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1. Uvod

Desky s ploSnymi spoji (dale jen DPS) jsou vyrab v souladu s poZzadavky normy
IPC-A—-600 Acceptability of Printed Boards a jsoutifikovany podle UL. Integrovany
systémrizeni je certifikovan podle normy ISO 9001 a IS@Q4.

Technické podminky slouZzi jako technickd specifikaco objednavani a vyrobu desek
s ploSnymi spoji. Vyrobu desek mimo rozsathto TP Ize realizovat po doh®d obchodnim
oddlenim.

Technické podminky navazuji na nasledujici normy:

- CSN EN 60194 — Navrh, vyroba a osazovani desek®pioi spoji — Terminy a
definice.
- CSN EN ISO 1463 — Kovovém a oxidové povlaky $i®hi tlougky povlaku.

2. Udaje pro objednavku
2.1.0Obchodni specifikace

Z kvalitativnich a technologickychuglodi je dokumentace pro vyrobu PSijimana
zpravidla ve form pccitacovych dat, které je moznoigdat na penosném medili
prostednictvim elektronické posty na adresmos@awos.creboobchod@awos.cz

P¥i specialnich zakazkéch, a jakychkoliv dotazech nebnejasnostech, kontaktujte
obchodni Usek.

Poptavka/Objednavka musi obsahovat:

— obchodni jméno a adresu firmy dle zapisu v Obchudnéjstiku (pii prvni
objednavcei zmeéne adaji doloZzeno novym vypisem z Obchodniho tst)

- identifikagni ¢islo firmy — ICO

— daiové identifikani ¢islo firmy — DIC (pokud neni DE, uvést ,Nejsme platci
DPH")

— uvedeni identifikéniho ¢isla nabidky, ¥etrg nabizené ceny (Wipac, Ze byla
Zpracovana)

- datum &islo

— nazevDPS \etre verze

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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— pocet ks (v pipact nasobnosti i piet pireal). Nejste-li ochotni odebrat i desky
vyrakeneé navic, udejte maximalni §et.

— dodané podklady,ifpadré materiél (filmy, disketa, vykresova dokumentace, .

— zpasob naloZeni s podklady po ukemi vyroby (vyrobg technicka dokumentace
je archivovana po dobu dvou let od posledni vyroby)

— priloZzeny vyplreny Zakazkovy list DPS

Pokud neni grilozen Zakazkovy list DPS k objednavce, je nutné st navic:

— presnou specifikaci DPS (viz. Technické podminky)

* typ —jednostranna, oboustrannd, vicevrstva (kotikev, slozeni, atd.)

» zakladni material — za standard je povaZzovan ndtéfR4 tlousky
1,5 mm s naplatovanoudai 18 um (tento material bude pouzit, pokud
zakaznik neuvedergsnou specifikaci

* pozadované technologie na DPS - ihapepajivd maska, potisk,
na kterou stranu, barvu maskyi potisku, zlaceni, galvanicky cin
bez @etaveni, apod.

e zpasob opracovani — frézovani, drazkovarihsini

» zda uvedené pméry otvori jsou konéné nebo zda to jsou gmery
vrtak

e termin expedice

» zpasob odebrani (osobn...)

Termin dodani:

— standardni vyrobni termin DPS je 15 pracovnian dn
— expresni termin 5 pracovnichigh objednavkaifjata do 12hodin

Specifikace DPS

K zadani specifikace, tedy vyrobnich poZadagle pouziva Zakazkovy list DPS. Jde

o dokument, ktery lIze pouzit jak vyglmim v programu tak kimim vyplrenim vytisku
formul&e.

Poté, co obdrzime zadani a data, zpracujeme zakazkinime zbyvajici Udaje

do Specifikace DPS (konstréiki tiida, cena, atd.) a ten poté uloZzime jako soubor BDF
poSleme na odsouhlaseni.

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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2.2.Predavani dokumentace

Z kvalitativnich a technologickychuglodi je dokumentace pro vyrobu DP$jimana
vyhradré ve formg datovych soubdr, které je mozno fedat na diskét 3,5 ¢i
prostednictvim elektronické posty (e-madlivos@awos.Qz

Zvlastni tvary DPS musi byt uvedeny na vykresu nebGERBER souboru, ktery
obsahuje viezy, drazky, nepravidelné otvory, kruhové otvorgroméru VetSim nez 6 mm,
tolerance apod. Na vykrese nesmi chiybefereni bod sjednocujici polohu obrysu
S vrtanim.

PoZaduje-li zakaznik na dité fazeni vrstev vicevrstvych DPS, musiigdi vrstev
jednoznéné definovat v objednavce nebo fedané vyrobni dokumentaci.

2.3.Prezkoumani a validace

Prezkoumanivyrobnich podklad se provadi viipac, Ze nejsou dodany jednozine
podklady pro vyrobu DPS (jina data nez GERBER) rjsbao-li v zadani &gaké nejasnosti.

Validace vyrobni dokumentace se provadeg zadanim sériové vyroby DPS vyrobou
vzorka a nasledé schvalenim zakaznikem. Provadi se na Zadost zikeazn

2.4.Zména ve vyrobni dokumentaci

Zmeénu ve vyrobni dokumentaci DPS poZaduje zédkaznikdorobjednévky.

Objednavka musi obsahovat popiséayy datum, evidemmi ¢islo desky, jméno Zadatele
a termin realizace. DPS vyroberiég znénou budou &tovany k tizi znény.

2.5. Expedice

— osobni odbr v misg sidla firmy v Pardubicich
— postowci jinym verejnym gepravcem

Jiny druh pepravy je mozny na zaklaghoZzadavku odiratele.
2.6.Reklamace a zaruka
Na vyrobené DPS poskytujeme zaruku po dobu 6<sich ode dne vyskladimi

za podminek spravného skladovani desek. Reklanialy uplatiujte pisemn. Ze zaruky

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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jsou vyjmuty zavady zjsobené hrubym a neodbornym zachazenim, nebo nexhdoirz
skladovacicli prepravnich podminek.

Pfi reklamaci dodaného zboZi postupujiéobtrany (prodavajici a kupujici) dle

Obchodniho zakoniku. Uplaini reklamace se provadi reklatnéan protokolem s uvedenim
vady, dodacim listem a@danim vadnych DPS.

3. Technicko - technologickatast
3.1.Nazvoslovi

Nazvoslovi odpovida normCSN IEC 60194 — Navrh, vyroba a osazovani desek
s ploSnymi spoji — Terminy a definice.

3.2.Zarazeni DPS do konstruknich t¥id

Zarazeni DPS do konstrakich #id se provadi dle tabulky:1.

Tabulka €. 1 - Zarazeni DPS do konstruknich t¥id

Konstruk éni trida

Parametr 3 4 5 6 7
[mm]
Min. Si/e vodte, izol. mezery 0,4 0,3 0,2 0,15 <0,15
Min. rozdil ploSka - vysledny @ otvoru 1,0 0,7 0 04 <0,4
Min. primer vysledného otvoru 0,8 0,7 0,4 0,2 <0,2

DPS je zéazena do té&idy, v niZ je zéazen technologicky nejnanesjSi ze sledovanych
parameti.

3.3.zakladni material

Pro vyrobu jednostrannych a dvoustrannych DPS siipa (pokud odératel neuvede
jinak) material FR4 tlouky 1,5 mm s platovanim tlotiy medi 18 um. PouZiti jinych drut
zakladnich materiél je treba projednat s obchodnim @bshim. Zpracovavame i jiné
materidly (vysokofrekvami — Arlon, Rogers, atd.).

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.



Technické pilo_dml’nllf]y . k ’ d : k Egg-“f' AW TP DPS
® ni min '
e iy

pro zadavani, vyrobu, dodavky g Stana

pirejimani desek ploSnych spa@j 8/18
Pouzivané materialy:
- FR 4 Lamitec
— FR4 High Tg, FR5- pro vicevrstvé DPS a dopdamy material pro bezolovnaté
pajeni

Pokud si zakaznik doda vlastni material, musi byibjednavce uvedenaigsna
specifikace tohoto materiélu. \fipads vyuZziti tohoto materialu pro vyrobu vicevrstvycP®
vyZadujeme vyzngni orientace osnouianiny, které utuje vyrobce materialu.

3.4. Provedeni DPS

Max. bézné zpracovavany rozén DPS bez technologického okoli je:

— 350 x 500 mm pro jednostranné, dvoustrantgixrstvé DPS
— 300 x 450 mm pro Sesti a vicevrstvé DPS

Min. zpracovavany rozem DPS bez technologického okoli je:

— 230 x 150 mm pro jednostranné a dvoustranné DPS
— 250 x 230 mm pro vicevrstvé DPS

Jiny rozngr nutnoteSit dohodou dle druhu a provedeni DPS.

Mensi DPS se vyrdjl v sesta¥ nékolika DPS (pifezu). Pokud jeieba menSi DPS
odcklit z prifezu az po osazeni a zapdjeni lze objednat frézakdnysu s mistky, nebo
naiznuti girezu V - dréazkou. Pokud neni jinak specifikovanopvadi se frézovani
na mistky s neodfrézovanym zbytkem 1 mm. PozZzadovany nvestku (vnigni, vrejSi nebo
neodfrézovany zbytek) a rozniist DPS na fitfezu je nutné uvést na vykresu, ktery je
piilohou objednavky.

Povrchové upravy DPS:

— organicky pajeci lak (OPL)

— pajka SnPb (HAL)

— chemicky cin

— chemické zlato s mezivrstvou niklu
— galvanické zlato s mezivrstvou niklu
— nepajiva maska

- snimatelna maska

— potisk

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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— karbonovy tisk

3.4.1.Nepdjiva maska

Provedeni nepajivé masky musiigplat nasledujici pozadavky:

a) tlou¥ka vrstvy nepdjivé masky v rozmezi 10 az 35 yum,
b) vrstva smi mit naru$ena nebo nepotisknuta mistajéka plose max. 1 nfm

T&chto mist smi byt nejvice 5 na 1 tinde povoleno nezakryti izolantu maskou
podél vodéa v jednom sniru,

tisk masky musi byt proveden na strapajeni s takovou fpsnosti, aby
na povrchu pajecich ploSek byl zajistpajitelny okraj min. 0,05 mm. Na stgan
souwastek nize nepdajiva maska zasahovat az k otvoru,

d) vodi¢ mijejici pajeci ploSku ve vzdalenosti nejmenSiaaol mezery nize byt

z jedné strany nezakryty nepajivou maskou v ¢misfmensi vzdalenosti plosky
a vodte,

e) jsou povoleny opravy masky dod&tym zatiranim na vodich nebo izolantu,

f)

9)

max. 5 oprav na 1 dm2 poruseni masky,

na pajecich ploskach SMD se nesmi zbytky nepajiagkynvyskytovat. Ta hze
presahovat max. 0,1 mm na hranu pajeci plosky,

nepdjivh maska se nesmi loupat z DPS. ZkouSka oskblproti loupani se
provadi nalepeni a odtrzenim samolepici pasky.

3.4.2.Snimatelna nepajiva maska

Snimatelna nepajiva maska musi na cétmérploSe vytvéet souvislou vrstvu, nesmi v ni
byt nepotisknuta mista. Snimatelna nepajiva maskai mmhragnou ploSku, nebo vodli
piesahovat na izolant, nebo nepajivou masku min. Io Bm. Otvory musi jfekryvat
do piméru 1,5 mm. Barva nesmi otvorem protékat az na p@jesku na stransowastek.
Nelze ji nanaSet oboustrahpies jeden otvor.

3.4.3.Potisk

Tlou&’ka ¢ary potisku min. 0,15 mm, vySka pisma min. 0,8 rdin@ésba nesmi zasahovat
do pjecich ploSek a vrtanych otitpmin. vzdalenost od hrany ploSek, otvar obrysu musi

byt 0,1 mm.

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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3.4.4.Karbonovy tisk

Povrch kontaktu musi byt stejnémeé pokryt souvislou vrstvou karbonové vodivé barvy
bez &tSich vad, které by zhorSovaly elektrické nebo raeatké vlastnosti kontaktu. Vrstva
musi dokonaleifinout na DPS.

3.5.Mechanické zpracovani DPS
3.5.1.0brys DPS
Rozméry DPS jsou definovany vykresem nebo roziry uvedenymi objednavkou.
Stithani

- Je to zakladni technologie a provadi se na optltkyzkach.
- Max. tlou§ka stihané DPS je 2 mm.

Frézovani

— PresrgjSi zpracovani obrysu DPSiipadré pro DPS o tlouXxe nad 2 mm.
— Min. Site frézované drazky je 0,8 mm.

Drazkovani

- Hloubka drazkovani ,V* drazky se nastavuje z olsttan tak, Ze uprastd
tlou&’ky DPS Zstava 0,3 mm materialu nezavisle na ttowas
— Min. nastavitelna hodnota je 0,2 mm.
— V navrhu rozrdru je teba pditat s ofepy po rozlomeni cca 0,2 mm tj. relativni
zvétdeni DPS. Vrcholovy Uhel frézy je 36 0,5, soulkZnost drazek je + 0,3 mm.
— Limitujici roznery pritezu DPS: min. 80 x 80 mm
— Tlou&’ka DPS: min. 0,6 mm, max. 3,2 mm
- Patet drazek v jednom s#ru: max. 50

3.5.2.Rozméry zarezi a tvarovych otvora

Rozméry musi odpovidat vykresu. Tolerance r@zina umiséni frézovaného motivu je
+ 0,2 mm. Minimalni pktmér frézy je 0,8 mm.

Na Z&dost zakaznika Ize provést sraZzeni hrémého konektoru (nutno uvést
v objednéavce) s rozény 0,5 mm + 0,1 pod Uhlem 45°.

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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3.5.3.Poloha stedi pajecich plosSek a otvoi

Minimalni pajeci mezikruzi 0,05 mm je zaemo v gipadt, Ze péjeci plosky budou mit
navrzeny pitmér minimalni, nebo #Si nez udava tabulka 1 (bod 4.1).

3.6. Tolerance

3.6.1.Tolerance vrgjSich rozméria obrysu DPS

Tabulka €. 2 - Tolerance vrjSich rozméri obrysu DPS

Bez uvedené S uvedenim Min.vzdalenost Min. vzdalenost
Parametr tolerance tolerance okraje vodi¢e od | okraje otvoru od
[mm] [mm] obrysu [mm] obrysu [mm]
Stihani +0,5 +0,2* 0,5 0,8
Frézovani +0,2 +0,1* 0,25 0,5
Drazkovani +0,3 0,5 0,8
Lisovani +0,2
* po doho@d
3.6.2.Tolerance priméra otvoru
Tabulka 3 - Tolerance priméru otvor u
Konstruk éni tiida
Parametr
3 4 5 6 7
[mm]
Tol 5 <01 0,04 0,04
o] erar}ce péimeru 4 0.16 012
pokoveného otvoru pro
: . 10a 0,04
jmenovitou hodnotu .
vysSi -0,16
Tolerance pfimeru <01 +0,08
nepokoveného otvoru pro| 1,0 a £0.10
jmenovitou hodnotu vySSi -

Na stnach pokovenych otvérmusi bytminimalnivrstva nédi 15 pm. Mieni tlousky
pokoveni se provadi pomoci metalografického vybudle @SN EN ISO 1463.

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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3.6.3.Tolerance tlou&®’ky zakladniho materialu

Tolerance tloudy desky zakladniho materialu s naplatovanedine £0,15 mm.
3.6.4.Tolerance tlou&®’ky pokoveni kontaktniho pole
Tlou&’ka pokoveni kontaktniho pole jégulepsana na vykresu. Tolerance tibyS/rstev
niklu a zlata jsou (+ 100%, — 30%). U DPS s pokgweinotvory je nutné do tlougy

pokoveni zapéitat na kazdou vrstvu vodivé félie jmenovitou teglugicky nutnou tlougku
pokoveni ngdi 25 um s toleranci (+ 100%, — 40%).

3.6.5.Tolerance tlou&®’ky pokoveni vodivého obrazce (mimo plosné
kontakty)

Pro DPS s pokovenymi otvory je dano pokoverdidimmenovitou tlougkou 25 pum
s toleranci (+ 100%, — 40%).

U povlaku naneseného technologii HALjiZe vlivem povrchového nép taveniny
dojit k mistnimu zmensSeni tladkg/, zpravidla na hranach ploSnych v@ida hranach otvdr
pod 1 um a naopak k mistnimu zvySeni tidySpovlaku, zpravidla ve &du vodéa a
pokovenych otvar, az na 50 pm.

Chemickeé zlato s mezivrstvou niklu

— tlou&’ka vrstvy Ni — 4—6 pum Ni
— tlou&’ka vstvy Au — 0,03-0,12 um Au

Chemicky cin
— tlou&’ka vrstvy Sn — min. 1 um Sn
3.6.6.Tolerance plosnych prvki

Tolerance piméru péjecich ploSek, & ploSnych vodia a Sfe izola&ni mezery
na vyslednychDPS udéava tabulka 4.

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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Tabulka €. 4 - Tolerance pitiméru pajecich plosek, Ste ploSnych vodéa a Sie izolaini mezery
na vyslednych DPS
Konstruk ¢ni tiida
Parametr 3 4 5 6 7
[mm]
Tolerance pimeru pajecich plosek, & | - 15 | 50 | 4905 | 004 | 003
plosnych vodii a Sie izola‘ni mezery
3.6.7.Tolerance presnosti vrtani
Tabulka €. 5 - Tolerance gfesnosti vrtani
Konstruk éni téida
Parametr 3 4 5 6 7
[mm]
Presnost vrtani 10,1 10,1 10,05 10,04 10,03
3.6.8.Tolerance nesouososti otvar a pajecich bodh
a) nepokovené otvory
uvedeno

a, al, a2 musi byt nejm&0,1 mm, sotet al + a2 musi byt alesp®,3 mm,

v obrazku 1.

NEPOKOVENE OTVORY

Obrazek 1

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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b) pokovené otvory

U pokovenych otvar DPS miZze byt vrtani tangencialni k okraji plosky 1), nebo
k pfipojeni vodEe na plosku 2), nesmi vSak byt mimo okraj pajebibdu 3) — viz. obrazek 2.

POKOVENE OTVORY

sténa vrtani pajeci ocko

1 N 2
Lo

vnitini sténa

Obrazek 2
3.6.9.Presazeni ochrannych povlak, pajecich bodi a tisku znateni
a) Nepdjiva maska na péjecich ploskach

P4jeci bod musi byt min. z 80% své plo¢isty bez nepdjivé masky. Pro zbytkovy kruh
plati min. roznér a = 0,1 mm.

b) DPS s pokovenymi otvory
Vadné nepajivé masky a servisni tisky nesmi v zadpigpact deponovat nepajivy lak a
tiskovou barvu do pokoveného otvoru, aby byla gaj@ moZnost vzniku dokonalé péjeci

kuzelky. Pajeci ploSka musi byt min. z 70% svécipjocisty bez nepajivé masky nebo
servisniho potisku. Pro zbytkovy kruh plati mikippistny rozndr a = 0,1 mm.

DPS S POKOVENYMI OTVORY

G C

Obrazek 3

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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Je-li vrtany roznir sowtasre excentricky k pajecimu bodu, nesmi byt vrtani miokoa|
pajeciho oka.

4| 1@

oll | (©

Nepipustné Ripustné
Obrézek 4

c) Nepajiva maska f¥i priachodu vodice mezi d€ma pajecimi body

Pro pajeci bod plati ipdpis: nepdjivé spoje musi byt v kazdérmipad zakryty
nepajivou maskou.

vodi¢

9% \[®

maximalné pfipustné nepfipustné

Obrazek 5
3.6.10.Zak¥riveni a zkrouceni (rovinnost DPS)
Max. prohnuti a zkrouceni DPS je 1,5 % z delSiniaRS.
3.7.Vodivé spoje
3.7.1.Vady pokovenych otvori
V souvislém pokoveni &y otvoru jsou fipustna nejvySe 3 mista s poruSenym
pokovenim, jejichz celkova plocha repahuje 10 % plochy pokovenkmsy a jednotliva

nepokovena mista nezabiraji vice nez 25 % obvodorwta 25 % tlouXky desky.Neni
povoleno poruseni kovového povlaku rnénstotvoru ve stejné vysSce proti sbb

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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3.7.2.Vady pokoveni kontaktniho pole

Pripustna mezera mezi okrajem zlatého pokoveni ajimepanaskou (odhalena &) je
max. 0,15 mm. Povrch kontaktu musi byt hladky, beéSich vad, které by zhorSovaly
elektrickou nebo mechanickou kvalitu spojeni v Kdori. Pokoveni plosného kontaktu se
nehodnoti do 10 % &y kontaktu od okraje kontaktu a odephodového pasma (aktivni
pokovena plocha).

Na aktivni pokovené ploSe jednoho kontaktu jstipystné tyto vady:

— max. 1 dilek o pfiméru 0,2 mm a hloubce max. 0,02 mm

— dwvé proleptani o prméru max. 0,15 mm, ijemz vzdalenost mezi nimi nesmi byt
<nez 1l mm.

— jedno proleptani o gméru max. 0,25 mm, kteréie lezet na ose kontaktu.

3.7.3.Vady ploSnych vodti a otvori vodivych spoj

Na 100 mm délky vode je gipustnd max. jedna chyba. Z celkovéha@tpapdjecich
bodi se gipousti 5% vykazujicich chybna mista.

— a-—rozndr chyby

— e —rozndry chyby ve snmru podélném se spojem
— b — nominalni §& vodte

— ¢ — pongr pajeci plosky

- f—vyslednd min. $& vodie

- ,e"—musi byt mensi nebo rovno ,b", ale menSi nelbao nez 5 mm
- ,a" —miZe byt max. 30% z & vodte b, i zachovani roziru f alespd 0,2 mm

VODIVE SPOJE
=
o -
N S .
1
pofkozeni
PoSkozeni pjecihaka max. 70% plochy Obrazek 6

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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3.7.4.ZmenSeni vzdalenosti mezi vodi s chybnymi misty

ZmenSeni jmenovitého rozmu izolatni mezery nize byt max. 15%. Na 100 mm délky
vodivého spoje jeifpustna max.1 chyba.

3.7.5.P4jitelnost

Prvky vodivého obrazce po zapajeni musi byt rowratnsma:eny pajkou, vrstva pajky
musi byt souvisla.

Pro povrchovou upravu HAL pajitelnost DPS musi bgthovana po dobu 6é&sial.
DPS z materiadlu FR 4 musi odolavatiha cykiim pajeni. Po provedeni zkouSky nesmi byt
na vodEéich nebo izolantu puchg a nesmi dojit k delaminaci. Zaema pajitelnost DPS
organického cinu je 3 &sice.

Materidly FR4 High a FR5 maji ¢t8i odolnost proti delaminacifip vySSim a
opakovaném tepelném zatiZzeni.

4. Vystupni kontrola

Provadime kontrolu ploSného spoje kazdého kusudawqy. Kazda deska absolvuje
minimalné dvé mezioperaéni kontroly. Red expedici je provedena ka@né kontrola kvality a
parametit zhotoveného DPS ¢etné vnéjSich roznéra desky. | touto kontrolni operaci projde
kazdy vyrobeny kus.

Tolerance jednotlivych paramétr(pramér pajecich ploSek, & vodta, min.Ste
mezikruzi apod.) viz. 4.5. Tolerance.

U nedilenych gifezi s vicenasobnym motivem jsou vadné kusy vidéebznaeny
bilou nesmyvatelnou barvou (pismeno N) nébwenym kulatym Stitkem.

Nelze akceptovat poZzadavek zakaznika na odebrardepbezchybnych DPS, pokud

nebyl pisem#& schvélen fed zapoetim vyroby, nap formou potvrzeni objednavky
s uvedenim tohoto poZadavku.

5. Baleni a skladovani

DPS jsou zabaleny do papiru nebo polyethylenovié #lexpedovany v kartonovych
krabicich.

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.
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DPS jsou standardndodavany prosednictvim Ceské posty neb@eskych drah. Jiny
druh gepravy je mozny na zakladpozadavku odiyvatele. Cena DPS nezahrnuje naklady
na expedici.

Skladovaci podminky

Vyrobce i odiratel jsou povinni skladovat desky tak, aby nelmfieoZzena jejich jakost.
DPS musi byt uloZzeny ve vodorovné poloze. Podmiraésuky je suchy, ddb wtrany sklad
s teplotou & C az 38 C, bez prudkych teplotnich 2ma s maximalni relativni vihkosti 75%.
Sklad musi byt bez chemickych wiiv

6. Elektrické testovani

Elektrické testovani se provadi u vSech vicevrst\wsmojfi a oboustrannych spoy paté
a vySSi konstrudni tridé. Ostatni DPS testujeme na pozZadavek uvedeny diodyee.

— Nejmensi mozna vzdéalenost dvou &mtre testovanych bad0,3 mm.
— Limitujici rozméry DPS: max. 610 x 475 mm.

Po vytiSeni mé tento dokument informativni charakter a négloél znénovémurizeni.



