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Villamos és elektronikai szerelvények
forrasztási követelményei

1 ELŐSZÓ

1.1 Hatáskör Ezen szabvány tartalmazza a forrasztott villamos és elektronikai szerelvények gyártásához szükséges
gyakorlati ismereteket és követelményeket. Történetileg az elektronikus szerelvényekre vonatkozó szabványok egyre
kiterjedtebbek, hogy lefedjék a kapcsolódó ismereteket, módszereket. Ezen szabvány teljesebb körű megértése miatt,
javasolt (előírt), hogy együtt használják a IPC-HDBK-001 és IPC-A-610 dokumentumokkal.

1.2 Cél Ezen szabvány ismerteti a villamos és elektronikai szerelvények előállításánál használatos anyagokkal,
módszerekkel és elfogadási kritériumokkal kapcsolatos ismereteket. Ezen dokumentum célja, hogy a folyamatszabályozási
metodikával együtt alkalmazva segítse a gyártási folyamat állandó, tudatos minőségszintjének elérését. Viszont nincs
szándékában, hogy az elektronikai gyártás során alkalmazott alkatrész beültetési vagy folyasztószer és forraszanyag
felviteli eljárásból bármilyen folyamatlépést kihagyasson.

1.3 Osztályozás A szabványban alkalmazásra kerül az az elv, hogy a villamos és elektronikus szerelvények a
végfelhasználói elvárások alapján osztályozásra kerülnek. A különböző előállítás, komplexicitás, funkcionális és
ellenőrzési (vizsgálati módszer/teszt) követelmények alapján három termékosztályba soroljuk a végtermékeket.
Felismerendő, hogy egyes esetekben a termékosztályok között átfedések lehetnek.

A felhasználó (lásd 1.8.13) felelőssége, hogy meghatározza az alkalmazandó termékosztályokat. A termékosztály
meghatározásnak a vevői beszerzési dokumentáción kell alapulnia.

1. Osztály – általános elektronikai termékek

Magában foglalja azokat a termékeket, melyek alkalmazási területén az elsődleges követelmény a termék működőképessége.

2. Osztály – célorientált elektronikai termékek

Magába foglalja azon termékeket, ahol folyamatos működés és hosszabb élettartam szükséges. A szünetmentes működés
elvárt, de nem kritikus. Jellemzően a végfelhasználási környezet nem okoz hibát.

3. Osztály – nagy igénybevételnek kitett elektronikai termékek

Magába foglalja azon termékeket, melyek folyamatosan fokozott igénybevételnek vannak kitéve vagy igény szerinti
működése kritikus. Az eszköz üzemszünete elfogadhatatlan., a végfelhasználói környezet akár szokatlanul kedvezőtlen
lehet. Az eszköznek működnie kell, amikor szükséges, mint például életvédelmi vagy egyéb kritikus eszközök.

1.4 Mértékegységek és alkalmazásaik Ebben a szabványban, minden hosszméret és tolerancia, a többi egyéb mérhető
paraméterrel együtt (hőmérséklet, tömeg stb.) az SI (System International) mértékegységrendszernek megfelelően szerepel.
(Zárójelben az ezzel egyértékű angolszász mértékegységrendszerben vannak feltüntetve az értékek). Geometriai méretek
és toleranciák esetén jellemzően milliméterben vannak megadva a méretek, mikrométerben, abban az esetben szerepelnek
méretek, ha a milliméter használata körülményes lenne. A hőmérséklet értékek Celsiusban, a tömeg grammban kerül
megadásra.

1.4.1 A méretek ellenőrzése Az adott beültetett alkatrész és a forraszkötési jellemző pontos mérése, vagy ezek pontos
százalékos értékének meghatározása nem szükséges, csak kritikus döntési helyzetben. Ha a vizsgálat célja ezen értékekkel
történő megfelelés ellenőrzése, akkor minden ilyen mérhető paraméter abszolút értéke az ASTM E29 dokumentumban
található.
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