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Przygotowanie dokumentacji –

zalecenia dla klientów



STD-2 w2


1.  DANE  WYMAGANE  PRZY  SKŁADANIU  ZAMÓWIENIA

PARAMETR
DOPUSZCZALNE WARTOŚĆI
WARTOŚĆ STANDARDOWA (PRZYJMOWANA GDY NIE OKREŚLONO PARAMETRU)

Typ płytki
Bez miedzi, jednostronna, dwustronna bez metalizacji, dwustronna z metalizacją
Zgodnie z dokumentacją PCB

Typ laminatu
FR-4, FR-3, CEM-3, CEM-1, AlCu

Ewentualnie inne do ustalenia
FR-4

Grubość laminatu
0.3 – 3.0 mm
1.5 mm

Końcowa grubość miedzi
18 (m, 35 (m, 70 (m, 105 (m
35 (m

Rodzaj maski
Jednostronna TOP, jednostronna BOTTOM, 

Dwustronna, Brak soldermaski
Jednostronna na warstwie miedzi dla płytek jednostronnych, dwustronna dla płytek dwustronnych

Kolor soldermaski
Biały, niebieski, zielony, czarny, czerwony
Zielony

Rodzaj opisu informacyjnego
Jednostronny TOP, 

jednostronny BOTTOM, 

dwustronny, brak opisu informacyjnego
Zgodnie z dokumentacją PCB

Kolor opisu 

Informacyjnego
Biały, żółty, czarny
Biały dla FR-4, 

czarny dla CEM-1

Rodzaj pokrycia
Cynowanie bezołowiowe HASL, cynowanie chemiczne, niklowanie chemiczne i galwaniczne, złocenie chemiczne i galwaniczne
Cynowanie bezołowiowe HASL

Dodatkowe operacje 
Maska zrywalna, warstwa grafitowa, itp
Brak

Dodatkowe operacje mechaniczne
Frezowanie otworów, frezowanie krawędzi, nacinanie do łamania (zaznaczyć na oddzielnej warstwie, rysunku itp.)
Zgodnie z przesłanym projektem  lub wg uznania producenta dla projektów pojedynczych płytek

Sposób zblokowania
Dostawa w pojedynczych sztukach, 

dostawa w panelach (określić ilość na panelu oraz ewentualne marginesy!)
Zgodnie z przesłanym projektem lub wg uznania producenta dla projektów pojedynczych płytek

Dokumentacja płytki
PROTEL 2.8, PROTEL 98, PROTEL 99 (zalecana jest konwersja do wersji 2.8),

Gerbery (w mils) + plik wiercenia 

(dołączyć apertury oraz średnice wierteł)
-

2. WYMAGANIA  TECHNICZNE  DOTYCZĄCE  PRZYGOTOWANIA  

     DOKUMENTACJI  (ZALECANE)

PARAMETR
DOPUSZCZALNE WARTOŚĆI / UWAGI
ZALECANE WARTOŚCI

Minimalna szerokość ścieżki
0.15 mm (6 mils) w przewężeniach
0.2 mm (8 mils)

Minimalna odległość między ścieżkami
0.15 mm (6 mils) w przewężeniach
0.2 mm (8 mils)

Minimalna odległość ścieżki od krawędzi płytki 
0.3 mm (12 mils) dla nacinania

0.0 mm (0 mils) dla frezowania
0.4 mm (15 mils) dla nacinania

0.1 mm (4 mils) dla frezowania

Minimalna odległość otworu od krawędzi płytki 
Dowolne jeśli klient dopuszcza

 „przerwanie otworu” i ew. naruszenie  metalizacji
Połowa średnicy otworu, nie mniej niż 0.4 mm  (15 mils) aby nie naruszyć struktury laminatu i metalizacji

Powiększenie padu względem otworu
0.5 mm (20 mils) dla płytek jednostronnych

0.3 mm (12 mils) dla płytek dwustronnych
0.6 mm dla płytek jednostronnych

0.4 mm dla płytek dwustronnych

Powiększenie maski względem padu
0.1mm dla wszystkich płytek
0.2 mm dla płytek jednostronnych

0.1 mm dla płytek dwustronnych

Minimalna średnica otworu
0.3 mm (15 mils)
0.6 mm (24 mils)

Maksymalny rozmiar płytki lub panelu
660 x 520 mm dla płytek jednostronnych

640 x 500 mm dla płytek dwustronnych
600 x 330 mm dla płytek jednostronnych

580 x 310 mm dla płytek dwustronnych

Minimalna szerokość ścieżek opisowych
0.15 mm (6 mils)
0.2 mm (8 mils)

3. DODATKOWE  UWAGI  I  ZALECENIA

Dla płytek dwustronnych zaleca się podawać końcowe średnice otworów. ELTAR ze swej strony powiększy średnice wiercone dla uwzględnienia grubości metalizacji i cynowania.

Krawędzie płytek nie powinny być obrysowane na warstwach miedzi (brak znaczników i ścieżek na krawędziach płytek). Dopuszczalne jest umieszczenia takich znaczników na warstwach soldermaski i opisu.

W płytkach dwustronnych dla otworów, które nie mają być metalizawane (np. otwory bazowe) należy ustawić wielkość padów równą 0.

Zaleca się w projekcie nie umieszczać linii opisowych na padach.

Dla dokumentacji w Gerberach należy przesłać pliki w mils oraz dołączyć apertury (jeśli nie są zawarte w plikach Gerbera), plik wiercenia oraz średnice otworów (jeśli nie są zawarte w pliku wiercenia) 

Przy projektowaniu w PROTEL-u unikać wypełnień (‘fill’) pod kątem innym niż 0 i 90 stopni. Wypełnienia takie przy konwersjach ulegają przekłamaniom. Zalecana jest konwersja do wersji 2.8.

Na każdej warstwie miedzi należy umieścić dowolny napis (np. nazwę firmy lub płytki), który jednoznacznie umożliwi identyfikację stron. Napis musi być odpowiednio na wprost lub w „lustrze” w zależności od tego na jakiej warstwie się znajduje.

Wszystkie dodatkowe operacje (mechaniczne i inne) zaleca się zaznaczyć na odrębnych warstwach (np. linie nacinanie, frezowania, powierzchnie do pokrycia maską zrywalną lub warstwą grafitową, itp.)
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