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1.1 KAPSAM

Bu doküman baskı devre kartlarında dışarıdan veya iç kısımdan gözlemlenebilen hedef, kabul edilebilir veya uygun olmayan
koşulları tanımlamaktadır. Çeşitli baskı devre kartlarında ortaya konulan minimum gerekliliklerin görsel yorumlarını
göstermektedir, ör. IPC-6010 serisi, J-STD-003 vs.

1.2 AMAÇ

Bu dökümandaki görsel sunumlar varolan IPC spesifikasyonlarındaki gerekliliklerin belirli kriterlerini tasvir etmektedir. Bu
dökümanın içeriğini düzgün olarak uygulamak ve kullanmak için baskı devre kartı uygulanabilir IPC-2220 serisi döküman-
lardaki tasarım gereklilikleri ile ve uygulanabilir IPC-6010 serisi dökümanlardaki performans gereklilikleri ile uyumlu olmalıdır.
Baskı devre kartının bu dökümanlarla veya eşdeğer dökümanlarla uyumlu olmaması durumunda kabul kriterleri kullanıcı ve
tedarikçi arasında belirlenmelidir (AABUS).

1.3 BU DÖKÜMANA YAKLA�IM

Karakteristikler iki genel gruba bölünmüştür:

• Dışarıdan Gözlemlenebilen Karakteristikler (Bölüm 2)

• İç Kısımdan Gözlemlenebilen Karakteristikler (Bölüm 3)

“Dışarıdan Gözlemlenebilen” özellikler veya uygunsuzluklar kartın dış yüzeyinden görülebilir ve değerlendirilebilir. Boşluklar
ve kabarmalar gibi bazı durumlarda gerçek durum dahili bir olgu olmasına rağmen dışarıdan tespit edilebilir.

“İç Kısımdan Gözlemlenebilen” özelliklerin ve uygunsuzlukların tespiti ve değerlendirilmesi, numunelerde mikrokesit
alınmasını ya da işlemenin diğer şekillerinin uygulanmasını gerektirir. Bazı durumlarda bu özellikler dışarıdan görülebilir
ve kabul edilebilirlik kriterlerinin değerlendirilebilmesi için mikrokesit alınması gerekebilir.

Etkili bir değerlendirme için numuneler değerlendirme esnasında ihtiyaç duyulan oranda aydınlatılmalıdır. Aydınlatma
denetlenen öğelerin üzerinde denetlenen öğelerin kendilerinin sebep olduklarının dışında gölge oluşturmayacak şekilde
olmalıdır. Çok yüksek yansıma yapan malzemelerin denetlenmesi esnasında parlamanın engellenmesi için polarizasyon
ve/veya koyu alan aydınlatması yapılması önerilir.

Bu dökümandaki resimler herbir ürün sınıfı için Kabul Edilebilir ve Uygun Olmayan durumların özet olarak tanımlanmasıyla
beraber her sayfanın başlık ve altbaşlıklarıyla ilişkili belirli kriterleri betimlerler. (Bknz. 1.4) Görsel kalite kabul kriteri, görsel
anormalliklerin değerlendirilmesi için uygun aletlerin sağlanmasını gerektirir. Herbir durumdaki resimler ve fotoğraflar belirli
gerekliliklerle ilişkilidir. Belirtilen özellikler, görsel denetleme ile ve/veya görsel olarak gözlemlenebilen özelliklerin ölçülmesi
ile değerlendirilebilir.

Uygun müşteri gereklilikleriyle desteklendiğinde bu doküman kalite güvence ve üretim personeline etkili görsel kriterler
sağlayacaktır.

Bu doküman baskı devre kartı endüstrisinde karşılaşılan tüm güvenilirlik hususlarını kapsayamamaktadır. Bu yüzden bu
dökümanda belirtilmeyen hususlar kullanıcı ve tedarikçi arasında belirlenmelidir (AABUS). Bu dökümanın önemi; belirli
uygulamalar için uygulanabilir olan eklemeler, istisnalar ve varyasyonlar vasıtasıyla değiştirilebilen bir temel doküman
olarak kullanılmasına dayanmaktadır.

Kabul ve/veya red kararları verilirken dökümantasyon önceliğinin farkındalığı sağlanmalıdır.

Bu döküman proseslerdeki farklılıklara göre bir ürünün nasıl sapma göstereceğinin gözlemlenmesi için bir araçtır. IPC-9191’e
başvurunuz.

IPC-A-600, Otomatik Denetleme Teknolojisi (AIT) sonuçlarının anlaşılması ve yorumlanması için faydalı bir araç sağlar.
Otomatik Denetleme Teknolojisi, bu dökümanda gösterilen birçok boyutsal özelliklerin değerlendirilmesi için uygulanabilir
olabilir.

1.4 SINIFLANDIRMA

Bu standart, elektrikli ve elektronik takımları son ürün kullanım amacına göre oluşturulan sınıflandırmaya bağlı olarak ayırt et-
mektedir. Ürünlerin üretilebilirliği, karmaşıklığı, fonksiyonel performans gereklilikleri ve doğrulama (denetleme/test) sıklığı gibi
farklıklarını yansıtan üç genel son ürün sınıfı oluşturulmuştur. Sınıflar arasında ekipman örtüşmesi olabileceğini de belirtmek
gerekir.

GİRİ�

GİRİ�
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