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1.1 ZAKRES

Niniejszy dokument opisuje stany docelowe, dopuszczalne i  niezgodne, które są dostrzegalne na zewnątrz lub wewnątrz 
płytek obwodów drukowanych. Dokument przedstawia interpretacje wizualne minimalnych wymagań wykazanych w różnych 
specyfikacjach płytek drukowanych tj.: seria IPC-6010, J-STD-003 itd.

1.2 CEL

Ilustracje w tym dokumencie przedstawiają swoiste kryteria bieżących wymagań specyfikacji IPC. Aby właściwie stosować 
i używać zawartości niniejszego dokumentu, produkt płytki obwodów drukowanych powinien spełniać wymagania projektowe 
odpowiedniego dokumentu z serii IPC-2220 oraz wymagania eksploatacyjne odpowiedniego dokumentu z serii IPC-6010. 
W przypadku, kiedy produkt obwodu drukowanego nie odpowiada tym lub równoważnym wymaganiom, to kryteria odbioru 
powinny być takie, jakie zostały zdefiniowane w umowie pomiędzy użytkownikiem i dostawcą.

1.3 DOSTĘP DO TEGO DOKUMENTU

Charakterystyki zostały podzielone na dwie ogólne grupy:
 ● Dostrzegalne zewnętrznie (rozdział 2)

 ● Dostrzegalne wewnętrznie (rozdział 3)

Stany „Dostrzegalne zewnętrznie” to te cechy lub niedoskonałości, które można zobaczyć i ocenić na lub z zewnętrznej 
powierzchni płytki. W niektórych przypadkach, takich jak luki lub pęcherze, rzeczywisty stan jest wewnętrznym zjawiskiem 
i jest wykrywalny z zewnątrz.

Stany „Dostrzegalne wewnętrznie” to te cechy lub niedoskonałości, które wymagają zgładu próbki lub doprowadzenia 
produktu do innych postaci umożliwiających wykrywalność i ocenę. W niektórych przypadkach cechy te mogą być dostrzegalne 
z zewnątrz i mogą wymagać zgładu, aby ocenić wymagania dopuszczenia.

Próbki w czasie oceny powinny być oświetlone do rozmiaru potrzebnego do efektywnego badania. Oświetlenie powinno być 
takie, aby na analizowany obszar nie padał cień, z wyjątkiem tych cieni, które są spowodowane przez samą próbkę. Zaleca się, 
aby podczas badania materiałów dobrze odbijających światło, używać polaryzacji i / lub oświetlenia w ciemnym polu - żeby 
uniknąć oślepiającego blasku.

Ilustracje w tym dokumencie odzwierciedlają właściwe kryteria powiązane z tytułem i podtytułem każdej strony, wraz z krótkim 
opisem stanów dopuszczenia i niezgodności z wymaganiami dla każdej klasy produktu. (patrz 1.4). Wzrokowe kryteria przyjęcia 
jakości mają zapewnić właściwe narzędzia do oceny anomalii dostrzegalnych wzrokowo. Ilustracje i  fotografie w  każdej 
sytuacji są powiązane z właściwymi wymaganiami. Charakterystyki adresowane to takie, które mogą być oceniane poprzez 
obserwację wzrokową i / lub pomiary właściwości obserwowalnych wzrokowo.

Wspierany przez odpowiednie wymagania użytkownika, niniejszy dokument powinien dostarczyć efektywnych kryteriów 
wzrokowych dla personelu odpowiedzialnego za jakość i produkcję.

Niniejszy dokument nie może objąć wszystkich spraw niezawodności spotykanych w przemyśle płytek drukowanych, dlatego 
właściwości nieopisane w  tym wydaniu powinny zostać uzgodnione pomiędzy użytkownikiem i  dostawcą. Wartość tego 
dokumentu polega na jego użyciu jako dokumentu linii odniesienia, który może być modyfikowany poprzez rozszerzenia, 
wyjątki i zmiany, które mogą być odpowiednie dla swoistych zastosowań.

Kiedy dokonywana jest decyzja akceptacji / odrzucenia, musi być zachowana świadomość pierwszeństwa.

Niniejszy dokument jest narzędziem pozwalającym obserwować, jak produkt może odchylać się od specyfikacji z powodu 
zmienności w procesie. Odniesienie do IPC-9191. 

IPC-A-600 dostarcza użytecznego narzędzia dla zrozumienia i  interpretacji wyników Technologii Inspekcji Automatycznej 
(Automated Inspection Technology - AIT). AIT może być stosowna do oceny wielu charakterystyk wymiarowych zilustrowanych 
w tym dokumencie.

1.4 KLASYFIKACJA

Dokument ten uznaje, że akceptowalny zakres niedoskonałości dla swoistych charakterystyk płytek drukowanych może być 
zdeterminowany przez ich przeznaczenie w końcowym użyciu. Zostały ustanowione trzy ogólne klasy produktu końcowego, aby 
zobrazować różnice w produktywności, złożoności, wymaganiach niezawodności funkcjonalnej oraz częstotliwości weryfikacji 
(inspekcji/testu). Należy zdawać sobie sprawę z tego, że może dochodzić do nakładania się produktu pomiędzy klasami.
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