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Cislo:

2093VSM

Verzia:

231025

Systém / produkt:

Vyroba systémov MIREL

Néazov:

2093VSM Vseobecné poziadavky na vyrobu

DPS

Dal$ie zdrojové a pripojené subory:

Subor

Opis

Listy / Pripojenie

Zoznam verzii dokumentu:

Verzia Opis Vypracoval Validoval Schvalil
160412 Zavedenie dokumentu Ing. Zilinec Ing. Zilinec Ing. Michalec
160801 Zmena nazvu dokumentu Ing. Zilinec Ing. Zilinec Ing. Michalec
170531 Doplnenie poziadaviek v zmysle EN-45545 Ing. Zilinec Ing. Zilinec Ing. Michalec
201012 Aktualizacia poziadaviek na vyrobu DPS Ing. Zemanovi¢ Ing. Zilinec Ing. Michalec
220704 Aktualizacia poziadaviek na vyrobu DPS Ing. Su¢an Ing. Zilinec Ing. Michalec
230113 Zavéazky v oblasti spolo¢enskej zodpovednosti Ing. Su¢an Ing. Zilinec Ing. Michalec
231025 Doplnena kapitola 4 o Poziadavky pre jedine¢né Ing. Papan Ing. Zilinec Ing. Michalec
vyrobné ¢isla modulov
H'H
oddelenie vyvoja
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1 Urcenie dokumentu

Dokument sSpecifikuje poZiadavky na dodavatelov a subdodavatelov technologickych operacii a
vyrobnych etap podla Standardov HMH.

Dokument nadvazuje a odvolava sa na nasledujicu dokumentaciu:

Cislo Verzia Nazov
[1] 3177HMH 230403 Kédex dodavatela

Dokument je urcéeny pre:
m  pracovnikov vyrobcu ako podklad pre pripravu podkladov na vyrobu

m  pracovnikov dodavatelskych spolo¢nosti
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2 Specifikacia zmien dokumentu

Verzia 160412

Zavedenie dokumentu.

Verzia 160801

Zmena nazvu dokumentu na: VSeobecné poziadavky na vyrobu DPS.

Verzia 170531

Doplnenie poziadaviek v zmysle EN 45545-2:2013.

Verzia 201012

Aktualizacia poziadaviek na vyrobu DPS.

Verzia 220704

Aktualizacia poziadaviek na vyrobu DPS podla EN 50155:2021 a EN 45545-2:2020 - zavedenie kapitoly 4.1
a Uprava bodu 1 v kapitole 4.2.

Verzia 230113

Doplnenie zavazkov v oblasti spolocenskej zodpovednosti — kapitola 6.

Verzia 231025

Doplnena Kapitola 4:

- 4.3 Poziadavky pre jedine¢né vyrobné &isla modulov
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3 Pouzité znacenie a nazvoslovie

DPS Doska ploSnych spojov
E-test Elektronicky test nezelanych skratov a preruSeni na DPS
FR4 Specifikacia materialu a triedy nehorfavosti (Flame Retardant cat. 4)
NC Numerical Control — Cislicovo riadeny
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4 Poziadavky na vyrobu DPS

4.1

VSeobecné poziadavky

Zakladny subor poziadaviek kladenych na vyrobu DPS vyplyva z normy EN 50155:2021. Ide o plnenie
poziadaviek:

EN 62326-1, EN 62326-4, EN 62326-4-1 a IPC-2222, IPC-2223, IPC-2226 — na usporiadanie, pre
neohybné viacvrstvové dosky s ploSnymi spojmi.

Akceptacie (prijatelnosti) DPS, musi zodpovedat' IPC-A-600J minimalne trieda 2.

ISO 9001.

Zakladny subor poziadaviek na material DPS:

4.2

Neohybné viacvrstvové dosky : Epoxidom impregnovana vrstvend sklenna tkanina so
stanovenou horfavostou (skuska vertikalna horenim) napriklad podfa EN 61249 alebo IPC-4101.
Ohybné dosky : pruzny polyamidovy film platovay medou so stanovenou horlavostou (skuska
vertikalna horenim) napriklad podfa EN 61249 alebo IPC-6013.

Minimalne poziadavky

V tejto kapitole su uvedené minimalne poZiadavky na dodavatela, ktoré musi vediet zabezpecit' pri vyrobe
DPS. Nizsie uvedené body mézu byt eSte v pripade potreby upresnené v dokumente Schéma v kapitole
Specifikacia DPS, ktor4 je zavéazna pri vyrobe konkrétnej DPS.

1.

10.

Material DPS: FR4, ak nie je uvedené inak v dokumente Schéma musi byt v zmysle normy EN
45545-2 v sulade s poziadavkou na sledované vyrobky podfa kap. 4.4 :

o EL9 — Na dosky plo$nych spojov so vSetkymi pouzitymi natermi, bez akéhokolvek pripojeného

technického zariadenia, su kladené poziadavky R24 alebo R25 alebo R26.

Subor poziadaviek kladenych na materidly su definované normou EN 45545-2 kap. 4.8 :

o R24 — Skusobna metdda TO1 podla EN ISO 4589-2: Ol — Obsah kyslika min. 28%.

o R25 — Skusobna metdda T16 podla EN 60695-2-11 — Teplota Zeravej slucky min. 850°C.

o R26 — SkuSobna metdéda T17 podla EN 60695-11-10 (alebo UL94) — Vertikalna skuska

plameriom min. VO.

Hrubka vodivej vrstvy 18um (1/20z), ak nie je uvedené inak v dokumente Schéma.
Minimalna vzdialenost medzi vodivymi cestami >0,2mm (8mil), ak nie je uvedené inak v dokumente
Schéma.
Minimalna Sirka vodivej cesty >0.2mm (8mil), ak nie je uvedené inak v dokumente Schéma.
Minimalny priemer vitanych otvorov po prekoveni 0,5mm, ak nie je uvedené inak v dokumente
Schéma.
Povrchova Uprava vodivych ciest galvanickym zlatenim, ak nie je uvedené inak v dokumente
Schéma (povrchova Uprava vodivych ciest musi byt vhodna pre osadzanie olovnatou
technolégiou).
Nepéajava maska zelenej farby, ak nie je uvedené inak v dokumente Schéma.
Popisna vrstva sa nevyhotovuje, ak to nie je pozadované (ak je poziadavka vyhotovit aj popisnu
vrstvu, tak je bielej farby, ak nie je uvedena ina farba v dokumente Schéma).
Stred Ciary obrysu DPS urcuje jej kone¢né rozmery, bez ohladu na Sirku obrysovej Ciary.
Panelizacia, Sirka a umiestnenie technologickych okrajov si dané dokumentom Schéma
(minimélny rozmer technologického okraja je 5mm bez frézovania. Pri pouziti frézy 2mm
a technologického okraja 5mm je vzdialenost hrany jednotlivej DPS od okraja panela 7mm. Ak je
zabezpecena dostatocna tuhost panelu, tak je technologicky okraj iba pozdiz dlhSich hran panelu.),
ktory je nedelitelnou su€astou zaslanych vyrobnych podkladov (v pripade nejasnosti je potrebné
panelizaciu prekonzultovat).
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11. Preferovany spdsob delenia panelu je frézovanie na jednotlivé kusy alebo na mostiky frézou Sirky
2mm, ak nie je uvedené inak. Mostiky nesmu byt umiestnené pod komponentami a v blizkosti
mensej ako 6mm od komponentov vzdialenych od hrany DPS mensej ako 2mm.

12. VSetky jednotlivé DPS su otestované E-testom na pritomnost pripadnych vyrobnych chyb.

4.3 Poziadavky pre jedineéné vyrobné €islo modulov

Jedine¢né vyrobné ¢islo je na modul umiestnené na vopred vyznacené miesto. Plocha pre umiestnenie
jedine&ného vyrobného &isla je spravidla 16x4mm. Je vyznadena v prilohe dokumentu Schéma (Specifické
poziadavky). Presnd pozicia miesta pre jedine¢né vyrobné Cislo je zndzornena v medenej vrstve a to bud
vyrezom do vyliatej medi, alebo rdmikom vytvorenym v medenej vrstve. Pokial tento priestor nie je
znazorneny v medenej vrstve, tak je jeho pozicia zakétovana v dokumente Schéma. V pripade Ze sa tato
informécia v dokumente Schéma nenachadza, je nutné si vyziadat jej doplnenie.

Velkost pisma pre jedine¢né vyrobné ¢islo prispdsobit' velkosti priestoru na to uréeného.

Rozsah vyrobnych Cisel je $pecifikovany v objednavke a ma format ,Vxxxxxxx“. Ak nie su v objednavke
$pecifikované jedinec¢né vyrobné &isla, moduly vyrobit bez nich.

Spdsob akym je jedineéné vyrobné &islo na modul umiestnené zavisi od moznosti dodavatela, priCom su
akceptované met6dy umiestnenia:

- Podtlatou

- Laserovym gravirovanim do nepajivej masky

- Vyleptanim do medi (pri pouZziti tejto metddy sa odlepta pozadie tak, ze zostane medou vytvorené
vyrobné ¢islo)
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5 Vyrobné podklady pre vyrobu DPS

V tejto kapitole je uvedeny spdsob dorucenia a Struktdra vyrobnych podkladov pre vyrobu DPS.

Vyrobné podklady mdzu byt zaslané len z e-mailovej adresy mirel.documentation@hmh.sk.

Podklady sa dodavaju skomprimované vo forméate *.zip s priloZenym dokumentom Schéma vo

formate *.pdf.

Vyrobné podklady jednotlivych vrstiev DPS a prislichajucich pomocnych vrstiev sa nachadzaju
v adresari *_GerberFiles vo formate Gerber RS 274-x. Vyznam obsahu jednotlivych suborov podla

koncovky je nasledovny:

Koncovka slUboru
G1/GP1, G2/GP2, atd.

GBL/SOL
GBO/BDO
GBP/BPM
GBS/STS
GD1, GD2, atd.
GG1, GG2, atd.
GM1/PLC
GM2

GM3

GM4

GM5

GM6, GM7

GM8, GM9
GM10
GM11, GM12
GM19, GM20
GM25, GM26
GPB

GPT
GTL/CMP
GTO/TDO
GTP/TPM
GTS/STC
P01, P02, atd.

Néazov suboru
* DRL
* DRR/DRI

* TXT/DRD
*-Plated. TXT

*-NonPlated. TXT

*.LDP

Vyznam Gdajov v sibore
Mid-layer 1, 2 atd.

Bottom Layer
Bottom Overlay

Bottom Paste Mask
Bottom Solder Mask

Drill Drawing
Drill Guide
Obrys DPS

Technologické poznamky k vyrobe DPS

Panelizacia

Dréha a priemer frézy frézovanych otvorov
Draha drazkovacieho kotuc¢a
Top a bottom snimatelna maska pri osadozovani na inline

vine

Top a bottom osadzovaci plan — obrysy komponentov
Poznamky k osadzaniu DPS

Top a bottom koty

Top a bottom obrys komponentov

Top a bottom selektivne lakovanie

Pad Master Bottom

Pad Master Top
Top Layer

Top Overlay
Top Paste Mask

Top Solder Mask

Gerber Panels

Binarny vftaci predpis.

Detailné priradenie nastrojov kddom, velkosti pouzitych
vitanych otvorov, pocet vitanych otvorov a drdha
jednotlivych néastrojov.

Textovy vftaci predpis.

Textovy vitaci predpis pre prekovené prepoje.

Textovy vitaci predpis pre neprekovené prepoje.
Obsahuje informaciu o povolenych typoch prekovenych
prepojoch medzi jednotlivymi vrstvami. SIGzi na
identifikaciu slepych a vnorenych prekovov.

4. Vitaci predpis je uloZeny v adresari *_DrillFiles vo formate Excellon (2:5; in). Vyznam obsahu
jednotlivych suborov podfa koncovky je nasledovny:
Vyznam Gdajov v subore

Dokument Schéma obsahuje technologické detaily vyroby DPS a jej panelizacie. Udaje v fiom
uvedené suU nadradené podmienkam uvedenym v kapitole 4 Poziadavky na vyrobu DPS.
Dokument d'alej obsahuje vyobrazenie hlavnych vrstiev DPS s prisluSnymi poznamkami k vyrobe.
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6 Zavazky v oblasti spoloc¢enskej zodpovednosti

Vyzvy sucasnosti vedu k tomu, Ze si spoloénost HMH s.r.o. uvedomuje nebezpecenstvo nezodpovedného
zaobchadzania so zdrojmi a kapitalom. HMH v snahe o preukazanie schopnosti dodavat produkty a sluzby
s ohfadom na potreby a o¢akavania celej spolo¢nosti povazuje za nevyhnutné prenasat zavéazky v oblasti
spologenskej zodpovednosti aj na svojich dodavatelov. Cielom aktivit v tejto oblasti je zabezpegit napifianie
vSetkych pilierov spolo¢enskej zodpovednosti v ekonomickej, socialnej aj environmentalnej oblasti.

BlizSia Specifikacia zavazkov v oblasti spoloenskej zodpovednosti pre nasSich dodavatelov je uvedena
v dokumente 3177HMH Kdédex dodavatela. V procese schvalovania, preverovania a auditovania nasich
dodavatelov je téma zavazkov v oblasti spolo¢enskej zodpovednosti jedna z oblasti s ktorou sa v rdmci
nastavovanie vztahov zaoberame.
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7 Citované a suvisiace normy

EN 45545-2:2013 Railway applications - Fire protection on railway vehicles - Part 2:
Requirements for fire behavior of materials and components +Al

EN 45545-2:2020 Railway applications - Fire protection on railway vehicles - Part 2:
Requirements for fire behavior of materials and components

EN 50155:2021 Railway applications - Rolling stock - Electronic equipment

EN 61249 Materials for printed boards and other interconnecting structures

EN 62326-1:2002 Printed boards -- Part 1: Generic specification

EN 62326-4:1997 Printed boards. Part 4: Rigid multilayer printed boards with interlayer

connections. Sectional specification

EN 62326-4-1:1997 Printed boards. Part 4: Rigid multilayer printed boards with interlayer
connections. Sectional specification. Section 1: Capability Detail
Specification. Performance levels A, B and C

EN ISO 4589-2:2017 Plastics - Determination of burning behaviour by oxygen index - Part 2:
Ambient-temperature test (ISO 4589-2:2017)

EN 60695-2-11:2021 Fire hazard testing - Part 2-11: Glowing/hot-wire based test methods - Glow-
wire flammability test method for end products (GWEPT)

EN 60695-11-10:2013 Fire hazard testing. Part 11-10: Test flames. 50 W horizontal and vertical
flame test methods + AC

IPC-2222 Sectional Design Standard for Rigid Organic Printed Boards

IPC-2223 Sectional Design Standard for Flexible/Rigid-Flexible Printed Boards

IPC-2226 Sectional Design Standard for High Density Interconnect (HDI) Printed
Boards

IPC-4101 Specification for Base Materials for Rigid and Multilayer Printed Boards

IPC-6013 Qualification and Performance Specification for Flexible/Rigid-Flexible
Printed Boards

uL94 Tests for Flammability of Plastic Materials for Parts in Devices and
Appliances
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