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Nase technologie
pro Vase napady

1 Uvod

Firma PCB BeneSov a.s. vyrabi desky plosnych spoji (dale jen DPS) s prokovenymi otvory
metodou chemicko-galvanického pokovovéni. Sortiment vyroby zahrnuje DPS jednostranné,
oboustranné a vicevrstvé, DPS z flexibilnich materiald a DPS kombinované (flex-rigid), dale
jednostranné hlinikové DPS z materidlu Thermalclad a Sablony pro nanaSeni pajeci pasty. DPS
jsou vyrabény v souladu s pozadavky normy ANSI/IPC-A-600 a pravidly uvedenymi v téchto
Technickych podminkach. DPS jsou dle vybranych specifikaci certifikovany podle UL
Standard No.796 - Printed Wiring Boards, File No.: E 194267. Systém jakosti je certifikovan
podle normy CSN EN ISO 9001:2016.

Tyto Technické podminky plati pro DPS vyrobené firmou PCB BeneSov a.s.. Obsahuji
zakladni informace, které definuji pozadavky pro zadavani DPS do vyroby, jejich technické
parametry a popisuji metody kontrol pro zajisténi kvality.

Tento dokument respektuje pozadavky vyse jmenovanych norem a je predevsim urcen jako
zéklad pfi jednani mezi vyrobcem a odbératelem. Dodrzeni pravidel v ném uvedenych je
podminkou pro zabezpeceni vysoké kvality vyrabénych DPS.

Upozornéni: Tento dokument je majetkem PCB BeneSov, a.s.. Nesmi byt kopirovan a dale
roz§ifovan bez souhlasu majitele. Vyrobce si vyhrazuje pravo na zmény v tomto dokumentu bez
upozornéni odbérateli. Dokument nabyva platnosti dnem podpisu feditelkou a.s.



2 Udaje pro objednavku, predavani dokumentace

Pro cenovou poptavku, objednavku a specifikaci pozadovaného vyrobku doporucujeme pouzit
univerzalni formuladt Poptavka/Objednavka (viz ptiloha D), ktery je k dispozici i jako soubor
formatu Excel nebo PDF na naSich webovych strankach. Zamezi se tim piipadnym nejasnostem
pfi zadavani do vyroby a navazné prodlouzeni kone¢ného terminu vyroby. ProtoZze je mozné
pozadovany termin potvrdit az po kontrole dodané vyrobni dokumentace, je zavazny pouze
termin uznany (podepsany) zastupcem firmy. Dokumentace pro vyrobu DPS je pfijimana ve
form& pocitacovych dat, kterd je mozno ptedat na pienosném médiu ¢i prostiednictvim
elektronické posty (adresa: obchodni@pcb-benesov.cz).

V piipadé predpokladané opakované vyroby je tieba uvést pozadavek na archivaci vyrobni
dokumentace (max. 2 roky od ukonceni posledni zakazky). Dale je tfeba pifi opakované vyrobé
tuto skuteCnost do objednavky jasné poznamenat a uvést, nedoslo-li k né¢jakym zménam. Pii
zadavani opakované vyroby v ptipad€, kdy dokumentace neni archivovana v PCB, poZzadujeme
jeji predani spolu s objednavkou.

Pti specidlnich zakazkach, ¢i jakychkoliv dotazech nebo nejasnostech, kontaktujte obchodni
usek, ktery vam v piipad¢ potieby zprostiedkuje kontakt s vyrobné-technickymi utvary.

Vyrobce nezaruCuje kvalitu vyrobenych DPS v pfipadé, dodéa-li zakaznik vyrobni
dokumentaci nevyhovujici témto technickym podminkam.

Zakaznik zodpovida za Skodu vzniklou dodanim vadné vyrobni dokumentace. Tato Skoda mu
bude pfedloZena k uhradé.

3 Data pro fotoplotr a primé osvity

Pro vyrobu DPS piijimame pouze podklady ve form¢ datovych souborti. Pouzivame data
GERBER ve formatu RS-274-X (tzv. rozsifeny format - doporucujeme) nebo RS-274 (tzv.
zékladni format) k némuz je nutné dodavat i1 tabulky D-kodt (clonek). Tabulka D-koda musi
obsahovat jednotné vyjadfeni jednotek (mm nebo mils nebo inch). U hybridnich tabulek
uctujeme poplatek za vicepraci spojenou s manudlni editaci tabulky (sjednoceni jednotek). Data
doporucujeme generovat v co nejvétS§im mozném rozliSeni ( napt. INCH 00.00000) a shodné s
vrtacimi (EXCELLON) daty.

Je bezpodmineéné¢ nutné, aby vSechny pouzit¢ D-kody mély velikost vEétsi nez 0
(min.0,03mm). Pfi pouziti nulové velikosti D-kodu hrozi nebezpeci automatického pftifazeni
nahodné velikosti D-kédu programem na piipravu vyrobni dokumentace a ndsledné vyroby
neshodnych vyrobkii.

Dodana GERBER data nebo filmové predlohy musi spliiovat nasledujici poZadavky:

- nevyznacovat polohu vétSich montaznich otvorti malou teckou nebo kiizkem

- plosky na motivech vnéjSich vrstev musi byt plné bez volnych stfedt (krom¢ jednostrannych
nevrtanych DPS)



- vodivé plochy vnitFnich vrstev je tieba oddélit od technologického okoli nevodivym
rameckem $ife min. 0,25 mm; v misté fazetovani ptimého konektoru min. 1 mm

- Sitku izola¢niho mezikruzi u vnitinich napdjecich/stinicich vrstev dodrzet min. 0,25 mm
vzhledem k hrané¢ vysledného pokoveného otvoru nebo frézované drazky a vyfezu

- pokud nemé nepokoveny otvor nebo drazka zasahovat do vodivého motivu je nutno dodrzet
izolaéni vzdalenost min. 0,25 mm

- vzdélenost izolanich segmentti termalnich bodii u vnitinich napajecich/stinicich vrstev
dodrzet min. 0,15 mm od okraje vysledného pokoveného otvoru

- leptand oznacCeni (ndzev spoje apod.) musi mit minimalni vySku pisma 0,8 mm a min.
tloustku ¢ary 0,2 mm

- jsou-li stinici plochy vyplnény Srafovanim (viz obrazek 1) musi byt rozmér cEtyirahelniku
ohranic¢eného Srafovacimi ¢arami min. 0,5x0,5 mm a tloustka Srafovaci ¢ary min. 0,2 mm
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Obrazek 1 — srafované plochy

- §if1 vodicl, izola¢nich mezer a pajeciho mezikruzi dodrzet minimalné¢ 0,1mm (s ohledem na
pozadovanou tloustku Cu - viz tabulka ¢. 1 v nasledujici kapitole). Nesmi se vyskytovat tvary
znazornéné na obrazku 2a, kde izolacni mezera je uzsi nez 0,1 mm ani vybézky stinéni jako na
obrazku 2b, kde sitka médi je mensi nez 0,1 mm.

—

Obrdazek 2a — rizikové izolacni mezery Obrazek 2b - rizikova mista v rozlite médi



Pozn.: Jevy znazornené na obrazcich 2a a 2b neodhali automaticky kontrolni systéem pri
pripravé dat pro vyrobu, jejich vyskyt ale muzZe zpusobit odtrZeni casti fotorezistu nebo
médeného zbytku, ktery pak ulpi na jinéem misté desky, kde miize dojit k preruseni nebo zkratu
vodice.

- pro kone¢ny tvar ploSného spoje doporucujeme prioritné doddvat samostatnou vrstvu
obrysu popft. definovat obrys DPS pomoci rohovych znacek.

Pozn.: Rozmery DPS definované pomoci obrysu v GERBER datech maji prioritu pred
rozmery uvedenymi na objednavce (je-li mezi nimi rozdil). Pokud neni konecny tvar jednoznacné
definovan v objednavce nebo vstupni dokumentaci, postupuje se podle nasledujicich pravidel -
je-li ostrihova znacka definovana carou sirky do 0,5 mm vcetne, je ostrih veden stiedem této
cary, je-li tloustka cary vetsi nez 0,5 mm, je za osu ostiihu povazZovana vnitini hrana ostiihove
znacky.

- ma-li zdkaznik pozadavek na pfesné rozméry, ¢i zvlastni tvarové upravy jednotlivych DPS
nebo nasobnych paneltl, je bezpodmine¢né nutné, aby jako soucéast dokumentace dodal potiebny
GERBER soubor pozadovaného tvaru desky (popt.vykres), kde tyto skutecnosti jasné vyznaci
(tolerance, vytezy, drazky, nepravidelné otvory, kruhové otvory o priméru vétSim nez 6,5 mm,
provedeni technologického okoli pro automatické osazovani SMD apod.). Na vykrese nesmi
chybét referencni bod sjednocujici polohu obrysu s vrtdnim. Dodani celych paneli musi
zakaznik specifikovat ve formuldfi Poptavka/Objednavka v kolonce Dodat panel-Néasobnost.
Jestlize panel neni specifikovan, standardn€¢ provadime technologické okoli 10 mm. U
vicevrstvych DPS musi zékaznik jednozna¢né definovat potadi vrstev v objednavce nebo
piedané vyrobni dokumentaci.

Minimalni rozmér zpracovavané Cisté¢ plochy DPS bez technologického okoli je 230 x 150
mm. U vicevrstvych DPS jsou tyto rozméry 260 x 150 mm. V datech dodavat pouze 1 motiv,
piipadnou panelizaci provadime sami. Velikost paneli doporucujeme konzultovat s pracovniky
technické ptipravy vyroby.

Maximalni rozméry jsou dané jednotlivymi operacemi, hodnoty rozméri jsou uvedeny u
jednotlivych technologickych krokli a souhrnné jsou uvedeny v ptiloze C Vysledna tloust’ka a
rozmeéry standardnich DPS.



4 Standardni podoba navrhu DPS vzhledem k poZadované tloustce Cu
Pti navrhu DPS je tfeba pocitat se zazenim spoju proti navrhu vlivem podleptani (viz. obrazek 3)
navrzena $ifka vodice . - navrzena $ifka vodice -

< Sitka vodice po vyleptani ,_ < Sitka vodice po vyleptani

alv. Sn ochranna vrstva |

{

T galv. Sn ochranna vrstva |

Zakladni material

Obrazek 3 — Podleptani vodicit

Experimentalni hodnoty podleptani jsou:

hodnota podleptani [um] zakladni méd’ [pm]
20 9al2
30 18
60 35
70 70
105 105
150 140
230 210
400 400

Tab. 1: hodnoty podleptani v zavislosti na pouzité zakladni Cu.

U DPS se slepymi otvory a s otvory o @ 0,2 — 0,3 mm z divodu upravené technologie
prokovovani dochazi k podleptani spoji o dalSich cca 10 pm oproti filmové priedloze

(navrhu).

Z tohoto divodu je tfeba pti navrhu DPS dodrzovat minimalni hodnoty Sife vodi¢i, izolacnich

mezer a mezikruzi (viz tabulka 2).



vnéjsi motivy vnitini motivy
min. spoj min. izol. m'in. 5 min. spoj min. izol. m.in. 5
tl. Cu [um] [mm] mezera mezikruzi | tl. Cu [um] [mm] mezera mezikruzi
[mm] [mm] [mm] [mm]

9 0,1 0,1 0,1 9 0,1 0,1 0,1
12 0,1 0,1 0,1 12 0,1 0,1 0,1
18 0,125 0,125 0,125 18 0,125 0,125 0,125
35 0,2 0,15 0,2 35 0,15 0,15 0,15
70 0,3 0,2 0,25 70 0,25 0,2 0,25
105 0,4 0,3 0,35 105 0,3 0,3 0,3
140 0,5 0,4 0,45 140 0,4 0,4 0,4
210 0,6 0,5 0,55 210 0,5 0,5 0,5
400 0,9 0,8 0,9 400 0,8 0,7 0,8

Tab. 2: Min.sive vodicii, izol.mezer a mezikruzi v zavislosti na pouzité tloustce médi.

Pfi nestandardnim pozadavku na Sifi spoji a mezikruzi pozadujeme od zakaznika
odsouhlaseni vySe uvedenych hodnot podleptani.

5 Vrtaci a frézovaci data

Zpracovavame data v ASCII znacich, format MS DOS, pro vrtacky EXCELLON v metrické
¢i palcové mife (doporuCujeme generovat ve stejném numerickém formatu jako GERBER data).
Ve vrtacich datech nebo na vykresu je nutné uvést priméry otvori a pouzity format dat.

U oboustrannych a vicevrstvych DPS je bezpodminecné nutné vyrazné poznamenat, zda se
oznaceni tyka priméru vrtaki ¢i vyslednych pokovenych otvorti. Jinak je povazovano za pramér
vysledného otvoru (plati i pro priméry uvedené v hlavi¢ce vrtaciho programu). Priiméry uvedené
v palcové mife transformujeme do miry metrické a zaokrouhlujeme dle matematickych zakont
zpravidla na celé¢ desetiny milimetru. Pramér vrtaku standardné navySujeme o 0,1 mm vici
vyslednému otvoru. V ptipadé pozadavku na dvoji galvanické pokoveni navysujeme min. o 0,15
mm.

Pii pozadavku na neprokovené otvory nebo drazky je nutno tuto skute¢nost poznamenat do
objednavkového formuldfe nebo v dodané vyrobni dokumentaci. V pfipadé pozadavku na
ptresnéjsi polohu neprokovenych otvorti (viz tabulka ¢.4 v piiloze 2 — pfesnost vrtani) je nutné
tuto informaci uvést téz do vyrobni dokumentace.

V piipad¢ narazecich konektort (popf. jinych pfesnych otvorl) je nutno specifikovat toleranci
vysledného otvoru.
Nejmensi prumér vrtaného otvoru je 0,2 mm.

Maximalni rozmér vrtané DPS (vCetné technického okoli) je 650 x 610mm



6 Kontrola vstupni dokumentace

Kontrola je provadéna z pohledu moznosti vyroby. Neprovadime kontrolu technické
spravnosti motivu a nepiebirdme odpovédnost za vady obsazené v motivu spoje a v programu
vrtani.

Vyrobce si vyhrazuje pravo upravovat dokumentaci bez upozornéni zakaznika v ptipadé, ze
zasah zvysi kvalitu vyrobku a zadnym zplisobem nezméni jeho vlastnosti (napf. zvétSeni Sitky
¢ary u potisku ¢i priméru plosSek nepajivé masky, nespliiuji-li min. pozadované parametry, nebo
ofezani potisku v ptipadé€, ze zasahuje do pajecich plosek nebo otvori).

7 Zmény ve vyrobni dokumentaci

Pozaduje-li zakaznik jakoukoliv zménu ve vyrobni dokumentaci, je tfeba, aby podal pisemnou
zédost adresovanou na obchodni usek. Zadost musi kromé popisu zmény obsahovat datum,
nazev DPS a jméno zadatele.

8 zakladni material

Standardn¢ pouzivame pro vyrobu ploSnych spoji material FR4 (ISOLA 1S400, DE104) ve
skladb¢ dle tabulky ¢.3. PFi jiném poZadavku na sloZeni DPS je nutné uvést skladbu
DPS do vstupni dokumentace, popiipadé kontaktovat tsek technologie!

Typ DPS Skladba Cu (um) Skladba izolace (mm) ** Tloustka
(mm)*
Jednostranné 00/35 1,55 1,6
Oboustranné 18/18 1,55 1,6
4-vrstva 18/35/35/18 0,23/1,0/0,23 1,6
6-vrstva 18/35/35/35/35/18 0,23/0,36/0,23/0,36/0,23 1,6
8-vrstva 18/35/35/35/35/35/35/18 0,23/0,2/0,23/0,2/0,23/0,2/0,23 1,8
10-vrstva 18/35/35/35/35/35/35/35/35/18 | 0,23/0,2/0,23/0,2/0,23/0,2/0,23/0,2/0,23 2,3
12-vrstva 18/35/35/35/35/35/35/35/35/35/35/18 | 0,23/0,2/0,23/0,2/0,23/0,2/0,23/0,2/0,23/0,2/0,23 2,8

Tab. 3: Standardni skladby materialu.

*  konecnd tloustka véetné pokoveni a nepdjivé masky v toleranci + 10%

** tloustku izolace vicevrstvych DPS ovlivriuje obsah pryskyrice prepregu a velikost/rozloZeni
ploch médi ve vnitrnich vrstvdch

Dale standardné vyrabime jednostranné hlinikové DPS z materidlu Thermalclad. Jedna
se o specialni materidl se skladbou 1,57 mm Al podlozka + 0,075 mm dielektrikum +
70um Cu. Jednostranné DPS lze vyrobit i z médéného zakladu o tloust’ce dle parametra
zékaznika.

Zpracovavame 1 jiné zakladni materidly: ARLON (AD 250, 350, 450, 600 pim low, 25N,
TC600, CLTE-AT), ROGERS (4003, 4350, 3010), ISOLA (IS620, IS410, PCL370HR),

FLEXIBILNI MATERIALY (PYRALUX).
Pfi poZzadavku vyroby DPS na téchto materidlech je vSak tfeba pocitat s prodlouzenim
dodaciho terminu o Cas potiebny k jejich zajisténi od dodavatele.



Vicevrstvé DPS musi byt konstruovany tak, aby skladba jednotlivych vodivych a
izolac¢nich vrstev byla symetricka (pfi poruseni tohoto pravidla dochazi ke krouceni DPS).

Rozmezi tloustek zpracovavanych zdkladnich materialt je 0,15 mm az 3,2mm.

9 Galvanické pokoveni otvoru

Ugelem je docilit souvislého kovového povlaku na vnitinim povrchu vrtaného otvoru.
Toto pokoveni musi mit dobrou pfilnavost na zdkladni material a dobrou p4jitelnost.
Konec¢na tloustka pokoveni ve vrtanych otvorech musi byt min. 20 pm Cu. Pfi navrhu a
vyrobé DPS je nutné uvazovat tzv. Aspect Ratio, coz je maximalni pomér pramér vrtaného
otvoru : tloust'ce desky=1:7.

V piipad¢ pozadavku na dvoji galvanické pokoveni navySujeme priamér vrtaného otvoru
(néstroje) min. o 0,15 mm (nutno s timto pocitat pii ndvrhu DPS — velikost plosek) s ohledem na
pozadovanou toleranci primeéru otvoru po prokoveni.

U slepych otvorit (Blind vias) je nutné dodrzet maximalni pomér mezi primérem a
hloubkou otvoru 1:1 (Aspect Ratio). Doporucujeme navrhovat s ohledem na motiv slepé
otvory s niz§im Aspect Ratio.

10 HAL, organicka pasivace, imersni zlaceni, imersni cinovani

HAL (hot air leveling) spo¢iva v naneseni bezolovnaté Sn pajky na povrch vodict, pajecich
plosek a vnitfek otvorG. Touto upravou je garantovana dobrd pajitelnost pii doporuceném
skladovani (viz dale). Vrstva pajky na pajecich ploskach a v otvorech je v rozmezi 2-50 pm.
Povoleny jsou drobné vystupujici nerovnosti povlaku, mirné barevné zmény (matovy povlak),
které nezhorsuji pgjitelnost a ochrannou schopnost povlaku. Maximalni rozméry pro povrchovou
upravu HAL jsou 600 x 550 mm.

Alternativou HAL jsou organickd pasivace (OSP), imersni (chemické) zlaceni a imersni
cinovani. Tyto technologie zajistuji dodrZeni rovinnosti plosek potiebné pro jemnou plosnou
montaz (SMT) pii zachovani vyborné péjitelnosti. Max. rozmér hrubého pfifezu je limitovan na
740 x 550 mm pro organickou pasivaci, 700 x 600 mm pro imersni zlaceni a 800 x 550 mm pro
imersni cin. Tloustka vrstvy chemického zlata je 0,05-0,12 pum, jako podklad slouzi 3-6 pm
vrstva niklu. Tloustka vrstvy chemického cinu je min. 0,9 pm, nanasi se pfimo na méd’.

U materialu Thermalclad 1ze pouzit pouze organickou pasivaci (OSP), poptipadé¢ HAL.

U vsech uvedenych povrchovych tprav je garantovand doba p4jitelnosti 6 mésict.
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11 Nepajiva maska, snimatelna maska

Nepajiva maska je urCena k ochrané motivu DPS pfed nezadoucim zkratovanim a zvySuje
klimatickou odolnost desky. Pouzivame svétlocitlivou nepdjivou masku zpracovavanou
fotoprocesem a tepelné vytvrzovanou. Spliiuje naro¢né pozadavky na polohovou piesnost a po
vytvrzeni méa dostateCnou odolnost pii minimélni tloustce 10 pm na ploSe vodict, pficemz
obvykld tloustka je 15-20 um (viz obrazek 4). Pro spoje se zakladni m&di 105 pm nanasime
nepéjivou masku 2x.

nepajiva maska

Zakladni material

Obrazek 4 — nepdajiva maska

Ptedlohou je film s cernymi ploSkami zvétSenymi o 0,1 mm oproti pajecim ploskam. Pro
kvalitni pfipravu vyroby doporucujeme dodavat data s ploskami stejnych rozmért jako jsou
plosky na predlohach vodivych motivi (bez presazeni).

Sife masky mezi jednotlivymi pajecimi ploskami musi byt min. 0,1 mm, aby nedochéazelo k
ulpivani uvolnénych zbytkii masky na pajecich ploskach. U bilé a Cerné nepajivé masky musi byt
minimalni §ife 0,2 mm, vzhledem k specifickym vlastnostem téchto masek. Pokud tuto hodnotu
nelze dodrzet, mustek bude automaticky odstranén a pajeci plosky nebudou odd€leny nepdjivou
maskou.

Pokud ma zakaznik provedeno zvétSeni plosek v predloze masky o vice nez 0,Imm a pii
pozadavku na zachovéani mistkll (zbytkll) masky mezi ploskami, je nutna dohoda o tprave dat
s pracovniky TPV.

Maximalni §ife DPS pii naneseni nepajivé masky (vcetné technologického okoli) je 400 x 650
mm.

Standardné pouzivame zelenou fotocitlivou nepéjivou masku, na vyzadani lze dodat DPS
s nepdjivou maskou jinych barev (Cervend, ¢ernd, bild, modra)

Snimatelna maska je elastickd ochrannid vrstva nanesend pies plochy, které maji byt
chranény pted pajenim na cinové vin€. Po zapajeni se z desky snadno mechanicky odstrani. Lze
ji aplikovat pouze na DPS s povrchovou tpravou HAL. Maximalni prumér chranéného otvoru
je 1,5 mm, okraj chranéné plochy musi byt vzdalen min. 1 mm od okraje desky, vzdalenost
chranéné plosky a sousedni pajeci ploSky musi byt min.0,4 mm. Snimatelnou masku nelze
nandSet oboustranné ptes jeden otvor, dale ji pak nelze pouzit k ochrané neprokovenych otvort.

U kusovych zakézek a v ptipadech, kdy nelze pouzit snimatelnou masku se pouziva kaptonova
paska, ktera je plnohodnotnou alternativou k snimatelné masce.
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12 Galvanické zlaceni a fazetovani pirimych konektort, plosné galvanické
zlaceni

Vysoce kvalitni povrchovd uprava pozadovanych plosek a konektorovych nozli tvofena
mezivrstvou 4-6 pm galvanického niklu a min. 1 um tvrdého galvanického zlata. Pozlacena

mista jsou leskld az pololesklé kopirujici povrch médi s moznymi mistnimi zménami lesku. Zlato
musi mit dobrou pfilnavost (nesmi se loupat).

lIIIllIlIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIITIIIIIIIII

IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIITIIIIIIIII

Obrazek 5 - galvanicke zlaceni konektorii. Zelené je vyznaceno technologické okoli,
na které jsou konektory (popripadeé jiné plosky) napojeny vodivou cestou.

Na dodané pifedloze musi byt zlacené¢ konektory nebo ploSky vodivé propojeny s
technologickym okolim, aby mohlo dochazet ke galvanickému pokoveni (viz obrazek 5).

Galvanicky zlatit 1ze pouze desky s povrchovou tpravou HAL nebo imersnim zlacenim.

Minimalni vzdalenost okraje pozadovaného zlaceni od okraje pajeci plosky s povrchovou

upravou HAL je 2 mm. Pii mens$i vzdélenosti vznika nebezpeCi navzlinani cinu na okraj
zlaceni.

V ptipad¢ fazetovani konektoru musi vodivy obrazec na vnitinich vrstvach konc¢it min. 1 mm
od okraje DPS a na vnéjsich vrstvach 1,5-2,0 mm. Pfedejde se tim riziku zkratu.

Standardn¢ fazetujeme pod vrcholovym thlem 60°. Na pozadani 1ze fazetovat pod thlem 40°.

Fazetovat l1ze pouze konektory, které nejsou pod trovni vnéjSiho tvaru. Minimalni délka
fazetovani je 60 mm. Hrana DPS, na které je konektor bude ofazetovana po celé délce.
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Pii ploSném galvanickém zlaceni je cely vodivy obrazec na vnéjSich vrstvach DPS
vcetné prokovil pokryt vrstvou zlata o tloustce cca 0,3 pm s podkladem min. 4 pm galvanického
niklu. Tato povrchova Gprava je limitovana min. primérem pokovenych otvort 0,5 mm.

Maximalni rozmér panelu vcetné technologického okoli je 490 x 300 mm.

13 Potisk

Potisk se vyuziva k vyznaceni polohy soucastek na plosSném spoji, oznaceni ptivodl apod.
Mozno provadét z obou stran technologii sitotisku v barvé pozadované zdkaznikem. K dispozici
je bila a Cernd barva. Pfi pozadavku jiného barevného provedeni je nutné pocitat s ¢asovou
prodlevou potitebnou na dodéni barvy piislusného barevného odstinu Alternativou sitotisku je
digitalni potisk (pouze bily) — princip inkjetu.

Podklady pro potisk musi mit tyto parametry:
- tloustka ¢ary min. 0,15 mm, vySka pismene min. 0,8 mm.

Kresba nesmi zasahovat do pajecich plosek a vrtanych otvorti (dodrzet min. odstup od hrany
0,1 mm). Pokud bude potisk zasahovat do plosek motivu, bude provedeno jeho ofiznuti o
0,1 mm od hrany plosek v motivu.

14 Vodiva pasta

Vodiva pasta (karbonova) zpravidla slouzi jako kontaktni plocha pro tlacitka popiipade k
vytvofeni stinici vrstvy. PloSka na filmu pro pastu musi byt zmenSend o 0,05 mm proti
rozméru odpovidajici plosky v motivu DPS. Minimalni §ife vodici pro tlacitka s karbonovou
pastou je 0,2 mm, minimdlni Sife izola¢nich mezer je 0,22 mm. Karbonovou pastu nelze
pouzit v kombinaci s povrchovou upravou imersni cin.

15 Konecny tvar, mechanické zpracovani plosnych spoju

15.1 Frézovani

Parametry:

minimalni vzdalenost hrany od motivu: 0,2 mm

rozmérova presnost: +0,2 mm

presnost umisténi vici motivu: £0,2 mm (£0,1 mm viéi danému vnéjSimu motivu, s
pouzitim kamerové registrace)

min. frézovana drazka: 0,8 mm (pro materidl Thermalclad je min. 2,4 mm)

U menSich DPS je c¢asto vyhodné jednotlivé desticky z panelu oddélit az po osazeni a
zapajeni. V tomto piipad¢ lze objednat frézovani na mistky nebo drazkovani (parametry dale).
Do objednavky je pak nutné udat pozadovany tvar mistkll (vnitfni/vnéjsi, neodfrézovany zbytek)
a na prilozeném vykrese vyznacit jejich rozmisténi. Neni-li blize specifikovano, provadi se
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frézovani na vné&jsi mustky s neodfrézovanym zbytkem 0,5 mm, s pouzitim frézovaciho nastroje
1,6 mm a mezery mezi motivy 10 mm.

15.2 Hloubkové frézovdni

- pfi zadani je nutno definovat tvar v gerber datech nebo na vykresu spolu uvedenim
hloubky frézovani..Tolerance hloubkového frézovani je + 0,05 mm.

15.3 Ostrih

Parametry:
- min. vzdalenost okraje od motivu: 0,5 mm
- min. vzdalenost okraje od okraje otvoru: 0,8 mm
- v ptipadé¢ stfihu mezi dvéma vodici je minimalni rozte¢ hran vodicti: 1 mm
- v pripadé¢ stfihu mezi dvéma vodici je minimalni rozte¢ hran otvori: 2 mm
- presnost umisténi stfihu vici motivu: 0,5 mm
- makx. sila stifihaného DPS: 2,2 mm

Osttih nelze aplikovat u materidlti Thermalclad.

15.4 Nafrézovavdnivicendsobnych motivii V-drdazkou (drazkovani)

Parametry:

min. vzdalenost okraje od motivu:
- u DPS s cel.tloustkou do 1,5mm vcetné 0,5 mm
- u DPS s cel.tloustkou nad 1,5 mm 0,7 mm
- soubé&znost drazek a tolerance umisténi: £0,3 mm
- tolerance hloubky drazky: +£0,1 mm
- vrcholovy uhel frézy: 30° £5°

- limitujici rozméry DPS: min. 80 x 80 mm, max. 620 x 620 mm

Pro standardni materialy:

- tloustka neodfrézovaného zbytku (jadra) =zakladniho materialu se standardné
nastavuje na 0,3mm nezdvisle na tloustce pouzittho materidlu. Minimalni
nastavitelna hodnota je 0,2 mm.

- tloustka DPS: min. 0,6 mm, max. 2,4 mm

Pro materially THERMALCLAD
- tloustka neodfrézovaného zbytku (jadra) zakladniho materialu se standardné
nastavuje na 0,35 mm nezavisle na tloust'ce pouZzitého materialu.
- tloustka DPS: standardn¢ 1,6 mm (min. 0,6 mm, max. 2,4 mm)
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16 Kontrola plo$nych spoji

Provadime kontrolu kazdého kusu z dodavky. Kazd4d deska absolvuje minimaln¢ dvé
mezioperacni kontroly. Pied expedici je konecnd kontrola kvality a parametri zhotovené DPS,
veetn€ vnéjSich rozmért desky. I touto kontrolni operaci projde kazdy vyrobeny kus.

Kvalitu vyleptani vnitinich vrstev kontrolujeme na optickém testeru.

Kvalitu vyleptani vnéjSich vrstev kontrolujeme na optickém testeru

na zaklad¢ pozadavku zakaznika.

Max. rozmér opticky testované DPS je 670 x 500 mm

Pravideln¢ vyhotovujeme a vyhodnocujeme metalografické vybrusy.

Tolerance jednotlivych parametrii (prumér pajecich plosek, Sife vodicl, min. Sife mezikruzi
apod.) jsou zaneseny v tabulce ¢.5 ( viz ptiloha B).

U nedélenych pfifezii s vicendsobnym motivem jsou vadné kusy viditelné¢ oznaceny bilou
nesmyvatelnou barvou (pismeno N) nebo ¢ervenym kulatym Stitkem.

Nelze akceptovat pozadavek zakaznika na odebrani pouze bezchybnych panell, pokud nebyl
pisemné schvalen pted zapocetim vyroby, napt. formou potvrzeni objedndvky s uvedenim tohoto
pozadavku.

17 Elektrické testovani

Provadime 100% elektricky test vzdy

u vSech vicevrstvych desek
u oboustrannych desek od 5.k.tfidy vCetné
u jednostrannych desek od 6.k.tfidy véetné

Ostatni DPS testujeme na zakladé objednavky zdkaznika.
Desky, které prosly elektrickym testem, jsou oznaceny ,,ET* v nepdjivé masce (ptfipadné

v potisku). Vyjimkou jsou desky, kde charakter motivu umisténi znacky neumoziuje. Provedeni
testu je vzdy uvedeno na Osvédceni o jakosti.

Testujeme na testerech ATG ( voliteln¢ s modifikaci Soft touch pro tenké a flexibilni
materialy). NaSe testovaci zafizeni umoznuje testovat

- DPSosile od 1 mm do 7 mm az do rozméru 650 x 475 mm
- DPSosileod0,2 do 1 mm
a flexibilni spoje od 0,15 mm az do rozméru 510 x 460 mm

(v€etn¢ technologického okraje minimalné
10mm na kazdé stran¢ pro uchyceni do
specidlniho ramu)

U flexibilnich materidld, desek s frézovanim na mustky nebo u desek drazkovanych muze
byt maximalni rozmér omezen s ptihlédnutim k pevnosti panelu.

Parametry testovani: test pferuseni: ohmicky 10 MQ (standard)

test zkrati: frekvencni méteni (signalem 1-10 kHz)
(u motivil bez stinicich ploch ohmicky)
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rozliSovaci schopnost az 25 mOhm

Pro zajisténi kontroly provadime pfipravu testovacich dat nezavisle na piipravé vyrobni
dokumentace. Podkladem jsou stejnd zdkaznicka data, tj. vSechny vodivé vrstvy a masky ve
formatu GERBER RS274-X a dale vrtaci data ve formatu Excellon (spolu se specifikaci jednotek
a formatu; v pfipadé BLIND nebo BURRIED VIAs s oznaenim kterych vrstev se konkrétni
soubor tyka).

18 Vyroba sablon pro nanaseni pajeci pasty

18.1 Sablonyleptané

Pro jejich vyrobu pouzivame fosforbronzovy plech o tloustkach 0,1 mm, 0,15 mm, 0,2 mm a
0,25 mm nebo stiibrny plech tloustky 0,1mm, 0,15 mm, 0,2 mm a 0,25 mm. Povolena
minimalni Sife plosky na filmové piedloze je 0,13 mm. Max. rozmér plechu je 600 x 500 mm —
neni ale pro vSechny tlouStky materialu — nutna konzultace!

18.2 Sablonyiezané laserem

Pro vyrobu pouzivame nerezovy plech o sile od 0,08 mm do 0,2 mm.

Specifikace dat pro vyrobu:

1) data ve formatu GERBER ( nejlépe format RS274-X)

2) standardné jsou soubory generovany ze strany TOP — strana stérky

3) export dat pro spodni pastu — nutno uvést, zda byla generovana data zrcadlena ¢i ne
4) zaméfovaci body - budou gravirovany pouze do 5 mikron hloubky Sablony

5) rozmér Sablony — zdroj: pfesny popis, vykres a gerber data

6) rozméry a umisténi uchytavacich bodu

7) popis Sablony — text na Sablon¢ uveden (Sife pismen 0,2 mm)

8) umisténi motivu pasty na Sabloné

9) termin dodani

10) jiné specifikace

Technicka specifikace zafizeni StencilLaser P 6060:

1) maximalni rozmér Sablony  600x600 mm
2) maximalni rozmér materidlu  610x820 mm

3) presnost pozicovani 0,005 mm
4) pramér laserového paprsku 26 um

5) thel podfezu 2al0p
6) maximalni sila Sablony 200pm
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19 Specialni technologie (nestandardni)

Zakazky s nize uvedenymi parametry je nutné konzultovat s technologii (material, skladbu,
pripravu dat, vysledné tloustky apod.).

19.1 Vrtani slepych (blind vias) a skrytych (buried vias) otvorti

- tato technologie umozinuje vodivé propojit pouze vybrané vrstvy na vicevrstvych DPS
a tim ziskat vice prostoru na vné¢jSich vrstvach. U skrytych otvorti je nutno udat, jaké

vrstvy vrtdni propojuje. Pfi navrhu DPS se slepymi otvory je tfeba respektovat
nasledujici pravidlo:

pomér hloubka : primér = max. 1 minimalni pramér otvoru je 0,2 mm

Tolerance hloubky slepého otvoru: 0,02 mm

19.2 Pokovovdni specidlnich vysokofrekvencnich materidlii na bazi teflonu

- min. pramér vrtdku 0,3 mm, tzn. min. primér vysledného pokovené¢ho otvoru 0,2
mm.

19.3 Nafrézovdni DPS jednostrannou V-drdZkou

- vrcholovy thel: 45°, tolerance hloubky drazky: +£0,1 mm.

19.4 Frézovani tvaru s toleranci rozméru * 0,1 mm
19.5 Potisk s min.vyskou pisma 0,65mm a tloustkou ¢dry pisma 0,12 mm.

19.6 Vyplnéné priichozi otvory (filled vias)

V disledku miniaturizace DPS se ¢asto prichozi otvory vyskytuji pfimo v pajecich ploskach.
Pti vyuziti této technologie 1ze k pajeci ploSece s vyplnénym otvorem a pomédénym povrchem
bezproblémové pajet vyvody soucdstek (viz obrazek 6). Vyplnéni prichozich otvorti navic
zvysuje stabilitu DPS pfi tepelném namahani.

Technologie spocivd ve vyplnéni prichozich otvorli epoxidovym materidlem, ktery je
nasledné tepeln¢ vytvrzen. Pfi ndvrhu DPS je nutné pocitat se zizenim vodict o podleptani
o dalSich 20 pm oproti hodnotam uvedenym v tabulce ¢.1.

Obrazek 6 — vyplnené priichozi otvory
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19.7 Flexibilni DPS

Vyrabime flexibilni DPS jednostranné a oboustranné (oba typy piipadné se zesilenym
konektorem) a DPS v kombinaci flexi-rigid.

Mozné povrchové tpravy:
- chemicky cin
- chemické zlato
- galvanické zlaceni konektora

Na flexibilni spoje nelze nanést potisk

Jednostranny flexibilni spoj (materidl Pyralux):
- Cul8um nebo 35 pm, lepidlo 25 pm, kapton 50 um
- flexibilni maska LF0210 — tloustka 75 pm
- pripadné zesileni tloustky konektoru i ¢asti plochy flex. spoje (podlep) mize byt
realizovano pomoci low-flow prepregu
POZOR! — Prepreg musi byt ¢astecné v zakrytu s horni flexibilni maskou. Pfesah musi
byt nejméné 1,5 mm.

Oboustranny flexibilni spoj (material Pyralux):

- Cu 18pum nebo 35 pm, kapton 50 pm

- flexibilni maska LF0210 — celkova tloustka 75 pm

- pripadné realizace podlepu konektoru a povrchové tpravy jsou stejné jako u
jednostranného spoje.

Flexi - rigid spoj:
Jedna se o kombinaci klasického materidlu FR4 a flexi materialu. Skladba takového spoje je
nestandardni zalezitosti a proto je nutno ji vZdy konzultovat pfedem s technologii.

19.8. DPS s rizenou impedanci

1. DPS s mérenou impedanci pozadovanych vodict véetné kuponu. Provadime SW
kontrolu dat.

2. Dle pozadovanych hodnot impedance navrhneme tpravu sitky vodica a skladbu
DPS pomoci SW.

3. Soucasti dodavky DPS s rizenou impedanci je protokol méreni s toleranci +10% a
kupon na vyzadani.

20 Expedice

DPS jsou expedovany v papirovych krabicich, zabalené v PE {6lii (vakuové nebo
tepelné smrsténé) nebo papife. DPS s imersnim cinem se musi balit pouze do papiru.
Soucasti dodavky je osvédéeni o kavalité s uvedenim typu a mnozstvi DPS, ktery
slouzi jako doklad pfi reklamaci.
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21 Skladovani

Vyrobce 1 odbératel jsou povinni skladovat DPS tak, aby nebyla ohroZena jejich kvalita.
Desky musi byt ulozeny ve vodorovné poloze v piiméfeném poctu — aby nedochdzelo k
deformaci, v suchém prosttedi s teplotou 0 °C az 25 °C bez prudkych tepelnych zmén, s max.
relativni vlhkosti 55 % a bez chemickych vlivli okolniho prostfedi. Odbératel je povinen DPS s
povrchovou tUpravou imersni cin a imersni zlato po pfijeti rozbalit, skladovat nezabalené a
manipulovat s nimi pouze v textilnich rukavicich.

Oboustranné DPS je nutné pfed osazovanim rozbalené temperovat na vyrobni lince pii 23° az
28°C, minimaln¢ 1 pracovni sménu.

Vicevrstvé DPS je nutné susSit/temperovat pii 70°C 12 az 16 hodin a pfed osazovanim nechat
vychladnout na teplotu 23° az 28°C (pro vSechny povrchové tpravy). Tato procedura napomaha
ke stabilizaci DPS a redukuje vlhkost v laminatu pfed montazi.

Material IS 620 — DPS vyrobené z materialu IS 620, je nutno skladovat pfi relativni vlhkosti
do 55 %, pfi teploté do 30 °C, po dobu max. 168 hod. V ptipadé piekroceni té€chto podminek, je
nutno pred osazenim tyto DPS suSit.DPS s povrchovou upravou HAL je moZzné susit pii 150 °C
po dobu 8 hod. DPS s povrchovou upravou imersni cin a imersni zlato je nutné susit 16 hodin pii
70°C.

22 Zarucni podminky

Zaruc¢ni doba je Sest mésicli na pajitelnost za predpokladu dodrzeni podminek skladovani a
spravné manipulace. Na funk¢énost DPS poskytujeme zaru¢ni lhitu 2 roky.

23 Reklamace

Pii reklamaci dodaného zbozi postupuji obé strany (prodavajici a kupujici) dle Nového
obc¢anského zakoniku. Spolecné s vadnym vyrobkem je tfeba dodat i expedi¢ni list (Osvédceni o
jakosti), ktery je soucasti kazdé dodavky.
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24 Prilohy

A) Pravidla pro urceni kontrukénich tiid

Konstrukéni trida
4 | 5 | 6 | 7 | 8
Parametr mm
Mln..swevyodlce/ izolaéni mezery / 0.3 0.2 0.15 0,125 0.1
mezikruzi
Min. rozdil ploSka — vrtak 0,6 0,4 0,3 0,25 0,2
Min. primér vrtaku 0,8 0,5 0,3 0,25 0,2
izolaéni vzdalenost p\r/cijaotvoru od motivu ve 03 03 0.25 0.25 02

Tabulka 4 — urceni konstrukcnich tiid

Pro plosné spoje s prokovenymi otvory se zaddva primér vrtdku o 0,1 mm vétsi, nez je
potfadovany primér po prokoveni.

Zakazky, které neodpovidaji aktudlnim Technickym podminkdm nebo spadaji do skupiny
Specialni technologie, jsou zpravidla fazeny do 8. konstrukéni tridy

B) Technické parametry a tolerance vysledné DPS

Konstrukéni tfida
4 | 5 | 6 | 1 | 8
Parametr mm
Tolerance priméru pajecich plosek, Sife
ploSnych vodicu a Sife izolacni mezery £ 0,1 + 0,05 + 0,04 + 0,03 + 0,03
Minimalni Sife pajeciho mezikruzi 0,05
+ 0,04
Tolerance praméru otvoru 025-1.25 007
po pokoveni pro jmenovitou -
hodnotu 1,3 a vy&si +0,04
- 0,16
Tolerance priméru
neprokoveného otvoru
pro jmenovitou hodnotu
0,25 -6,5 10,05

Pfesnost vrtani +0,1 + 0,05 + 0,04 + 0,03 +0,03
Presnost frézovani a umisténi fréz. motivu +0,2
Pfesnost umisténi neprokovenych otvort +0,2

do2mm +0,15
Tolerance tloustky desky 2,0-29 +0,20

3,0-3,6 +0,25
Max. prohnuti a zkrouceni desky s SMD 0,75%
desek * desky bez SMD 1,50%

Tabulka 5 —technické parametry a tolerance vysledné DPS

* Uvedené hodnoty kroutivosti desek plati za ptredpokladu symetrické skladby vrstev
u vicevrstvych PS a pokud neni rozdil plochy médi vnéjsich vrstev vétsi nez 30%
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0 Vysledna tlou$t’ka a rozméry standardnich DPS

Tloustka: jednostranné a oboustranné: 0,15-3,2mm

vicevrstve : 0,8 — 3,6 mm

(Minimalni tloust’ka vicevrstvych DPS = pocet vrstev x 0,2 mm + tloustka Cu vrstev)

Standardni minimalni zpracovavany rozmér panelu:
jednostranné, oboustranné: 230 x 150 mm
vicevrstve: 260 x 150 mm

Maximalni zpracovavany rozmér® (zavisi na typu povrchové upravy):

Vrtani 650x 610
Opticky test 670 x 500
Nep4jiva maska (clona) 400 x 650
Nep4djiva maska (sitotisk) 750 x 600

Potisk digitalni 760 x 610

HAL 600 x 550

Imersni zlato 700 x 600

Galvanické zlato 490 x300

Imersni cin 800 x 550

Organicky povlak 740 x 550

Elektricky test 650 x 475

Drazkovani 650 x 650

Frézovani 650 x 610

Sablona (nezer) 600 x 600 (Cisty rozmér)
Sablona (leptand) rozméry kys. leptacky

Jiny rozmér nutno fesit dohodou dle druhu a provedeni DPS.

V' pri priprave vyroby automaticky zajistujeme panelizaci na optimdalni rozmeéry
Y maximalni rozméry jsou uvadeny véetné technologického okoli, které je u jednostrannych
a oboustrannych DPS 40-50mm a u vicevrstvych 50, 80-100 mm dle dané technologie
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D)

Poptavkovy/Objednavkovy formular
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PCB Benesov, a.s. Ustfedna:

Jana Nohy 1352, 256 01 BeneSov

Obchodni Gsek:
e-mail: obchod

TPV:

POPTAVKA / OBJEDNAVKA *

tel. 317721931

tel. 317 727 024
ni@pch-benesov.cz

tel. 317 724479
tel. 317 729 059

Plati od 1.6.2018

Odbératel:

Kontakini osoba:

Cislo objednavky:

Tel E-mail:

Nazev spoje:

PoZadovany pofet:

ks [/

paneli ‘Termin dodani:

SPECIFIKACE VYROBY PLOSNEHO SPOJE

Nowy typ spoje

Opakovana vyroba - neni nutno dale specifikovat

wyrobni dokumentaci:

Datum:

vracet ! archivovat *

Fazetovat konektor

AVLASTNI POZADAVEY ZAKAZNIKA:

razitko a podpis

Zména verze - nazev predch. verze: [ ] predch. verzi mofno smazat
PI. spo) Jednosiranny Data pro vyrobu: e-mail
| oboustranny neprokoveny |:l FD/CD
| oboustranny s prok. otvory
| vicevrstvy - podet vrstev: Nazev soubonu:
Folet ofvoru: { panel - ks * Zakladni material:
Zadani otvord: vrtané - vysledné * FR4 tloustka:
Nejmen3i vrtany otvor (mm): jirmy: sila Cu {um}).
Min. 3ife spoje, izol.mezery, mezikr. (mm) 'OVICNOVE Upravy. HAL
neprokoveny program navic I~ | organicky poviak
:| slepé nebo sknyté otvory (BLIND, BURIED) I | imersni zlaceni
Rozmer pl.spoje (mm). 3 [ | imersni cinovani
Dodat jednofl Eusy: rozstfih / ostnh | bez vytea) I~ | plo$né galvanické zlaceni
| frézovany Nepajiva maska: strany pajeni
Dodat panel: Nasobnost x I~ | strany soufdstek
fréz. s mistky  wndiSimi- wnittmimi* Snimatelna maska Strany pajen
drazkovany (V-drazky) I | strany soucastek
bez obrabéni =
Panel upravit na rozmér: X Vodiva pasia: strany pajeni
Frezovani - delka (dm): [~ | strany soutastek
[ | Vyiezy nebo drazky SWe < 1.6 mm Fousk: || Strany pajeni
Elekiricky test * strany soudastek
Rizena impedance | | Kupon Zlacens Konekiory {ize pouze u spoyl s nepajivou maskou)

* nehodicl se Skrinéte, v plipadé zpracovani na PC vymadte

' automiaticky testujeme viachny choustranné spaje v KT 5 - T a vicawrsted
spoje, ostani die poZadaviu zakamnika

Plocha zlacenych konektord cmz2
Sablona paj.pasty: H strany pa jeni

strany soucastek
Rozmér Sablony (mm): x il
POTVRZENI OBJEDNAVKY:
Termin:
v Benedové dne: razitko a podpis
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