Jak zapuscic
mnie) za PCB?

Metody eptymalizaci
cen obwodow
drukowanych.



A fazniejszych parametrow
echnologicznych obwodow
drukowanych decydujgcych o ich cenie

Rodzaj materiatu

Przelotki i pokrycie padow

Grubos¢ laminatu

Liczba warstw

Kolor soldermaski

Obrobka mechaniczna
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Rodzaj materiatu

@\ Najbardziej popularnym
i najtanszym laminatem jest FR4.

Jego uniwersalne parametry elektryczne, w tym
stata dielektryczna typ. 4,5, wspotczynnik
stratnosci typ. 0,02 oraz termiczne —
przewodnosc cieplna ok. 0,4 W/mK, s3

wystarczajgce do wiekszosci zastosowan. @

Laminaty mikrofalowe firmy Rogers, ktére charakteryzujg
sie niskim wspotczynnikiem strat, przeznaczone s3

do uktadow wysokiej czestotliwosci. Nie zawsze
jednak ich zastosowanie jest konieczne. Dla uktadow
pracujgcych z umiarkowanymi szybkosciami przy
taktowaniu dochodzgcym do pojedynczych GHz, tanszym
rozwigzaniem bedzie wykorzystanie laminatow z rodziny
FR408 (Isola) o wspotczynniku stratnosci rzedu 0,009
przy czestotliwosci 1 GHz.
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Przelotki i pokrycie padow

Najtanszym rozwigzaniem, w porownaniu
do zastosowania przelotek slepych lub
zagrzebanych, jest wykonanie wszystkich
otwordw jako przelotowych PTH

(ang. Plated-Trough Holes).

Standardowym pokryciem jest cynowanie
stopem bezotowiowym metodg HAL
(Hot Air Leveling).

Jednakze cynowanie nie zawsze jest dopuszczalne.
Zwykle bardziej skomplikowane obwody o minimalnych
wartosciach parametrow DRC oraz zawierajgce uktady
w obudowach BGA (Ball Grid Array) muszg by¢
ztocone — tutaj cena najczesciej uzalezniona jest od
powierzchni pokrycia.

Aby niepotrzebnie nie zwigkszac ceny za pokrycie,
zaleca sie przygotowanie w projekcie wiekszosci
przelotek jako zakrytych soldermaska i pozostawienie
jako odmaskowanych tylko tych, do ktérych

konieczny jest np. dostep pomiarowy wykorzystywany
podczas testowania funkcjonalnego pakietu.
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- Czynnikiem determinujgcym cene obwodu
sonlily jest grubos¢ laminatu i folii miedzianych,
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O ile wytwarzanie obwodow cienszych, szczegolnie jedno—

1 dwustronnych nie podnosi kosztow produkcji, o tyle produkcja
obwodow na grubszych laminatach (2,4/3,2 mm), a takze

z grubszymi foliami miedzianymi (70/140 pm i wiecej), jest
bardziej ztozona, co przektada sie naich cene.

Aby uzyskac najnizsza cene nalezy:

wykorzystac standardowe grubosci laminatow
i folii miedzianych,

starac sie zwiekszac szerokosc¢ sciezek, aby zachowac
dozwolong gestosc pragdow bez koniecznosci
zwiekszania grubosci miedzi,

odmaskowac sciezki i poddac je procesowi cynowania,
co pozwala na przyrost grubosci ok 20-40 um przy
zachowaniu standardowej grubosci miedzi.
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Liczba warstw miedzi ma
Znaczacy wptyw na ceny
obwodu drukowanego.
Wymierne korzysci mozna
uzyskac zwtaszcza redukujac
liczbe warstw obwodow
wielowarstwowych np.

z szesciu do czterech.

Dla wiekszego upakowania sieci nalezy tak
przeprojektowac mozaiki, aby spetnione byty
minimalne dopuszczalne parametry DRC
(Design Rule Check) dla technologii obwodu.
Mozna ponadto zastosowac slepe i zagrzebane
przelotki. Obwod 4—warstwowy zawierajacy
tego typu przelotki bedzie nadal tanszy niz 6—
warstwowy pozbawiony takich przelotek.

Kolor soldermaski

Wielu producentow obwodow
drukowanych oferuje szerokg game
kolorow masek.

Najtanszym rozwigzaniem jest stosowanie maski
w kolorze zielonym, ktora naktadana jest
automatycznie metodg kurtynowa. To dobry
wybdr zwtaszcza, gdy kolor maski nie jest istotny
z punktu widzenia projektu.

Inne kolory naktadane sg metodg sitodrukowg
(pdtautomatyczng), ktora jest bardziej
czasochtonna i przez to kosztowniejsza.
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Obrobka mechaniczna

Operacja frezowania pozwala uzyska¢ niemal dowolne
ksztatty obwodow drukowanych przy zachowaniu
tolerancji wymiarow na poziomie +0,05 mm.

Czasochtonnosc tej operacji i jej wptyw na cene obwodu
wzrasta wraz ze zmniejszaniem sie srednicy zastosowanych
w projekcie frezow ponizej — przyjetego jako standardowy

— frezu o srednicy 2 mm. Jest to spowodowane przede
wszystkim koniecznoscig obnizania posuwu dla matych
frezow. Uzywanie frezéw o Srednicy wiekszej niz 2 mm jest
bardziej korzystne, poniewaz frezowanie moze odbywac
sie przy wiekszej szybkosci.

Rylcowanie jest prostszym i tanszym
typem obrobki mechanicznej.
Posiada on jednak swoje ograniczenia:

gorsza od frezowania tolerancja wymiarow, ktora
moze dochodzi¢ do +0,3 mm,

trojkatny profil rylcowatej krawedzi obwodu,

grubosc¢ laminatu — panele na laminacie o grubosci
ponizej 0,36 mm muszg by¢ wykonywane
jako frezowane.

07




Customer
Shaped Service

Producent obwodow drukowanych
z ponad 35-letnim doswiadczeniem.

www.tspcb.pl
office@tspcb.pl
+48 58 34042 54



