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1.1 Standardi kohaldamise ulatus Standardis on toodud
juhtmete, kaablite ja kaablikoostude koostamise nõuded ja
praktikad.

Ingliskeelse originaaldokumendi ja tõlkeversioonide
vahelise ebakõla korral on ingliskeelne versioon alati
ülimuslik.

1.2 Eesmärk Standard kirjeldab materjale, koostamise
meetodeid, testimist ja vastavusnõudeid pressitavatele,
joodetavatele või mehaanilistele koostudele ning nendega
seotud kaablite ja kaablikoostude koostamisele.

Kasutada võib mistahes koostamise meetodeid, mida
kasutades saavutatakse selles standardis kirjeldatud
nõuded.

1.3 Standardi kasutamine Standardit IPC/WHMA-A-620
võib kasutada eraldiseisva alusdokumendina toodete
hankimisel. Standardis ei määrata protsessisisese
inspektsiooni sagedust ega lõpptoodete inspektsiooni
sagedust. Samuti ei ole standardis määratud, kui palju
võib olla protsessi indikaatoreid või kui mitu korda võib
remontida/ümber teha defektset toodet. See info tuleb
välja töötada statistilise protsessijuhtimise plaanis (vaata
IPC-9191).

Kõik tooted peavad [D1D2D3] vastama koostujoonisel/
dokumentatsioonis toodud nõuetele ja kehtestatud
tooteklassi nõuetele, mis on toodud siin standardis.

Igas peatükis on toodud teemakohased joonised ning
iga joonise kõrval on toodud lühikirjeldus. Standardi
arendusrühm mõistab, et tööstuses kasutatakse
mõningaid standardis toodud termineid erinevas
tähenduses. Selle tõttu kasutatakse siin standardis
termineid kaabli- ja juhtmekoost vaheldumisi.

Klass 3 tootmise puhul peab [N1N2D3] ettevõte
välja töötama ja rakendama protsessijuhtimise
süsteemi. Kui tootmises on kehtestatud dokumenteeritud
protsessijuhtimise süsteem, siis seal peab [N1D2D3] olema
defineeritud, kuidas käib ettevõttes protsessijuhtimine ja
millised on parandustegevused. Kasutada võib, aga ei
pea, statistilist protsessijuhtimist (vaata peatükist 1.21).
Statistilise protsessijuhtimise (SPC) kasutamine on
vabatahtlik ja see peaks tuginema sellistel asjaoludel
nagu tehnoloogilisus, partii suurus, tootmismaht ja
ettevõtte vajadused.

Protsessijuhtimise metodoloogiat peab [N1D2D3] kasutama
kaabli- ja juhtmekoostude tootmise planeerimisel, tootmisel
ja hindamisel. Sõltuvalt ettevõttest, tegevusest, muutujatest

protsessijuhtimisel ja lõpptootest võib protsessijuhtimise
põhimõtteid, rakendamise strateegiaid, töövahendeid ja
tehnikaid rakendada erinevas järjekorras.

1.4 Mõõtühikud ja mõõtmine Kõik standardis toodud
mõõtmed ja tolerantsid on SI (System International)
süsteemi ühikutes (vaste British Imperial süsteemis on
toodud sulgudes). Põhiliselt on kõik mõõdud ja tolerantsid
toodud millimeetrites, mikromeetreid kasutatakse juhul,
kui mõõdu esitamine millimeetrites ei ole otstarbekas.

1.4.1 Mõõtmete määramine Kõik selles standardis toodud
piirmäärad tuginevad dokumendis ASTM (American Society
for Testing and Materials) E29 toodud piirmääradele.

1.5 Nõuded Selle standardi tekstides kasutatakse sõna
„peab“ (eitavalt „ei tohi“) kohtades, kus on tegu nõudega
kaabli- või juhtmekoostude materjalidele, protsessidele või
vastavusele.

Sõna „peab“ järel on sulgudes toodud nõuded kõikide
klasside kohta juhul, kui sõnaga „peab“ kehtestatud
nõue ei ole täidetud.

N = Nõuet ei ole kehtestatud
A = Aktsepteeritav
P = Protsessi Indikaator
D = Defekt

Näited:
[A1P2D3] tähendab Aktsepteeritav Klassis 1, Protsessi

Indikaator Klassis 2 ja Defekt Klassis 3
[N1D2D3] tähendab Nõuet ei ole kehtestatud Klassis 1,

Defekt Klassis 2 ja 3
[A1A2D3] tähendab Aktsepteeritav Klassis 1 ja 2, Defekt

Klassis 3
[D1D2D3] tähendab Defekt kõikides Klassides.

Kohtades, kus on tegu soovitustega, mis tuginevad üldistel
parimatel tootmispraktikatel ja protseduuridel, kasutatakse
sõna „peaks“.

1.6 Eriväljatöötlused IPC/WHMA-A-620
elektroonikatööstuse konsensusstandardina ei saa
käsitleda kõikvõimalikke tootedisainide kombinatsioone.
Standardis on toodud kõige sagedamini kasutatud
tehnoloogiate nõuded. Vähekasutatavate või
eriliste tehnoloogiate puhul võib vajalikuks osutuda
täiendavate vastavusnõuete väljatöötamine. Klient
peaks olema kaasatud uute nõuete väljatöötamisse.
Väljatöötatud nõuded peavad [N1N2D3] olema kliendiga
kooskõlastatud. Eriliste protsesside ja tehnoloogiate
nõuded peab [N1D2D3] välja töötama, lähtudes juba
olemasolevatest dokumenteeritud protsessidest.
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