Podklady pro vyrobu

Kvali efektivitd vyroby se jednotlivé
motivy skladaji na nasobny prifez, tzv.
panel. Panelizaci provadime na zakladé
nasi Gvahy s pfihlédnutim k po&tu kusu a
jejich plochy tak, aby cenové naklady na
filmové predlohy byly pfrijatelné pro obé
strany. NiZe je orientaCni tabulka, na jaky
pocet panell se skladaji jednotlivé kusl v
zavislosti na poctu kusU a jejich plose.
Tyto Gdaje jsou vSak pouze orientacni !

Tabulka doporucdené panelizace motivd v
zavislosti na poctu kusd a jejich velikosti

pocet plocha jednoho motivu v dm?
desek 010,20,30,40,50,751 1,52

1 1 1 1 1 1 1 11

2 2 2 2 2 1 1 11 1
4 4 4 4 4 2 2 22 1
6 5 5 4 5 3 3 22 1
8 8 8 6 5 4 3 22 1
10 1010 6 6 5 3 32 1
15 15156 6 5 3 32 1
10 1010 6 6 5 3 32 1
20 20158 7 5 4 32 1
25 25178 7 5 4 32 1
30 30178 7 6 4 32 1
40 40 20 8 7 6 4 32 1
50 50 15 10 7 6 4 32 1

Data motivu

Optimalni format je Gerber 274 X.
Oznacte orientaci spojﬁ, nejlépe jakymkoli
citelnym néapisem, napf. nazev dps !

Podklady musi odpovidat potfebam
technologie vyroby, nikoli pfedstavam
zdkaznika. Neprovadime kontrolu
technické spravnosti motivu, pouze
technologické spravnosti, tedy
vyrobitelnost spoju nasi technologi.

o elektronicka data - podporované
formaty pro vyrobu jsou v rubrice
cenik. U dat z navrhovych systému
je nezbytné uvést i hladiny, ze
kterym mame generovat vystupy.
Pri jejich neuvedeni budeme vyrobu
provadét ze standardnich hladin

« vytisk na papire - nutny maximalni
kontrast a akceptujeme jej pouze u
amatérskych provedeni
neprokovenych desek

« technicky film - nejlépe pozitiv i
negativ, vyrabime podle vhodné
technologie. Oznacte orientaci spoju.
Filmy pro prokovené desky nesmi
mit dirky v ploskach, pro
neprokovené desky vrtané rucné
jsou vhodné. Pokud mate i
elektronické data, priloZzte je!

Data vrtani
Optimalni format je Excellon

« elektronicka data - pro CNC vrtacku
Vv textovém formatu Excellon v
jakémkoli nastaveni + tabulku
pramérd vrtakd, ptipadné i & Sieb a
Meyer 1000 nebo 3000. Uvedeny
primér se vzdy bere jako prdmér
vysledného otvoru

« vytisk na papire - obrazec spojﬁ S
barevnym oznacenim rdznych
primérd dér na desce akceptujeme
jej pouze u amatéerskych provedeni
neprokovenych desek



Digitalizace a prekresleni motivu

Navrh desky na rastrovaném papire,
nejlépe barevné, méritko 1:1.

Servisni potisk

Format dat jako obrazec spoju. Sila ¢ar
pro potisk min. 0,12 mm ( 3 mils ) pro
fotocestu a min. 0,24 mm ( 6 mils ) pro
sitotisk. Je potreba technologické okoli
souhlasné s okolim obrazce spoju.
Pripadné filmy negativni, tedy Cary potisku
prihledné. Pro sitotisk v&ak pozitivni a
zrcadleneé.

Nepajiva maska

Format dat jako obrazec spojd. Primér
ploSek nezakrytych maskou by mél byt o
cca 0,2 mm ( 8 mil ) v&tsi nez je prGmér
pajecich plosek. Je potreba technologické
okoli souhlasné s okolim obrazce spoju.
Pripadné filmy pozitivni, tedy plosky
masky NEprﬁhIedné.

Vodivy lak

Pozitivni obrazec ploSek, které maji byt
zakryté vodivym lakem. Je potreba
technologické okoli souhlasné s okolim
obrazce spoju.

Snimatelnd maska

Pozitivni obrazec ploSek, které maji byt
zakryté snimatelnou maskou jako ochrana
proti pocinovani ve viné. Je potreba
technologické okoli souhlasné s okolim
obrazce spoju.

PFiprava pFifezu a technologické okoli

Obrys desky by mél byt ohranicen
rohovymi krizi nebo tenkou linkou. Pfi
frézovani a drazkovani je potreba presné a
nezameénitelné definovat drahu déleni.

Frézovani CNC

Okotovany vykres opracovani tvaru s
pozicemi zacinajici na 0,0. Do pfislusnych
vrtacich dat je nutné doplnit vrtaci znacky
minimalni a maximalni frézované pozice.
Primér vrtaku libovolny, nebude se vrtat.

B&zné frézy jsou prdméru 1,6 a 3,2 mm,
pripadné dalsi.

PFriprava motivu pro drazkovani

Pokud pozadujete konkrétni po¢et motivi
na prifezu nebo konkrétni velikost pfirezu,
uvedte jeho parametry. Naprogramovani
vzdalenosti dps od sebe musime pro nas
stroj naprogramovat sami. Je potieba
udélat mezeru mezi jednotlivymi motivy
od sebe 0,3 mm kvlli §ifce drazky a
doplnit otvory na obou stranach prirezu v
roztedi 13 mm od stfedu drazky priméru
2 mm. Vzdalenost otvord od hrany motivy
je v rozmezi 5 - 13 mm. Vice v obrazku
drazkovani v rubrice parametry. Dale za
hranou motivd ¢aru sily 0,3 mm pro
definovani stfedu drazky. Ve musi byt
obsazeno v motivu obrazce a dat pro
vrtacku.

Priprava plosného spoje pro zlaceni
pFimych konektort

Primy konektor je galvanicky pokoven cca
8 um niklu a poté cca 4 um zlata. Je nutné
vyvést primé konektory za okraj desky,
tam je vSechny propojit a za obvodem dps
vyvést mimo obvod dps nahoru, alespon
50 mm nad Grovefi konektor(. Obrazova
podoba v rubrice parametry.

Neprokovené otvory pro prokovené
desky

Obrazec SpOjU S nejlepe barevnym
oznadenim rlznych prumeru dér na desce.
Tyto jsou poté vrtany rucné.
Elektricky test

Podklady Gerber 274 X pro pfipravu
testeru nebo data podporovanych
navrhovych systémﬁ.

Vyrobni parametry

Pouzity material

FR 4 : vyrobce Lamitec Pardubice
Urceni pro vétsinu béZznych provedeni

plodnych spojl. Nosnym materialem je
nékolik vrstev skelné rohoze pojené



skelnou pryskyfici, platovany
elektrolyticky vylou¢enou médi Cistoty
99,8 %. Je vhodny pro vSechny
mechanické upravy, typy povrchfl a
provedeni do frekvence az 4 GHz. Tepelna
odolnost az 125 stupfid a je samozhasivy
do 10 sec.

CEM 1 : vyrobce ICBTL China

Urceni pro vétSinu béznych provedeni
plodnych spoji. Nosnym materidlem je
nékolik vrstev celu6zového papiru
pojeného fenolickou pryskyfici pro vnitini
vrstvy a ze dvou vnéjsich stran potazen
skelnou rohoZzi normy FR 4, na které je
platovana elektrolyticky vylou¢ena med’
Cistoty 99,8 %. Je vyvinuty predevsim pro
drazkovani, frézovani a lisovani, neni
urcen pro prokovené otvory..

G10 : vyrobce byvala Synthesia Pardubice

Urceni predevsim pro méné narocné
provedeni plodnych spojd . Nosnym
materialem je nékolik vrstev skelné
rohoze pojené skelnou pryskyfici,
platovany elektrolyticky vylou¢enou médi
Cistoty 99,8 %. Neni samozhasivy a
neodola vysSim teplotam péjeni, tedy ani
cinovani HAL. Je vSak velice levny a
pouzivame po dohodé.

FR2 : vyrobce Lamitec Pardubice

Urceni pro jednodussi desky komercéniho
charakteru. Nosnym materidlem je nékolik
vrstev celudézového papiru pojeného
fenolickou pryskyfici, platovany
elektrolyticky vylouCenou médi Cistoty
99,8 %. Neni uren pro vyssi teploty a
prokovené otvory, tézké mechanické dily a
vySsSi frekvence. Je vSak velice levny a

pouzivAme po dohodé.
Druh laminatu :

e Preferovany material : 1. FR 4 1,5
mm 0/35 2. FR 41,5 18/18 3. FR 4
1 mmO0/354. CEM 11,5 mm 0/35

e Pouzivany material : Celkem
moznosti FR1, FR2, FR3, FR4, FR5,
G10, G30, CEM1, CEM3, Gumon,
polyamid, teflon, flexibilni Von Roll

Izola, ThermalClad, Arlon, Alutron a
dalsi

Tloustka laminatu :

1,5 mm standardné. Celkem moznosti 0.2,
0.4,0.6,0.8,1.0,1.2,1.5, 2.0, 2.4, 3.0,
3.2 mm.

Tloustka médi :

18 um prokovené a 35 um neprokovené
provedeni standardné. Celkem moZnosti
18, 35, 70 a 105 um.

Barva rezisty :

Standardné nepajiva maska leskla zelena
a servisni potisk leskly bily. DalSi moznosti
barev jsou s pfiplatkem a je nutna
konzultace : Zlutozelend, Cervena, modra,
Zluta, cerna.

Tridy pFresnosti

Minimalni Minimalni Minimalni

TFida  SiFka Sifka primér Poznamka
mezery spoje otvoru
Prichod
vodice v
0,65 mm/ 0,50 mm /

I 26 mil 20 mil 1,0 mm rastru 5.08
mm
nepfipustny
Prichod
vodice v

0,45 mm/ 0,40 mm/

I 18 mil 16 mil 0,9 mm rastru 3.54
mm
nepfipustny
Prichod
vodice v

0,35 mm/ 0,35 mm/

L 2 mil 14 mil 0,8 mm rastru 2.54
mm
nepfipustny
Prichod
vodice v

0,30 mm/ 0,30 mm /

Vo 1% mil 12 mil 0,6 mm rastru 2.54
mm
nepfipustny
Prichod
vodice v

V. 9.25 il ! O'ZQ mm / 0,5 mm rastru 1.27

10 mil 8 mil
mm
nepfipustny
Prichod
vodice v
VI 0’29 mm / 0’15 mm / 0,4 mm rastru 1.27
8 mil 6 mil it

nepfipustny

Normy pro vyrobu

Doporucené parametry



§itka spojd 0,30 mm ( 12 mil )
Sirka mezer 0,35 mm ( 14 mil )
primér otvoru = primér vyvodu
soucastky + 0,2 mm

prdmér vrtani 0,7 mm

primér pajeci plosky = primér
vrtani + 0,8 mm

primér nepajivé masky = primér
plosky + 0,1 mm

Vyrobni tolerance

ruéni strihani +-0,3 mm
drazkovani +- 0,25 mm. Hloubka
zarezu 1/3 sily laminatu +- 25 %
CNC vrtani +- 0,1 mm. Presnost
priméru +- 0,05 mm

CNC frézovani +- 0,15 mm

Tloustky vrstev

sila rezistu masky a potisku 10 - 35
um

sila cinu HAL 10 - 15 um

sila cinu Ormecon 0,08 + 1,0 um
sila niklu a zlata 6 um /7 0,4 um

sila médi v otvoru 25 - 30 um

Pouzité normy

CSN 35 9002, CSN 34 6511, CSN 35
9003, CSN 05 5624, CSN 03 8156,
CSN IEC 326-3, PDN 39-683-01,
Perfag
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