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Validité de la présente publication

Le contenu technique des publications de la CEIl est cons-
tamment revu par la CEl afin qu'il reflete I'état actuel de
la technique.

Des renseignements relatifs a la date de reconfirmation de
la publication sont disponibles auprés du Bureau Central de
la CEl.

Les renseignements relatifs a ces révisions, a I'établis-
sement des éditions révisées et aux amendements peuvent
étre obtenus aupres des Comités nationaux de la CEl et

Validity of this publication

The technical content of IEC publications is kept under
constant review by the IEC, thus ensuring that the content
reflects current technology.

Information relating to the date of the reconfirmation of the
publication is available from the IEC Central Office.

Information on the revision work, the issue of revised
editions and amendments may be obtained from IEC
National Committees and from- the following IEC

dans les dpcuments ci-dessous:

* Bdlletin de la CEI

* Arnuaire de la CEI
Pyblié annuellement

* Cdtalogue des publications de la CEI
Pyblié annuellement et mis a jour régulierement

Terminglogie

En ce qui|concerne la terminologie générale, le lecteur se
reportera @ la CEl 50: Vocabulaire Electrotechniquge
national (YEI), qui se présente sous forme de ¢
séparés tfaitant chacun d'un sujet défini. Des
complets ur le VEI peuvent étre obtenus sur dem
Voir égale

Les termef et définitions figurant dags la pré
cation onj été soit tirés du V
approuvés|aux fins de cette puhlicatiag.

Symbolegs graph@
Pour les symboles graphidque
signes d'U
consulteral

— la
électr

- la
sur 14
feuilld

- la

sources:

* |EC Bulletin
* |EC Yearbook

aders are referred fo IEC 50:
shnical Vocabulary (IEV), which is
separate chapters ea¢h dealing
will be
See also the IEC Multilingual

s and definitions contained in the prepent publi-
atiop have either been taken from the IEV or have been

Graphical and letter symbols

For graphical symbols, and letter symbols pnd signs
approved by the IEC for general use, readers are|referred to
publications:

— |EC 27: Letter symbols to be used in| electrical
technology;

— |EC 417: Graphical symbols for| use on
equipment. Index, survey and compilatipn of the
single sheets;

— |EC 617: Graphical symbols for |diagrams;

et pour les! :ppnrnllc Slectromédicau ;

— la CEl 878: Symboles graphiques pour
équipements électriques en pratique médicale.

Les symboles et signes contenus dans la présente publi-
cation ont été soit tirés de la CEl 27, de la CEl 417, de la
CEIl 617 et/ou de la CEI 878, soit spécifiquement approuvés
aux fins de cette publication.

Publications de la CEI établies par le
méme comité d'études

L'attention du lecteur est attirée sur les listes figurant a la fin
de cette publication, qui énumerent les publications de la
CEl préparées par le comité d'études qui a établi la
présente publication.

and for medical electrical equipment,

— |EC 878: Graphical symbols for electromedical
equipment in medical practice.

The symbols and signs contained in the present publication
have either been taken from IEC 27, IEC 417, IEC 617
and/or IEC 878, or have been specifically approved for the
purpose of this publication.

IEC publications prepared by the same
technical committee

The attention of readers is drawn to the end pages of this
publication which list the IEC publications issued by the
technical committee which has prepared the present
publication.
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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

CARTES IMPRIMEES -

Partie 1: Spécification générique

AVANT-PROPOS

1) La [CEI (Commission Electrotechnique Internationale) est une organisation mandiale

composée de I'ensemble des comités électrotechniques nationaux (Comités natj
poull objet de favoriser la coopération internationale pour toutes les questig
domjaines de I'électricité et de I'électronique. A cet effet, la CEl, entre aut
Intefnationales. Leur élaboration est confiée a des comités d'études, au
natignal intéressé par le sujet traité peut participer. Les organisations ihte
non | gouvernementales, en liaison avec la CEIl, participent également av
étroftement avec I'Organisation Internationale de Normalisation (IS
entrg les deux organisations.

nalisation
‘|La CEIl a
dans les
Normes
Comité
bntales et
collabore
ar accord

2) Les epresenten, dans la
mes| nationaux
inté

3) Les internationales. lls sopt publiés
com omités nationaux.

4)  Danp ' 'unification i ionale, amités\qationgux de la CEl s'engagent alappliquer
de f , DOSSi e i ationales de la CEIl dans leufs normes
nati i i régionale
corrg

5) La [CEI n a flxe aucung J indication d’approbatipn et sa
resp

6) L’atfention est attirée
I'objet de droits, de
responsable d as 3

ements de la présente Norme internationale peyvent faire
de droits analogues. La CEIl ne saurait étre tdnue pour
tle propriété et de ne pas avoir signalé leur existepnce.

La Nornpe internatig 3 8te établie par le comité d'études 52 de la CEl:|Circuits

imprimé

Cette nd

Le texte Fissu des documents suivants:

FDIS Rapport de vote

52/654/FDIS 52/671/RVD

Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vote ayant

abouti & I'approbation de cette norme.

Les annexes A, B, C, D et E sont données uniquement a titre d’'information.

Le numéro QC qui figure sur la page de couverture de la présente publication est le numéro de
spécification dans le Systéeme CEI d’'assurance de la qualité des composants électroniques

(IECQ).
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

PRINTED BOARDS —

Part 1: Generic specification

FOREWORD

1) The| IEC (International Electrotechnical Commission) is a worldwide organiz
comprising all national electrotechnical committees (IEC National Committees).
promote international co-operation on all questions concerning standardizatio
fields. To this end and in addition to other activities, the IEC publishes¢
preparation is entrusted to technical committees; any IEC National Compai
with|may participate in this preparatory work. International, governmentgl and~oR
liais|ng with the IEC also participate in this preparation. The IEC [
Organization for Standardization (ISO) in accordance with conditi
two prganizations.

2) The|formal decisions or agreements of the IEC on techpical

from all interested National Committees.

3) The|documents produced have the for
form
senge.

4) In ofder to promote international unification,
Starjdards transparently to.the maximum
divefgence between the |P
indi¢ated in the latter.

5) The|lEC provides no
equipment declared tolbe i

6)  Atteption is d<v>o
subject of patentig

Internat

circuits.

This staj : eplaces IEC 326-1.

ardization
IEC is to
electronic
s. Their
ject dealt
hnizations
Ernational
ween the

Esible, an
sentation

ed in the
bs in that

ernational
hrds. Any
be clearly

le for any

hy be the

ights.

1 Printed

The tex i andaxd is based on the following documents:
FDIS Report on voting
52/654/FDIS 52/671/RVD

Full information on the voting for the approval of this standard can be found in the report on

voting indicated in the above table.

Annexes A, B, C, D and E are for information only.

The QC number that appears on the front cover of this publication is the specification number

in the IEC Quality Assessment System for Electronic Components.
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La CEI 2326 est applicable aux cartes imprimées indépendamment de leur procédé de
fabrication, lorsqu'elles sont prétes pour le montage des composants.

La CEIl 2326 est composée de parties séparées couvrant les informations pour le concepteur,
les spécifications générique, intermédiaires et particulieres d'agrément pour le systéme
d'assurance qualité de la CEl, ainsi que les exigences pour les différents types de cartes

imprimées.

L'IECQ est le Systéme CEIl d'assurance de la qualité des composants électroniques. C'est un

System de_certification —en trois pnrhnc Ses rnglnc (y compris la Hocnprptlnn dut1O6le des

inspectqurs) sont publiées dans les publications suivantes:

- Q[ 001001: 1986, Regles fondamentales
- Qf 001002: 1986, Regles de procédure.
Le préspnt document constitue la spécification générique ps

cartes |mprimées et est lié aux spécifications intermétig
envoyeégs aux Comités nationaux.

Par exemple:

Pour leq cartes imprimées multicouches

CEI 2326-1: 1996, Cartes imprimées — | je 1: cification générique

CEl 2326-4: 1996, Carte
connexipns transversa

CEl 2326-4-1: 1
connexipns tran )
performances A, B

Ces troip Sés conjointement.

Pour plpe
spécific

orRations\sur “la structure de cette spécification et les relations e
s \n ter g I'annexe B de la spécification générique.

Ivants sont applicable

lité des
Jrément

S:

gides a

jgides a
paux de

htre les
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INTRODUCTION

IEC 2326 is applicable to printed boards, irrespective of their method of manufacture, when
they are ready for the mounting of components.

IEC 2326 is composed of separate parts covering information for the designer, generic,
sectional and capability detail specifications for IEC Quality assessment system specification
for test methods and requirements for the various types of printed boards.

IECQ is the Quality Assessment System for Electronic Components. It is a third party

certification system. Its rules (including a description of the role of the inspectorates) are
pub“sh din-the fnlln\nling pnhlir\nfinnc:

— Qf 001001: 1986, Basic Rules
— Q 001002: 1986, Rules of Procedure.

This dofument contains the Generic Specification for printed Board
forms pprt of the Sectional Specifications and Capability Detai
Nationa| Committees.

For exanple:
For rigid
IEC 232

IEC 23]

IEC 2326-4-1: 1996,
connectjons — Segtion 3 C
All threg documents &

For furgher i
specifications

pecification structure and interrelationship betwgen the
Generic Specification.
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CARTES IMPRIMEES -

Partie 1. Spécification générique

1 Domaine d'application

La présente partie de la CEIl 2326 est une spécification générique (GS) s'appliquant aux cartes
imprimées dans le Systeme CEI d'assurance de la qualité des composants électroniques

(IECQ).| Elle se rapporte aux cartes imprimées, indépendamment
fabrication, lorsqu'elles sont prétes pour le montage des composants.
systemgq et la procédure pour l'agrément des fabricants et des produ
pour la fédaction des spécifications pour cartes imprimées.

NOTE

d'autr
trous ¢

2 Réféy

edé de
ecifie le
5 regles

arois, par
5 pour les

Les dod férence
qui est 326. Au
moment hormatif
est suje le la CEI
2326 sd r les éditions les plus récentes des
docume de la CEIl et de I'lSO poss¢dent le
registre

CEI/FDIS 1189- les matériaux électriques, les structures
d’interconnexio @ éthodes d’essai des structures?)

CEl 11 -ansmission de données informatiques pouf cartes
imprimé \Ds xtif de carte imprimée sous forme numérique

QC 001 procédures du Systéme d'assurance de la qualité pour les
compos|

QC o001 : Reépertoire des sociétés, produits et services agréés par I'lECQ, tenant
compte |[de l'ISO 9080

ISO 9000, Normes pour la gestion de la qualité et l'assurance de la qualité

ISO 9001: 1994, Systemes qualité — Modéle pour l'assurance de la qualité
développement, production, installation et prestations associées

ISO 9002: 1994, Systemes qualité — Modéle pour l'assurance de la qualité
installation et prestations associées

1) Actuellement au stade de projet final de Norme internationale.

en conception,

en production,
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PRINTED BOARDS -

Part 1: Generic specification

1 Scope

This part of IEC 2326 is a Generic Specification (GS) applying to printed boards within the IEC
quality assessment system for electronic components (IECQ). It relates to printed boards
irrespedtive of their method of manufaciure, when they are ready 10r mounting e components.
This standard specifies the system and procedure for approval of manufagturers agd-products,
and proyides rules for the preparation of specifications for printed boakds.

NOTE| — Plated-through holes. Conductive holes may be achieved by pl dtallization

technigues or by deposition of conductive polymeric materials. Requireme onductive
holes jare under consideration
2 Normative references
The follpwing normative documents contain pro 3{0 Nis text,
constitufe provisions of this part of IEC2 ; indicated
were valid. All normative documents axe stbj ' , i s based

he possibility of applying the most

on this |part of IEC 2326 are encouraged to\iny
y . Members of IEC and ISO maintain

recent 4

registers %s.
IEC/FDI actrical terials, interconnection structufes and
assembli onrnection structures?)

IEC 119§ 4 a ctrepgic data description and transfer — Part 1] Printed
board dg !

QC 001 : € edufe of the IEC Quality Assessment System for electronic
compon|

QC 001 4994 N ] of Firms, Products and Services approved under the IECQ|system,
including IS )

ISO 9040,/Quality manhagement and quality assurance standards

ISO 9001: 1994, Quality systems — Model for quality assurance in design development,
production, installation and servicing

ISO 9002: 1994, Quality systems — Model for quality assurance in production, installation and
servicing

1 At present at the stage of Final Draft International Standard.
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3 Généralités

3.1 Considérations générales

Les cartes imprimées difféerent de la plupart des autres composants électroniques pour

d'importantes raisons:

— l'inexistence de cartes imprimées normalisées avec des impressions et des dimensions
normalisées mais, au contraire, l'existence d'une variété infinie de formes et de

configurations de circuits;

— Il'exécution sur mesure des cartes, c'est-a-dire que tous les détails pour une carte

particuliere font I'objet d'un accord entre client et fabricant;

— la| quantité de production d'une carte imprimée particuliére peut @tre ien que

globalement la quantité de cartes fabriquées soit considérable.
La procgdure d'homologation, telle qu'elle est détaillée de 11.1 a 1 \ 6 002, ne
peut dopc étre appliquée. A la place, il faut lui substituer la pre savoir-
faire dopnée en 11.7 de la QC 001002. De plus, le systéme d'a uranee 5O 9000
est exigg.
Dans le|cas des cartes imprimées, lI'agrément de sa b cartes
de contrble de savoir-faire (CTB) ou de cartes i dquates
servant|de composants pour l'agrément de savoj éthodes
d'essaiq et d'exigences pour chaque ty,

— cdrtes imprimées rigides simple o

— cdrtes imprimées rigides simple gu double

— cdrtes imprimées rigid i

- g

NOTE| - Cette liste ne prétend pa
Une exipence i q preuve
de la cqpacité quil1ex ‘aprément
de savojr-faire est dé
Dans le| cas des ce i des, les savoir-faire produit et procédé sont différenc|és (voir
aussi 5J1, 5.% it définis dans une spécification particuliére d'agrément de la
CEl (Cap/D
Seule upe spé particuliere d'agrément préparée par la CEl est enregistrée en |[ECQ. Si
un Conlité National souhaite avoir une spécification particuliere d'agrément de sayoir-faire
national i par IIECQ il conwent que ce Comlte natlonal demande au| Comité
techniq une-spécific 3 3

Le savoir-faire produit est la capacité de fabriquer un produit de caractéristiques définies.

Voici des exemples de caractéristiques de produits:

— taille maximale des cartes imprimées qui peuvent étre traitées;
— diametre minimal des trous métallisés pour une épaisseur de carte;
— largeur et/ou espacement minimaux des conducteurs;

— nombre maximal de couches.

Le savoir-faire procédé est la capacité d'utiliser des procédés pour la fabrication des cartes

imprimées comme défini dans la spécification particuliere d'agrément.
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3 General

3.1 General considerations

Printed boards differ from most other electronic components in important factors, such as:

— there are no standard boards with standard patterns and dimensions but an infinite

variety of shapes and circuit configurations;

— they are "custom tailored", i.e. all details for a particular board are agreed between

manufacturer and customer;

— although they are made in considerable total quantities, the production quantity of a

part|m||nr prmfnd board may be small

The qugdlification approval procedure as detailed in 11.1 to 11.6 of QC
be applled. Instead, it is necessary to use the capability approval p
11.7 of i

In the c
(CTB) 9
appropr
example:

— rg'

— rg'

- r
- f

q .

dxi

herefore
down in

5t Board
with an
ard, for

NOTE
An impg i : Hity appreval is/that a manufacturer shall demonsfrate the
claimed ive bscribed

in clausg

In the ¢
5.5.2 an

OnlyaC A Is registered by IECQ. If a National Committee wishes
a Nation jste 5y IECQ, this National Committee shall ask IEC/TC52 to

aCapD

Product HityNs the capability to manufacture a product of defined characteristics.

arid process capability are differentiated (see
JEC Capability Detail Specification (Cap DS).

dlso 5.1,

to have
prepare

Examplesof producttharacteristics are:

— maximum size of printed boards that can be processed;

— minimum diameter of plated-through holes relative to board thickness;

— minimum conductor width and/or spacing;

— maximum number of layers.

Process capability is the capability to use processes for the manufacture of printed boards as

defined in the Cap DS.
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mple:

ilisation de données numeérisées de conception assistée par ordinateur (CAO);

cuivrage électrolytique;
dépobt d'étain-plomb électrolytique;
application d'épargne de brasage.

L'agrément de savoir-faire est vérifié lorsque le systéme qualité du fabricant satisfait aux
normes 1SO 9000, ISO 9001 ou ISO 9002, qui traitent du systéme qualité. De plus, l'agrément
de savoir-faire doit remplir les exigences de 10.2.4 a 10.2.6 du document QC 001002, afin de
déterminer la conformité avec le savoir-faire revendiqué par le fabricant, comme défini dans la

spécific

ation pnrrimllif‘nrp rl':-\gn:'\mpn'r nppmpriép

Il est re
du savo

Les matl(j

de prod
appropr

Voici de

- C
spéc
reco
- C
spéc
reco
- C
spéc
reco
- C

spécifi

fabri

3.2 St
Bien (¢
spécific
soumis

Jrément

e donné

latériaux

Imble de
et non

Imble de
et non

Imble de
et non

imble de
(pour la
bxide.

imprimées difféerent des autres composants électroniques, les

posants

our les

Tous lesTiveaux de Sspecifications ont, pour Fessentiet, tamenme sigmificatiorn, a ta fois
composants sous agrément de qualification et pour les cartes imprimées sous agrément de
savoir-faire.

Ce sont:

- les spécifications de base;

- la

spécification générique;

— les spécifications intermédiaires;

— les spécifications particuliéres cadre;

— les spécifications particuliéres.
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Examples are:
— processing of Computer Aided Design (CAD) data;
— electrolytic copper plating;
— tin lead plating;
— solder resist application.

Capability approval shall be verified through satisfactory compliance with ISO 9000, ISO 9001
or ISO 9002, which addresses the manufacturer's quality system. In addition, capability
approval is required as stated in 10.2.4 to 10.2.6 of QC 001002, to determine compliance with
the capability claimed by the manufacturer as defined in the appropriate Capability Detail

Specification.

It is rdgcommended that ISO certification and IEC capability appyoval

concurrently.

Materials used to produce printed boards are specific to the prod
on printed board performance. Appropriate materials are desgri

Examplés of base materials are:

— IHC 1249-2-7: Materials for interconnexion structukes — Part 2: tional specific

for r¢inforced base materials, clad gd unclag gc on@ Epexide woven glass

(under consideration);

— IHC 1249-2-1: Materials for interco ] t 2: Sectional specific:

for reinforced base materials, clag”and unrcla Section 1: Phenolic cellulos

laminate;

— IHC 1249-3-2: Material tures — Part 3: Sectional specific{

for uhreinforced base ma UG Section 2: Flexible polyimide film)

— IHC 1249-4-1: Mg tructures — Part 4: Sectional specific:
cture of multilayer boards) — Section 1:

for pfepreg maftexi
wovgn glass prepreg

3.2 Sin

Althoug

describgdA \ON\Procedure for components under the qualification approval pr
will be '
All leve sifications have essentially the same significance for both componen

qualificgtion‘approval’and printed boards under capability approval.

plished

influence

htion set
aminate

Qtion set
b paper

Qtion set

Qtion set
Epoxide

ons as
ocedure

s under

These are:

- Basic Specifications;

— Generic Specification;

— Sectional Specifications;

— Blank Detail Specifications;
— Detail Specifications.
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Les spécifications de base (BS) sont applicables a tous les composants électroniques; ce sont
par exemple, les essais fondamentaux d'environnement, les unités Sl, etc.

La spécification générique (GS) pour les cartes imprimées est la présente norme.

Chaque spécification intermédiaire (SS) couvre un type de carte imprimée, par exemple, cartes
imprimées rigides a simple ou double face, a connexions intercouches, cartes imprimées
multicouches rigides & connexions intercouches, etc.

La spécification intermédiaire donne les exigences, les éprouvettes et la séquence d'essais qui
sont applicables pour un niveau de performances (PL).

Un nivegu de performances est un niveau d'exigences pour une caractérj
La combinaison d'une liste d'essais (par exemple, avec le hombre & ), d'un
niveau |de performances et d'un choix de [l'effectif d'échanptillon critéres
d'évalugtion. Les criteres d'évaluation applicables sont spé 1 de la
spécification intermédiaire applicable.
On ne geut appliquer aux cartes imprimées de spécifjcatio . S cartes
imprimées, deux types de spécifications particuliéres/so

— spécification particuliére d'agrém

— spécification particuliere de client(CDS):
La spécification particuliere d'agrémepnt nt pour
'agrémé¢nt de savoir-faire (CQC) et de la
spécification intermédiaire 4SS) a ce co

- ni

— ni

- ni
Le nive powd aux cartes imprimées utilisées dans des jproduits
devant i vironnement et dont le client attend peu (par gxemple:
les joue produits de consommation non critiques ou les digpositifs
de contr6 es cartes représentent des piéces a bas codt, gra¢e a un
controéle
Le nivdau ce B correspond aux cartes imprimées qui doivent sybir des
contrai ment plus séveres et dont le client attend plus (par exemple, digpositifs
de contilélé-industriets critiques, équipements de télécommunication, ordinateurs, etc.) [que des
cartes i i ' i ce C.

Le niveau de performance C correspond aux cartes imprimées utilisées dans des produits dont
le maintien continu des performances est important, équipements dont le non-fonctionnement
ne peut étre toléré ou équipements mettant en jeu une vie humaine (par exemple: électronique
médicale, partie motorisation d'une automobile, etc.). Ces cartes impliquent des colts
beaucoup plus élevés, dus aux matériaux requis, a la complexité des procédés, au contrdle et
aux essais.

La spécification particuliére de client (CDS) décrit le produit a livrer, c'est-a-dire la carte
imprimée personnalisée. Le client prescrit I'évaluation a faire selon un des niveaux de
performances donné dans la spécification intermédiaire (SS). Il convient que les produits a
fabriquer soient commandés a des fabricants qui ont recu l'agrément de savoir-faire pour le
niveau de performances correspondant ou supérieur.
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Basic Specifications (BS) are applicable to all electronic components, for example, basic
environmental tests, Sl units, etc.

The Generic Specification (GS) for printed boards is this standard.

Each Sectional Specification (SS) covers one type of printed board, for example rigid single
and double-sided printed boards with interlayer connections, rigid multilayer printed boards with
interlayer connections, etc.

The Sectional Specification gives the requirements, test specimens and test sequence which
are applicable for a Performance Level (PL).

A perforlmance level is a level of requirements of a characteristic.

The commbination of test schedule (e.g. number and type of test§ yel and
sample | size selection is called assessment criteria. Applica iteria are
specifiefl in table 1 of the relevant SS.

A Blank|Detail Specification is not applicable to printed board ards two fifferent

types off Detail Specifications are in use:

— Capability Detail Specification (Cap DS);
— Customer Detail Specification (CBS
The Capability Detail Specification

Component (CQC) and applies one @
example:

de bes the Capability Qpalifying
ce levels of the SS to that QQC, for

— pgrformance level
— pegrformance leve

— pe rformanci\lev
Performfance leveMNA S\ od boards used in products with a low environmental
stress gnd low consy Or example, toys, entertainment electronics gnd non-
critical striak_control devices, etc.). These boards represent lpw cost
alternat i i

Performfa d for printed boards which meet a higher environmental stress
and higher QIS pectations (for example, critical industrial control fevices,
telecommunicatio ent, computers, etc.) than performance level A but lower than
perform

Performance e is—intendes ortntet—boards et—i—prodtc ; continued
performance is cr|t|cal equment downtlme cannot be tolerated or the equipment is a life
support item (for example, medical electronics, automotive engine compartment, etc.). These
boards incur much higher costs due to the required materials, process complexity, inspection
and testing.

The Customer Detail Specification (CDS) describes the product to be delivered, i.e. the custom
designed printed board. The customer prescribes the assessment in accordance with one of
the performance levels given in the SS. Products to be manufactured should be addressed to
manufacturers that have approved capability for the corresponding performance level or higher.
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Le client a, de plus, la possibilité de définir son propre niveau de performances (niveau X).

Les niveaux de performances précisés dans une spécification particuliere de client (CDS)

peuvent donc étre:

— niveau de performance A

— niveau de performance B
— niveau de performance C

— une combinaison de ces niveaux
— nhiveau de performance X

I o

Le niveau de performance A comporte les criteres minimaux d'évaluation.

Selon le tableau 1 de la spécification particuliere
de client (SS) (par exemple, voir CEl 2326-4)

Le nivepu de performance B comporte des performances et des critéres
élevés dque le niveau de performance A.

Le nivepu de performance C comporte des performances et de
élevés dque le niveau de performance B.

‘évaluat

on plus

on plus

Le nivequ de performance X est défini par accord entre ient et nfest pas
officiellgment enregistré en IECQ.

Quand les critéres d'évaluation different des niveav nés dans le tableau 1
de la gpécification intermédiaire (SS [ des essais addftionnels
(voir 7.2.6.2) et/ou qu'un choix d'effé&cti i v&re est nécessaire,| ceux-ci
doivent | étre décrits dans la spécifisation icylié glient (CDS). Ce niveau de

performpnce est appelé niveau X. En a
ne peut|étre plus bas que le niveau de

Quand le niveau de perfo

liste de Ja SS applicabl 1189-3 doit étre utilisé.

Si un npuvel essagi, na i 1189-3, est nécessaire, la CDS doit cont
information co @ i, les conditions et exigences, les éprou
essayer)} les circuitsd i effectif d'échantillons et le niveau de perform

performance requis par U
écifié dans la SS applicable.

5 de caractéristiques non donnés

ne CDS

dans la

BNir une
vettes a
lance.

n fait la

d'effectif

Un schéma de la structure de la série de spécifications est donné en annexe B. L'article 7
donne plus de détails a la fois sur les Cap DS et les CDS, et sur les régles a appliquer pour

leur préparation.

4 Conditions particuliéres

4.1 Etape initiale de fabrication

Par définition, I'étape initiale de fabrication est le contréle d'entrée des matériaux utilisés pour
la fabrication des cartes imprimées (c'est-a-dire stratifiés plaqués cuivre, produits d'électrolyse,

épargnes de brasage, etc.) avant le début de la fabrication.
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In addition, the customer has the option to define his own performance level (level X).

The performance levels quoted in a CDS can be:

— performance level A
— performance level B
— performance level C
— a combination thereof
— performance level X

I o

Performance level A is the minimum assessment criteria.

In accordance with table 1 of the SS
(for example see IEC 2326-4)

Performfance level B consists of a more stringent performance and as

performpnce level A.

Performfance level C consists of a more stringent performance &

performpnce level B.

Performlance level X is established between manufacturersas

registered by IECQ.

comprisjng additional tests (see 7.2/
necess3gry it shall be described in the CDS.
shall the performance level required by
in the rglevant SS.

When performance level S '
appropr|ate test of IEC 1189-3 shall be tsegd:

If a ney test noncowered ¢ -3Nis necessary, the CDS shall contain d
information rega @- t ) itiong” and requirements, specimens to be tes
circuits,|sample sizé s€lestiqn angd\p jance level.

For spe
these re

NOTE
unnecg

— to|define the conditions of testing and qualifications;

es 'ng%\ara eristics not listed in the relevan

ssment cfite

ria than

ria than

Dfficially

SS, e.g.
ction is
no case

SS, an

omplete
ed, test

gblishing

Epecifying

— to describe the product to be delivered.

A survey of the structure of the specification series is given in annex B. Further details of both,
Cap DS and CDS, and rules for their preparation are given in clause 7.

4 Particular stipulations

4.1 Primary stage of manufacture

The primary stage of manufacture is defined as the incoming inspection of the materials used
for the manufacturing of the printed board materials (i.e. copper-clad laminates, plating

chemicals, solder resist, etc.) prior to processing.
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Cette étape et toutes celles qui conduisent au produit fini doivent étre effectuées sous la
surveillance directe d'un représentant autorisé par la direction et défini avec les autorités
agréées (contrdleur). Quand la premiére étape et les suivantes sont effectuées par un sous-
traitant, l'agrément de savoir-faire peut étre donné pourvu que dans chaque cas des
procédures équivalentes aient été appliquées.

4.2 Cartes imprimées structurellement similaires

Les cartes imprimées ayant en commun toutes les caractéristiques suivantes sont considérées
comme structurellement similaires (voir 8.5.3 de la QC 001002):

— les mémes types de matériaux de base, par exemple 1249-2-4-CEI-EP-GC-Cu;

— le[méme type de carte imprimee, par exempie carie mprimeec fgides 2 ple ou
doublje face, sans connexions intercouches ou cartes imprimées rigides simpleyoy double
face |a connexions intercouches ou cartes imprimées multicouchgs rigides, @)connexions
inter¢ouches;
— le|méme type de traitement de surface, par exemple étainplo Qr etlouMClivre;
— approximativement la méme complexité.
4.3 Rapports certifiés (CR) de lots acceptés
Quand (les rapports certifiés (CR) sont exigés, ils, doi |4 de la
QC 001p02. Le contenu doit étre confg résente
GS et dg la SS applicable donnant le
4.4 Livraison différée
Lorsque des cartes imprim ote ue bricant pendant une période supdrieure a
SiX moi 1 iteNde gualité, les essais suivants doivent étre
effectué
— e pécifié pour le contrble de la conformité de I@ qualité
dans CDS) concernée;
- CQ gpécifié pour le contrdle de la conformité de la qualité
dans ient (CDS) concernée.
4.5 Au nt l'achévement de tous les essais
Le fabrfc storisé)\ avec l'accord du client, & livrer des cartes impriméeg avant
I'achevd periodiques (mensuels ou trimestriels) ou des essais de confrble par
lots qui prenne de temps (par exemple: essai de brasure aprés vieillissement acg¢éléré).
4.6 Nouvelle présentation de lots refusés

Lorsqu'un échantillon ne répond pas aux exigences d'un essai périodique, on doit agir
conformément a l'article 12 de la QC 001002.

4.7 Marquage des cartes imprimées et des emballages
4.7.1 Cartes imprimées

Chaque carte imprimée doit étre marquée de facon claire et permanente avec la référence
spécifiée par le client.

Le marquage peut, par exemple, étre imprimé a l'aide d'une encre de marquage permanente,
figurer dans l'impression conductrice, étre intégré dans les revétements permanents de
polymeéres, etc.
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This stage and all subsequent processes shall be carried out under the authority of the
appointed management representative with defined authorities (Chief Inspector). Where this
first and subsequent stages of processing are carried out by a sub-contractor, capability
approval may be granted provided that in each case the equivalent disciplines apply.

4.2 Structurally similar printed boards

Printed boards having all of the following common features are structurally similar (see 8.5.3 of
QC 001002):
— the same types of base material, for example 1249-2-4-IEC-EP-GC-Cu;

— the same type of prmted board for example r|g|d smgle and double S|ded prlnted boards
withdU ' ' fed T ' hterlayer

— approximately similar product complexity.

4.3 Ceftified Records (CR) of released lots

He content|shall be

Where CRs are required, they shall comply with clausg .
umber of spgcimens

as pres¢ribed in 6.1 and 6.2 of this GS and in the rel¢
tested.

4.4 Delayed delivery

When pri a period of more than six months after
the qualli L be carried out prior to delivgry:
— sd ili 3 h{ ality xonformance inspection, in the felevant
CDS
— Vi§ inati S as specified for quality conformance inspéction in
the re

4.5 Re

The ma
before t
more tin

Tthe agreement of the customer, to release printed boards
(monthly or quarterly) tests or lot inspection tests whlich take

4.6 Re

Where p sample fails to meet the requirements of a periodic test, action shall be jaken in
accordanee’with clause 12 of QC 001002.

4.7 Marking of printed boards and package
4.7.1 Printed boards

Each printed board shall be clearly and permanently marked with the reference specified by the
customer.

The marking may, for example, be printed with permanent ink, be formed with a metal pattern,
be integrated as part of the permanent polymer coatings, etc.
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Un marquage d'informations supplémentaires telles que nom du fabricant ou code
d'identification, numéro de la spécification intermédiaire (SS), date codée, etc. peut étre
appliqué si une telle clause a été acceptée de facon explicite par le fabricant et le client.

La position de toute marque doit faire I'objet d’'un accord entre fabricant et client.

4.7.2 Emballage

L'emballage doit donner les informations données ci-dessus en 4.7.1, ainsi que tout marquage
particulier requis par la CDS (par exemple, le numéro d'identification du client).

4.8 Rédaction des commandes

Une commmande de carte imprimée doit étre effectuée en accord av
contenin tous les renseignements nécessaires pour définir clairemen
imprimé&e ou donner les références de ces renseignements de fagon\g

p-ci doit
la carte

5 Agrément de savoir-faire et maintien de l'agrément de sayvoir-fs

5.1 Gédnéralités

Cet arti¢le donne les prescriptions et les procéd
faire et pour le maintien de cet agréme

savoir-

Dans le|cas des cartes imprimées, le sa

— sdvoir-faire produit. Celui-ci est défin g CEI. Les matériaux utiliség pour la
fabri¢ation couverts pa ' ecifiés dans la Cap DS. Exemples de
caragtéristiques de proquit™\di e diameétre des trous, nombre de douches,

etc.;

— sdvoir-faire 2déen( i-Ci 6 i _défini dans la Cap DS et est accordé gour des
procg¢dés défi 5. phototracage intégré, dorage électrplytique,
revétement d’ 5

Voir aus

52 Ex e savoir-faire

Les reg ies en 11.7 de la QC 001002 s'appliquent.

Un fabricant.sothaitany obtenir I'agrément de savoir-faire pour cartes imprimées doit:

— rédiger une description de son savoir-faire (voir 5.3);

— préparer un résumé de la description du savoir-faire pour publication dans la QC 001005:
Répertoire des sociétés, produits et services agréés par I'lECQ, tenant compte de I'lSO
9000 (voir 5.4)

— faire la preuve de son savoir-faire (produit et procédé (voir 5.5);
— préparer un rapport d'essai d'agrément de savoir-faire (voir 5.6).

5.3 Description du savoir-faire
Le fabricant doit décrire le savoir-faire pour lequel il demande l'agrément, et pour lequel il est

prét a démontrer ses capacités par les essais d'agrément de savoir-faire, et doit faire la liste
des spécifications utilisées pour le contrble des procédés et des matériaux.

La description du savoir-faire doit étre présentée en conformité avec la Cap DS
correspondante.
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Marking with additional information, such as manufacturer's name or identification code,
number of the SS, date code etc. may be applied if explicitly agreed between manufacturer and
customer.

The location of any marking shall be agreed between manufacturer and customer.

4.7.2 Package

The package shall be marked with the information given in 4.7.1 and any special marking
required by the CDS (for example customer's identification number).

4.8 Ordering information

Printed |[boards shall be ordered in accordance with the CDS. The S_shaliCeontain all
information necessary to define the printed board clearly and compl or make-reference to
that infdrmation in an appropriate way.

5 Cap4qbility approval and maintenance of capability ap

5.1 General

This clguse states the requirements and proced and for
the maimtenance of capability approval.
In the case of printed boards a manufac
— product capability. This capability i inedk i used to
make the product coverge ] product
characteristics are boad i
— process capabili defined
processes. Exampl coating

(levelled) etc.

See als

5.2 Ca

The gen

A manu

- pn iption of capability (see 5.3);

— priepare an abstract of the description of capability for publication in QC001005; Register

of Firms, Products and Services approved under the IECQ system, including ISO 9000 (see
5.4);

— demonstrate capability (product and process; see 5.5);

— prepare a capability approval test report (see 5.6).

5.3 Description of capability
The manufacturer shall describe the capability for which he is seeking approval, and for which

he is preparing to demonstrate in the capability approval test, and shall list the specifications
for process control and materials used.

The description of capability shall be presented in accordance with the relevant Cap DS.
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5.4 Renseignements pour le répertoire des sociétés, produits et services (RFPS)

Quand l'agrément de savoir-faire est demandé, le fabricant doit préciser le produit
(caractéristique de la carte imprimée) et les procédés (étapes de fabrication) a publier dans le
RFPS.

Normalement, un fabricant est inscrit une fois seulement dans la partie 1 de QC 001005 (QML)
correspondante, et plusieurs fois dans la partie 2 de QC 001005 (QPL) associée pour identifier
tous les produits pour lesquels le fabricant a prouvé son savoir-faire.

Au minimum, la QPL doit contenir les informations suivantes:

— laréférencedetaSS:

— la|référence de la Cap DS;

— le|niveau de performance;

— le|matériau pour lequel I'agrément a été obtenu;

lep Cap DS

appll

- lep b par le

comy

- le

— lep éldans la

Cap

— lep

- la

- I'g
5.5 D€
La dém andées
par la G produit revendiqué. Le savoir-faire déja recdnnu par
un systd & Oir-faire peut contribuer a faire obtenir un agrément de
savoir-faire reconqu que le savoir-faire total prouvé soit jugé suffisamment
équivalgnt 3 atalté de exigences IECQ pour le savoir-faire revendiqué. L'appréciation est
faite pa i & surveillance (NSI) concerné. En cas de litige, I'arbitfage est
assure e Qmité-national pour les cartes imprimées.

Le fabrl ant doit demontrer a l'autorité approprlee (NSI) son aptltude a produwe def cartes
imprimées—de—tteatité—aceeptable—~conformémer s 5S et a
celles des spécifications mtermedlalres (SS) et partlculleres dagrement CEl (Cap DS)
applicables.

Le représentant agréé de la direction (contréleur) rédige un programme destiné a établir la
preuve du savoir-faire pour lequel un agrément est demandé. Ce programme doit étre rédigé
de telle facon que ce savoir-faire soit démontré compléetement et doit comprendre
nécessairement:

— la référence de la Cap DS qui a servi pour demander le savoir-faire et le niveau de
performance revendiqué;

— les détails des éprouvettes ou des cartes de production utilisées pour prouver le savoir-
faire;

— les détails des exigences de contréle et des conditions d'essai relatifs au savoir-faire.
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5.4 Register of Firms, Products and Services information (RFPS)

When capability approval is requested, the manufacturer shall identify the product (printed
board characteristic) and the processes (manufacturing stages) to be published in the RFPS.

A manufacturer will normally be listed only once in Part 1 of QC 001005 (QML) and listed many
times in Part 2 of QC 001005 (QPL) to identify all the products for which the manufacturer has
established capability.

The information shall, as a minimum, contain the following:

— reference to the SS;

— reference to the Cap DS;

— pégrformance level,
— mpterial for which approval has been granted;
— processes used to manufacture the product as quoted in

— prnoduct characteristics as quoted in the Cap DS anendexmonstra DC (see
annei C);

— mpnufacturer's name, address, and country of

— identification codes for the aspects covered (q relevant

Cap PS);
— information on type of capability
— date of approval;

— approving authority.
5.5 Defnonstration of caps
Demondgtration of capgbility-sha ant Cap

DS for fhe claim apability
System$ may ¢ he total

capabili ents for
the cla ervising
Inspectc bonsible
for arbit

551 T

The mahnufactuger shs produce
printed GS, the

appropr|ate’SS, and the appropriate IEC Cap DS.

The appointed management representative (Chief Inspector) shall prepare a programme for the
assessment of the claimed capability. This programme shall be so designed that the claimed
capability will be assessed completely and shall include the following:

— reference to the Cap DS and performance level to which the capability is claimed;

— details of the test specimens or production boards used to establish capability;

— details of inspection requirements and test conditions for the capability.
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La Cap DS applicable donne les tableaux des exigences de contrble et des essais pour les
composants de qualification du savoir-faire (CQC).

Lorsque ces composants sont congus et fabriqués uniquement dans le but d'obtenir I'agrément
de savoir-faire, le fabricant doit leur faire subir les mémes contréles et contraintes que ceux
utilisés pour sa production normale.

Les essais sont effectués par le fabricant a I'aide de ses propres moyens de contrdle agréés
ou par un laboratoire agréé par le systéme IECQ.

5.5.2 Savoir-faire produit

Le composant pour agrément de savoir-faire (CQC) peut étre soit une ca e d essaicdg savoir-
faire (C[TB), un segment pour essai de savoir-faire (CTS), une carte j pduction
(PPB) op une éprouvette individuelle (ITS). Voir annexe C.
Chaque|fabricant doit réaliser un nombre suffisant d'éprouvetteg nditions
d'essaiq de la Cap DS particuliére.
Une ou [plusieurs cartes d'essai de savoir-faire (CTB) ¢ 5 § indijiduelles
(ITS), gxigées par l'agrément de savoir-faire, peuyent etr fakyi pour l'agrément de
savoir-faire sur des panneaux d'essais (TP) comm i > ion. CTB et
les ITS pont spécifiées et présentées daps la Cap
Une ou| plusieurs cartes imprimées d ent de
savoir-faire peuvent étre fabriquées su ie de la
carte inprimée et de I'I'TS peut étre ut|liséecommeCQC\pourvu qu'elle soit similaire [a celles
présent¢es dans la Cap DS [ . %
Les éprpuvettes doive i xBssais demandés par la Cap DS applicable.
Le savojr-fai it Cg s saracteristigdes (liste non limitative) telles que:
- le i ' imées (zone active) qui peuvent étre produités. Si la
cartel d' i de’s i est utilisée, sa taille doit étre celle spécifiée dang la Cap
DS applicable;
- le ‘ e N épai de la carte au diamétre des trous métallisés résultapt d'une
expéri iSe i
- la 3 ninimale de conducteur et/ou I'espacement minimal résultant d'une
expéri i
— le| nombre imal de couches de cartes imprimées multicouches résultagt d'une
expérience acquise en production. T

L'agrément de savoir-faire pour un ensemble de caractéristiques implique que l'agrément de
produits ayant des caractéristiques individuelles moins sévéres soit aussi couvert.

Si un agrément pour des caractéristiques individuelles plus sévéres est exigé, un nouveau
produit comportant ces nouvelles caractéristiques doit étre fabriqué et essayé. Le nombre de
changements entre le nouveau produit et le produit original approuvé déterminera le degré
d'essais exigé par la Cap DS. Par exemple, si seul le diameétre des trous est réduit alors que
toutes les autres caractéristiques restent les mémes, tous les essais qui déterminent les
performances des trous doivent étre pratiqués. Si I'on change plusieurs caractéristiques, on
doit refaire la totalité du programme d'essais.
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Tables showing inspection requirements and tests for the capability qualifying components
(CQC) are given in the relevant Cap DS.

Where the capability qualifying components are designed and produced solely for the purpose
of obtaining capability approval, the same controls and discipline as used in the normal
production shall be applied.

The tests shall be carried out by the manufacturer using his own approved testing facilities or
by a test laboratory approved by IECQ.

5.5.2 Product capability

A Capability Qualifying Component (CQC) may be either a Capability Test
Capabiljty Test Segment (CTS), a Production Printed Board (PPB)/0
Specimen (ITS). See annex C.

ard-(CTB), a
Individyal Test

Each manufacturer shall make a sufficient number of tes he test

conditiops of the particular Cap DS.

One or required
for the lot from
product

One or individ specimens (ITS) reqdiired for
the cap h of the
printed hown in

relevant Cap DS.
The tes{ specimens shall

The profuct capability co

— the maxim CTB is

used|the size sha

hced in

printed

0

Capability ,approva r a set of characteristics implies that approval of products with less
severe individual characteristics is also covered.

If a more severe individual characteristic approval is requested a new product containing this
new characteristic shall be produced and tested. The number of changes in the new product
versus the original approved product will determine the degree of testing required per Cap DS.
For example, if only the hole size is reduced in diameter and all other characteristics remain
the same, all tests that determine hole performance shall be carried out. If more than one
characteristic is to be changed, the whole test programme shall be performed.
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Les éprouvettes (TS) pour la vérification du savoir-faire produit doivent étre les éprouvettes
appropriées de la CTB comme spécifié dans la SS, modifiées pour pouvoir démontrer le
savoir-faire produit. Si la CTB n'offre pas cette possibilité ou s'il n'est pas souhaitable d'utiliser
une éprouvette modifiée de la CTB, des éprouvettes individuelles (ITS) appropriées doivent
étre utilisées.

Pour la vérification du savoir-faire produit, le fabricant doit:

— fabriquer des éprouvettes appropriées;

— établir la Cap DS a utiliser et les exigences a remplir; cela suppose qu'une méthode
d'essai normalisée (voir CEIl 1189-3) est applicable; ou alors

— définir r‘nmlnlﬁ\'rpmpnt la_ méthade d'essai et établir les exigences a remnplir et le niveau
d'acdeptation a utiliser, si une méthode d'essai spéciale est nécessaire.
5.5.3 Savoir-faire procédé
Le savdir-faire procédé doit étre établi en suivant toutes les SSUS en
5.5.2, en y ajoutant les procédés spécifiques définis comm ire. Les
procédés utilisables sont définis dans la Cap DS applicabl
Quand lfagrément d'un procédé additionnel est requi & , on ne
vérifie gue le procédé additionnel.
5.6 Rapport d'essai de I'agrément de
Le fabricant doit rédiger et fournir Criptions
nationales.
5.7 Etg
5.7.1 H
L'agrémlent obt rigides sans connexions interfouches
(CEIl 23 cartes imprimées.

L'agrém \ ' imprimés rigides avec connexions intergouches
P6- i , u i imé igi Xi
CEl 23P6-3) e alable pour les cartes imprimées rigides sans corjnexions

L'agrémien
intercouches

les cartes imprimées multicouches rigides avec cornexions

(CElI 2326-4) est en principe valable pour les autres types de cartes imprimées rigides
(CEI 2326-2 et CEI 2326-3) faites avec un matériau de méme code de groupe (voir la Cap DS
applicable) avec des caractéristiques de produit similaires ou moins sévéres (c'est-a-dire:
diametre des trous, épaisseur, etc.).

L'agrément obtenu pour les cartes imprimées souples sans connexions intercouches
(CEI 2326-5) ne s'applique qu'a ce type de cartes imprimées.

L'agrément obtenu pour les cartes imprimées souples avec connexions intercouches
(CEIl 2326-6) est en principe valable pour les cartes imprimées souples sans connexions
intercouches (CEI 2326-5).

L'agrément obtenu pour les cartes imprimées multicouches souples a connexions intercouches
(CEIl 2326-7) est en principe valable pour les autres types de cartes imprimées souples
(CEIl 2326-6 et CEI 2326-5) faites avec un matériau de méme code de groupe (voir la Cap DS
applicable) avec des caractéristiques de produits similaires ou moins séveéres.
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The test specimens (TS) for the assessment of the product capability shall be the relevant
specimen of the CTB as specified in the SS but modified so as to be suitable for demonstrating
the product capability. If the CTB does not provide for this possibility or if the use of a modified
specimen of the CTB is not desirable, suitable individual test specimens (ITS) shall be used.

For the assessment of the product capability the manufacturer shall

— produce suitable test specimens;

— state the Cap DS to be used and the requirements to be fulfilled. This assumes a
standard test method (see IEC 1189-3) is applicable, or

— fully define the test method, and state the requirements to be fulfilled and the acceptance
level ta alnlnlipd, if a Qpprial test methaod is necessary

5.5.3 RArocess capability

3vith the
ses are

Procesg capability shall be established by following all the require
addition| of specific processes defined as a part of the capab
defined|in the relevant Cap DS.

When approval of an additional process is required pd) only

the additional process needs to be verified.

5.6 Capability approval test report

The manufacturer shall prepare and pre national

rules.

5.7 Rapge of capability approval

5.7.1 Range of produc

Approvdl for rigi ints to that
type of printed b n

Approvdl for rigid/pkinted boards withjinterlayer connections (IEC 2326-3) will normally cover
approval for rigid i rds withaut interlayer connections (IEC 2326-2).

Approve ed boards with interlayer connections

(IEC 23 il ly cover approval for the other types of rigid printed| boards

(IEC 23p6-2-andNEC 2326-3) made of material of the same group code (see relevant Cap DS)
with sin]ilar or'less s€vere product characteristics (i.e. hole sizes, thickness, etc.).

Approval for flexible printed boards without interlayer connections (IEC 2326-5) will apply to
that type of printed board only.

Approval for flexible printed boards with interlayer connections (IEC 2326-6) will normally cover
approval for flexible printed boards without interlayer connections (IEC 2326-5).

Approval for flexible multilayer printed boards with interlayer connections (IEC 2326-7) will
normally cover approval for other types of flexible printed boards (IEC 2326-6 and IEC 2326-5)
made of material of the same group code (see relevant Cap DS) with similar or less severe
product characteristics.
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L'agrément obtenu pour les cartes imprimées flexorigides avec connexions intercouches (CEl
2326-8) est en principe valable pour les autres types de cartes imprimées souples ou rigides
(CEIl 2326-2, CEIl 2326-3, CEI 2326-5 et CEIl 2326-6) faites avec un matériau de méme code
de groupe (voir la Cap DS applicable) avec des caractéristiques de produit similaires ou moins
séveéres.

L'agrément obtenu pour les cartes imprimées multicouches flexorigides & connexions
intercouches (CEI 2326-9) est en principe valable pour les autres types de cartes imprimées
souples ou rigides (CEl 2326-2 a CEl 2326-8) faites avec un matériau de méme code de
groupe (voir la Cap DS applicable) avec des caractéristiques de produits similaires ou moins
sévéres.

5.7.2 Hfendue du savoir-faire procedé

L'agrémlent du savoir-faire procédé implique la réalisation d'une carte§ui utilise, quelglies-uns,
sinon tpus les procédés dont dispose Al rocédé
supplénmentaire n'exige pas obligatoirement la réalisation d'un preduitsuppheé i n peut
exiger simplement un audit ou un essai supplémentaire, réalisé 3 2

5.7.3 Hxtension de I'étendue de I'agrément de savoir-faire produr 34

Une extension de Iagrement de savoir-faire produn/ 2dé de & L:e de la
réalisati s ien dépasse l'agrément de
savoir-fai le fabricant assyment la

Si I'on Veut étendre I'agrément de savojir=fai ’ tilisant I'expérience acquise ayvec une
commande particuliére, cette commande (dajt &t ¢e comme un lot séparé lors des
contrdles, et I'on doit effectu ¢ Rplicables donnés par la Cap DS.

Les esdais peuvent ét its q i imée de production ou sur des éprpuvettes
incorpolées au panne 5 essais
doiventjinclure t d'autres
essais, fomme ¢

5.74 M

Des mo S le cas
de mod pir-faire,
le fabrigant ps ! ire du représentant agréé de la direction (controleur) doit e référer
a l'organism i ¢ ggrée de

la direction (€o troler) doit décider de Iopportunlte de répéter tout ou partie deg essais

5.7.5 Procédure de modification

Une modification de l'agrément de savoir-faire requiert une modification de la description du
savoir-faire et une modification de I'information contenue dans la QPL, le cas échéant.

5.8 Maintien de I'agrément de savoir-faire

Le maintien de I'agrément de savoir-faire doit étre conforme a 11.7 de la QC 001002.

La vérification de la conformité continue doit étre fondée sur la surveillance des moyens de
fabrication du fabricant et des rapports certifiés qui doivent indiquer que les essais de produits
et/ou le contrbéle des procédés sont satisfaisants, et remplissent bien les exigences de la CDS
applicable.
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Approval for flex-rigid printed boards with interlayer connections (IEC 2326-8) will normally
cover approval for other types of flexible or rigid printed boards (IEC 2326-2, IEC 2326-3, IEC
2326-5 and IEC 2326-6) made of material of the same group code (see relevant Cap DS) with
similar or less severe product characteristics.

Approval for flex-rigid multilayer printed boards with interlayer connections (IEC 2326-9) will
normally cover approval for all other types of flexible or rigid printed boards (IEC 2326-2 up to
IEC 2326-8) made of material of the same group code (see relevant Cap DS) with similar or
less severe product characteristics.

5.7.2 Range of process capability

Approvdlof process capabilily Includes the buitding of a board that reflects s ot all of
the prdcesses of the manufacturer's facilities. Additional proces pes not
necessgrily require building an additional product. An audit or s testing,
performged by the approval authority, may be required.

5.7.3 Hxtended range of approval of product/process capabilit

the sufcessful
éxisting cppability
cturer assume full

Extenddd product/process capability approval may be
completion of a particular customer's order which
approval. For that particular order, the custo
respongjbility.

If extenfded capability approval unde ¢ )~the experience gained on a
particular order, that order shall be tre 3 inspéction lot, and all the [relevant
tests as|identified in the Cap DS shall beperforined

The tesfs may be perfor ctinte board or test specimens includgd in the

production panel or a separate i e-53 " The tests shall include all tests for lot
inspectipn required by {k may if

5.7.4 Significan@n 3

Changep cturing processes are permitted. In the ¢ase of
modificd Its of existing approved capability, the mandyfacturer
through epresentative (Chief Inspector) shall report them to the
Nationa otate (NSI).The NSI shall, together with the appointed
manageme ief Inspector), decide whether it is necessary to repegat all or
some of oval tests.

5.75 A

When { ‘capability approval is modified, an amendment of the description of capabjlity and
possibly of the QPL information will be required.

5.8 Maintenance of capability approval

Maintenance of capability approval shall be in accordance with 11.7 of QC 001002.

The verification of continued compliance shall be based on surveillance of the manufacturer's
facility and certified records shall indicate satisfactory product testing and/or process
monitoring to ensure meeting the requirements of the relevant CDS.
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Les rapports certifiés (CR) doivent étre:

— maintenus conformes a l'article 14 de la QC 001002;

— un constat sur la qualité satisfaisante de la conformité lors des contrbles de lots
acceptés et/ou les données du contréle de procédé représentant les exigences du produit
fini;

— représentatifs de la production des six derniers maois;

— certifiés par le représentant de la direction (contrbleur) et peuvent étre présentés, sur
demande, au NSI agréé pour contréle;

— acceptés par le NSI comme une preuve de la conformité continue a condition que les
limites de I'agrément de savoir-faire aient été atteintes.

La fréguence des visites de surveillance doit étre déterminée par
fabricant, jugée sur les rapports certifiés ou sur d'autres facteurs per
faire comme des changements significatifs de procédés, des rapport

Il convig isi i i \Mé 3 y &n ait au
moins upe et pas plus de quatre par période de 24 mois.

Tous leg

5.9 Suk

510 C
Quand ¢n contréle les cax sSai ! imé i rifier le
savoir-faire, certaines caractérisii SONR imp ' . raison,
|'effectif|] d'échantillons i 3 2quent, étre
spécifié/dans la Cap D
5.11 Irformationi \

d'agrément
Pour les Cap DS)
doit indi

- I'éf

— lelnembre d'éprouvettes pour chaque essai a effectuer.

6 Assurance de la qualité

Les fabricants de produits se conformant aux spécifications IECQ doivent avoir un systéeme de
gualité certifié conforme a I'ISO 9000, & I'lSO 9001 ou a I'lSO 9002 (voir 3.1).

L'assurance de la qualité doit étre déterminée en utilisant les contréles de conformité de la
gualité ou des techniques adaptées du contrble des procédés. Les techniques de contrdles
interopérationnels et les techniques statistiques sont recommandées, en établissant des
corrélations avec les spécifications de produits finis.
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Certified Records (CR) shall be:

— maintained in accordance with clause 14 of QC 001002;

— a report on satisfactory quality conformance inspection of released lots and/or process
control data representing end-product requirements;

— representing the current last six-month period of production;

— certified by the appointed management representative (Chief Inspector) and made
available, upon request, for review by the NSI;

— accepted by the NSI as evidence of continuous compliance provided that the limits of
capability approval have been achieved.

detailed
ignificant

The frequer ' F haitbe t on mar
in the gertified records or other pertinent factors affecting the capabik
process|changes, customer relative reports, etc.

Surveillance visits by the NSI should be scheduled to occur ng npre than

four durjng any 24-month period.
Reasse

5.9 Su

The gen

5.10 Chpability approval testing

When te tics are
more important than otheys. cteristic
and shall, therefore, be sp 9

5.11 Inspection i:or y
For capgbility appreva
- th
- te

— re

- ny

6 Quallity’assess

Manufacturers of products complying with IECQ specifications, shall have a quality system
certified in accordance with ISO 9000, ISO 9001 or ISO 9002 (see 3.1).

Quality assessment shall be determined using quality conformance inspection or suitable
process control techniques. In-process control techniques and statistical techniques are
encouraged, with established correlation to finished product specifications.
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L'idée est que les produits IECQ soient conformes a la SS ou a la Cap DS applicable.
Cependant, le contréle de la conformité de la qualité est associé au plan d'échantillonnage du
tableau 1 qui indique les facteurs de gestion du risque (RMF). Le RMF donne le pourcentage
maximal acceptable de défauts possibles a l'intérieur d'un lot (groupe) d'unités.

6.1 Contrble de la conformité de la qualité

L'évaluation de la conformité de la qualité doit se faire sur des produits fabriqués et prévus
pour étre livrés & un client comme produits IECQ. Quand I'évaluation de la conformité de la
qualité est effectuée grace a des contrdles par échantillonnage, I'effectif d'échantillons doit étre
choisi dans le tableau 1. Pour les niveaux de performance A, B et C, le RMF pour un lot de
contrble est prescnt dans Ia SS. L'effectif d' echantlllons d un lot de controle prescrlt dans la SS
doit étre - ;

vérifiable de la correlatlon avec Ies exigences requises pour les produn fini
Pour le [contr6le de la conformité de la qualité, les cartes imprimées qdi
similairgs (voir 4.2) peuvent étre rassemblées dans un méme lot de gonirgle.

Pour un| lot a accepter comme produit IECQ, tous les échantill¢ es aux
exigencps. Si un lot de contrdle est refusé, le fabricant pe SN trier les
cartes présentant le défaut relevé sur I'échantillon. Les bnt étre
examinges a nouveau et acceptées par accord entre cliet doivent
pas étr , 1p lot de
control le plan
d’échantillonnage correspondant au RME choisi,
Quand alité, le
fabrican icable, a
celui co 1 de la
présent¢ GS (par exemple 3 ; 2,8 8 ensg’fondant sur les critéres suivgnts:

- Ci iveau de

perfgrmance spécifig

— il pe s'est @ Ole;

— le|contréle jt X

- le Paux de

contr
Cette p contrble
normal
Les cor ‘ ilues de
contrOlgs interopérationnels sont mises en route en établissant une corrélation gvec les
exigencpsipour le produit fini.

Les clients doivent étre avertis des procédures d'assurance de la qualité utilisées et doivent
étre informés des lots de contréle réduits ou du passage du contréle par lot aux essais et
contréles interopérationnels, conformément & 6.4 ou 6.5.
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It is intended that IECQ products conform to the applicable SS or Cap DS. However, quality
conformance inspection is associated with the sampling plan shown in table 1, which indicates
Risk Management Factors (RMF). The RMF describes the maximum tolerable per cent of
possible defects within a lot (group) of units.

6.1 CQuality conformance inspection

Quality conformance evaluation shall be performed on products manufactured and intended to
be delivered to the customer as IECQ products. When quality conformance evaluation is
accomplished through sampling inspection techniques, sample size selection shall be taken
from table 1. For performance levels A, B, or C the RMF for lot inspection is prescribed in the
SS. The lot |nspect|on sample size prescrlbed in the SS shaII be apphcable unless in-process
controls—hay Ay ; 22 product
requirements (see 6.4 and 6. 5) For the purpose of the quallty conforma i S printed

boards
. %

Foralo : y vall ¢ofform to
the requirements. If an inspection lot is rejected the manufa urer~ay 100% inspedt the lot
and scregen out the defective units for the defect(s) identified g th Ne. défectlve units
may be| reviewed and accepted by agreement between < er 'Q ; these
product$ shall not be identified as IECQ products. Tg-be : y W JECQ product, the
screened-out inspection lot shall be reinspected i ¢ in the
sampling plan per the described RMF.
When Ipt i i i il i gment, the manufactufer may
reduce i i i k j elevant SS o the next less stringgnt RMF
shown i ‘ flollowing
criteria:

— fiv gpecified

perfgrmance level and cuyrre

— the time elapsed ger than

12 mEnths; @

— the reduce e

— the CR shalli
This prqcedure on shall
be resumed
Lot insy be further reduced or discontinued, if process control techniques are
establisped, on to the finished product requirements
Customgprs(shall be made aware of the quality assessment procedures in operation, and shall
be notifmm—wmmm—wmmmrmgmg and

control, according to 6.4 or 6.5.
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Tableau 1 — Choix de I'effectif d'échantillon

2326-

1 O CEI:11996

Effectif du lot

Effectif d’échantillon
(valeur d’acceptation C = 0 dans tous les cas **)

Facteur de gestion du risque (RMF)

6,5 4,0 2,5 1,5 1,0 0,65 0,40 0,25 0,15 0,10
1- 8 ) 3) (5) * - * * * * *
9- 15 2 3 5 8 (13) * * * * *
16— 25 3 5 5 8 13 (20) * * * *
26— 50 5 7 7 8 13 20 (32) * * *
51F 90 6 7 T 1Z I3 Z0 32 50) 80 *
91| 150 7 9 11 12 13 20 32 /\(50 0 (125)
151} 280 8 11 13 19 20 29 SOQ 80 125
281} 500 10 12 17 21 29 47 4 Xﬁv 125
501} 1 200 12 15 19 27 34 /k\ >0 125
1201 3200 14 17 24 31 42 7 > 1 120 125
3 201 10 000 16 23 29 QE 192
au-dela fle 10 000 16 29 35 294
* Contidler la totalité du lot.
** Si le$ échantillons n’ont pas de défaut, | lusieurs
défauts,|le lot entier est rejeté.
NOTE - Les valeurs entre parenthéses sont htier est
controlé
6.2 Grpupes d'essais
Les ess pntrole.
Ces catg ent étre
i bnt étre
liaison
ofluction, avec les mémes matériaux et procédés de facon

arte imprimée de production. Si lI'on fabrique séparément les
éparties dans la production en quantité suffisante pour|que I'on

une bonne représentativité. Les essais destructifs sont prégisés ci-

La catégorie de controle V est diviSée en Sous-groupes tels que:

— conformité;
— aspect et qualité d'exécution;
— trous métallisés, a réception;

— trous métallisés apres coupe micrographique (essai destructif);

— conducteurs;
— particules entre conducteurs;

— aspect du revétement permanent de polymere.
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Table 1 - Sample size selection

Sample size
(Acceptance number C = 0** in all cases)

Lot size Risk Management Factor (RMF)
6,5 4,0 2,5 1,5 1,0 0,65 0,40 0,25 0,15 0,10
1— 8 ) (3) (5) * * * * * * *
9- 15 2 3 5 8 (13) * * * * *
16— 25 3 5 5 8 13 (20) * * * *
26— 50 5 7 7 8 13 20 (32) * * *
5[= 90 © [4 11 12 15 20 €)X o0) ol *
9]- 150 7 9 11 12 13 20 32 /\(50 0 (125)
15— 280 8 11 13 19 20 29 SOQ 80 125
281 - 500 10 12 17 21 29 47 Q 8 125
501—- 1200 12 15 19 27 34 47 /x 5 >0 125
120)- 3200 14 17 24 31 42 Qxﬁ > 11 120 125
3 201- 10 000 16 23 29 8 jx 189 192
Ovier 10 000 16 29 35 \NQ 135 189 294
* Inspgct entire lot.
entire lot

** |f sanples contain no defects, the entire
is rejected.

NOTE - The values between brackets are use

6.2 Grpuping of tests

Tests a n.

These ¢ periodic tests. The tests may be destructive and may
require ehs. The specimens may be included on the prpduction
panel o tely/in conjunction with the production printed board |with the
same n i so as to be representative of the production printed poard. If
separat & Ci anyfactured, they shall be spaced out in production [in such
quantities assessment can be made. The destructive tests are iflentified
below.

6.2.1 (

Categomy \/ inqlnnr*firm is divided into th-grmllnq such as:

— conformity;

— appearance and workmanship;

— plated-through holes as received;

— plated-through holes after microsection (destructive);
— conductors;

— particles between conductors;

— permanent polymer coating appearance.
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6.2.2 Contréle, catégorie D (dimensionnel)
La catégorie de contrble D est divisée en sous-groupes tels que:

— dimensions de la carte (contour extérieur);

— épaisseur de la carte dans la zone des contacts d'extrémité de cartes;
— trous (essai destructif, s'il y a coupe micrographique);

— encoches, découpes et rainures;

— largeur des conducteurs;

— espacement entre conducteurs;

— cgncordance de—positionmementdes —trous et de timpressiom—corductice —(espai
destrlctif, pour les couches internes);

— prgcision de positionnement;

— épaisseur du revétement permanent de polymére (essai dest
micrdgraphique);

— planéité.

6.2.3 (ontrble, catégorie S (état de surface)

— finition de surface (essai destrucyj q z de brunissement);

— ad

— brjasabilité (essai destructif);
— résistance aux agen

— topographie des i
— propreté.

ontréle, @

La catégorie de [ &n sous-groupes tels que:

6.2.4 (

— Cd

— vdriation-tle_résistance des trous métallisés (essai destructif);

— répistance d'isdlement (essai destructif);

— derive de freEquence,
— impédance caractéristique.

6.2.5 Contrble, catégorie P (physique)

La catégorie de contrble P est divisée en sous-groupes tels que:

force d'adhérence (essai destructif);

force de traction (essai destructif);
force de traction des plages pour montage en surface (essai destructif);

dureté du revétement permanent de polymére.
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6.2.2 Category D inspection (dimensional)
Category D inspection is divided into sub-groups such as:

— board dimensions (external boundary);

— board thickness in the zone of the edge board contacts;
— holes (destructive, if microsection);

— slots, cut-outs and notches;

— conductor width;

— spacing between conductors;

— aljgnmmentof-hoteanmdconductive pattern(destructive, if forimtermat-fayersy
— pgsitional accuracy;
— permanent polymer coating thickness (destructive, if microsection);

— flatness.

6.2.3 (ategory S inspection (surface condition)

Category S inspection is divided into sub-groups such/8

— plating finish (destructive, if burnish metho
— pdrmanent polymer coating adhe
— sqlderability (destructive);
— rejsistance to cleaning agents and
— lapd pattern topography;
— cleanliness.

6.2.4 (ategory E inspe
Categorny E insptﬁ i

— el

groups such as:

- Ccu

of plated-through holes (destructive);
(destructive);

— characteristic impedance

6.2.5 Category P inspection (physical)
Category P inspection is divided into sub-groups such as:

peel strength (destructive);

pull-out strength (destructive);

pull-off strength of surface mounting lands (destructive);

permanent polymer coating hardness.
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6.2.6 Contrble, catégorie Y (conformité structurelle)
La catégorie de contrble Y est divisée en sous-groupes tels que:

— décollement interlaminaire, choc thermique (essai destructif);

— inflammabilité (essai destructif);

— facteur de dissipation diélectrique (essai destructif);

— trous métallisés apres préconditionnement (essai destructif).

6.2.7 Contréle, catégorie Z

Cette catégori T i B T p ] pux des
catégor i savoir-
faire afi tous les

12 mois| et peuvent s'étaler sur cette période.
Cette cqtégorie n'est pas divisée en sous-groupes.

6.3 Infprmation concernant le contréle dans la spécificati

La CDS|doit prescrire le programme d’essais en accg

Pour leg catégories V, D, S et partiellen

— épgrouvettes a essayer (si nécessai
— egsais a effectuer;
— exigences;

— nhiyeau de perfor
— fafteur de gestio

ment p

Partiells

a essayer.

données dans la SS doivent I'étre dans la CDS.

Les prégisions no

6.4 Essais et contréles interopérationnels

Les essais et contrdles interopérationnels peuvent étre appliqués a n'importe quelle exigence
donnée dans les listes de la SS et de la Cap DS, et sont requis a certaines étapes de
fabrication. Les essais et contrbles interopérationnels doivent étre gardés comme une preuve
vérifiable de conformité aux exigences. Les résultats qui vérifient la corrélation avec les
exigences pour le produit fini doivent rester disponibles (par exemple le diagramme de contrdle
d'épaisseur de revétement électrolytique, lors de I'opération d'électrolyse, vérifié par un audit
périodique du produit fini). Les essais et contrbles interopérationnels peuvent étre mis en
oeuvre pour des exigences choisies, tout en continuant a faire un contréle par lot pour les
autres exigences. Selon le progrés fait dans la mise en oeuvre du contrble
interopérationnel/contréle de procédé, le fabricant peut prouver la conformité aux
spécifications par:

— une conformité de qualité avec contrdle par lot;
— un contrdle du produit fini;
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6.2.6 Category Y inspection (structure integrity)

Category Y inspection is divided into sub-groups such as:

delamination, thermal shock (destructive);

flammability (destructive);

dielectric dissipation factor (destructive);

plated-through holes after preconditioning (destructive).

6.2.7 Category Z inspection

This ca
Categorfjes V, D, S, E, P and Y to complete an entire capability tes

programie

Epection
for the

maintenjance of the capability approval (see 5.8). The tests are carrigd out(atintervals of 12

months| They may be carried out progressively within a 12-month pe
The catg¢gory is not further sub-divided.

6.3 Ingpection information in the CDS

The CD§ shall prescribe the test schedule in accord

For catggories V, D, S, and partly E, P/a

— specimens to be tested (if necessa
— tepts to be carried out;
— rejquirements;
— pérformance leve| (Ph
— rigk managemen

r categ '

Partly fd

- s
- te
— re
— pS€

- nu g to be tested.

Details pot.given | g SS shall be laid down in the CDS.

6.4 In-process testing and control

In-process testing and control may be applied to any requirements listed in the SS and the Cap
DS, and is required at some stages. In-process testing and control data shall be kept as
verifiable evidence of conformance to requirements. Data shall be available which verifies
correlation to finished product requirements (for example plating thickness control chart at the
plating process, verified by periodic audit of the final product). In-process testing and control
may be implemented for selected requirements, while continuing lot inspection for other
requirements. Depending upon the progress made in implementing in-process/process control

the manufacturer may prove compliance to specifications with:

— quality conformance lot inspections;
— finished product control;
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— des contrdles interopérationnels;
— un contrble des parameétres du procédé (voir 6.5).

Un fabricant peut choisir d'utiliser une combinaison de ces techniques pour prouver la
conformité aux exigences.

Quand un accord a été conclu entre client et fabricant, les essais et contrbles
interopérationnels peuvent remplacer le ou les essais correspondants et I'échantillonnage
prévu dans le programme de contréle de la conformité de la qualité pourvu que:

— les essais et contrbles interopérationnels soient effectués sous la surveillance du
représentant agréé de la direction (contréleur);

— lep étapes de fabrication et les périodes de stockage entre les essdis i ardtionnels
et la finition des cartes imprimées n'affectent pas les caractéristiqueg’ess

— lep résultats fournis par les essais interopérationnels soient '$gences
pour|le produit fini et assurent le méme niveau de perform istiques
que ¢elui que I'on pourrait obtenir par les essais prescrits podr le~prodult fi
Il convignt que le contréle statistique sur le produit final soil la mise
en route des contrbles interopérationnels ou du con rocéde.
Cependpnt, il est toujours préférable d'évaluer cg bar des
contrdles interopérationnels.
Les exigences de contrble interopér SS, en

utilisant|les codes de priorité de mise enoe

Tableau

Cods < [ Pr&ﬂ?)d /% en oeuvre
C1 Contrdle |nte[\0Qera nneI eMcoWetres de procédé, mise en oeuvre requise

c2 Conw %pera&@kl\eWarametres de procédé, mise en oeuvre en premigre
priorifé

C3 Contro\e/ ionnel\et/oy co role parametres de procédé, mise en oeuvre en deuxigme
pr|or|te/\

C4 Contrgg%e\m\ne\ra wcontrole parameétres de procédé, mise en oeuvre en troisigme

C5 sali pe rat0|re (en relation avec le contrdle interopérationnel et/ou le contldle de

(\\K ewur co elatlon des criteres d'essai avec les exigences du produit)

6.5 Mdthodes de mésures indirectes/contréle des parameétres de procédé

Lorsque cela est approprié, des méthodes de mesure indirectes peuvent étre substituées aux
méthodes directes, a condition que la précision nécessaire et I'étalonnage en soient assurés.

Exemple: Au lieu de mesurer directement les dimensions, une jauge de caractéristiques
convenables peut étre utilisée.

Lorsque cela est approprié, le contrdle d'un paramétre de procédé peut étre la méthode la plus
efficace pour s'assurer de la conformité d'un produit aux exigences de la spécification. Dans ce
cas, ce contrdle peut étre accepté comme la méthode principale de vérification de la qualité
pour les caractéristiques concernées, pourvu qu'un contrbéle périodique de produit pour la (les)
caractéristique(s) correspondante(s) soit effectué.
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— in-process control,
— process parameter control (see 6.5).

A manufacturer may choose to use a combination of these techniques to prove conformance to
requirements.

When agreement has been reached between customer and manufacturer, in-process testing
and control may be substituted for the relevant test(s) and sampling prescribed in the quality
conformance inspection schedule, providing:

— the in-process testing and control is carried out under the authority of the appointed
management representative (Chief Inspector);

— thp process steps or storage periods between in-process testing and thexcompletion of

the printed boards are not likely to affect the characteristics tested;

— the data provided by in-process testing is correlated to the finighe ifements
and assures the same level of performance for characteristics.as fated in
the prescribed finished product tests.

End-product statistical control should normally be establig ign of in-
process| or process parameter control. However, some U gquiremepts are preferably
always ¢valuated in-process.

In-procdss control requirements are |nd|cat priority
implemgntation codes as given in tabl lo
Tabl trol
Cod¢g rlor im e tation

C1 In-process and/c}\Qroc parawor%'f, Med implementation
Cc2 In-process abh‘/&p@c\ess p ra ete\Wst priority implementation

C3 In- pr hg/or prc%e\s\gar\Q\cobrol second priority implementation

C4 In- pr&e{ s pa me\tg control, third priority implementation

C5 PeriodigNa ora test (|n con }{IOI’I with related in-process/process control for correlatign to
test cfiteri d préductNequirements)

6.5 Indr methods/process parameter control

Where [approphate, direct measuring methods may be substituted for direct mpethods,
providing the_.nece y accuracy and calibration are ensured.

Example: Instead of directly measuring dimensions, a gauge of suitable characteristics may be
used.

Where appropriate, control of a process parameter may be the most effective method of
assuring product conformance to specification requirements. In this case the process
parameter control may be accepted as the primary quality assessment method for the affected
characteristics, provided that a periodic product inspection for the relevant characteristic(s) is
performed.
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Exemple: Le contrble de procédé appliqué a la chimie du dép6t électrolytique peut étre la
principale méthode pour s'assurer de l'adhérence d'un dépbt électrolytique, avec un contrble
périodique de produit, au lieu du contréle par lot prescrit (voir 6.4).

7 Regles pour I'élaboration des spécifications particuliéres

7.1 Spécification particuliere d'agrément (Cap DS)
7.1.1 Prescription pour la préparation de la Cap DS

La Cap DS est un élément nécessaire de la procédure d'agrément de savoir-faire décrite dans
la présente GS.

La CEI prépare une Cap DS pour chaque type particulier de carte impri

7.1.2 Numérotation et contenu

La Cap [DS définit les limites de validité de I'agrément de sa
dans la QPL applicable.

St publié

La dés grrespondants| et les
informa i p avec les
autres.

Une Cap DS doit contenir les informations sty i enit ou en se référant a|[d'autres

spécifications applicables:

a) le[numéro de Cap DS;
b) la|référence de la spe
c) laldescription du

d) le|lou les s
épaigseurs du
e) le 8

f) to

g) le
combi

h) I'gte
couv

a ou les

xemple,
etendue

i) le

j) le[ ptogramme permettant de contréler le savoir-faire (essais, conditions d'egsais et
exigences nécessaires).

Lorsque c'est possible, les informations a) a h) peuvent étre remplacées par la référence a une
Cap DS existante couvrant le savoir-faire produit concerné.

7.1.3 Informations sous forme de plans

Les caractéristigues correspondant a la carte imprimée utilisée comme composant pour
I'agrément de savoir-faire (CQC) doivent étre clairement et complétement définies par des
informations sous forme de plans.

Les plans doivent comporter les informations concernant les cartes d'essai d'agrément
normalisées ou les éprouvettes individuelles a utiliser pour vérifier le savoir-faire produit ou la
référence a ces informations.
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Example: Process control of plating chemistry as the primary method for assuring adhesion of
plating, with periodic product inspection, instead of lot inspection prescribed (see 6.4).

7 Rules for the preparation of detail specifications

7.1 Capability Detail Specification (Cap DS)
7.1.1 Requirements for the preparation of the Cap DS

The Cap DS is a necessary feature for the capability approval procedure described in this GS.

One Caj

7.1.2 Numbering and content

X

The Cap DS defines the range within which the capability app Ktract is

publishgd in the relevant QPL.

The depignation or numbering of the Cap DS and the~relewant \drawi ditional
information shall be such that their interrelationship caprbe estaklishe

A Cap PS shall contain the following informati relevant

specifications:

a) C]:p DS number;

b) reference to the relevant SS;
c) dgscription of the CQQ&;

d) bgse materials, type
cladding;

copper

e) su
f) an

g) ru
mate|

h) ranhge of 3 i apability
covefed;
i) QP

) pn y).

Where apprepriatexthie information a) through h) may be replaced by reference to an|existing
Cap DSjcavering the relevant product capability.

7.1.3 Drawing information

The drawing information shall define the relevant characteristics of the printed board used as
capability qualifying component clearly and completely.

The drawing shall comprise information regarding the standardized capability test boards or
individual test specimen as used for testing product capability or reference to this information.
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7.2 Spécification particuliére de client (CDS)
7.2.1 Généralités

Ce paragraphe définit les prescriptions pour I'élaboration des spécifications particuliéres de
client (CDS).

Les spécifications particulieres de client sont une caractéristique nécessaire des cartes
imprimées soumises au systéeme d'agrément de savoir-faire décrit dans la présente
spécification générique. La spécification particuliere de client peut étre préparée sous des
formes tres différentes mais doit contenir toutes les informations données en 7.2.2.

Une CDp ; ] plans,
commande de Iacheteur contrat, données sous forme électronique (ba g stique, floppy
disk), efc. Une CDS peut étre d'une forme simple et elle doit étre établie pou rojet de
carte i imé

Une sp¢ oit étre

numéroté ittribuée
conformé . Ce n'est
pas non

Une spé
I'homold

que” dans les linmites de
,3 s'appliquent.

7.2.2 Numérotation et contenu
La désignation, des éléments d'une CD$ (plans

corresppndants et inform 8 ivént étre tels qu'on puisse la |corréler
avec leq autres de fagon clai

Les dornées de lg C
client efily a Ii
doit utiliser 'ordrende

la commande, la spé

ée et le
tige, on
dossier,

Il convig D DS utilisent, autant que possible, les concepts décllits dans
la Cap [
La CDS ples, au
moins |g

a) namy adresse €t pays d'origine du client;

b) numerodespecification particutiere de chemt (€D Sjousa deésignatiom,

c) type de carte imprimée et référence a la SS applicable (par exemple: rigide, double face
a connexions intercouches);

d) matériau de base, modéle (CEI 1249) et épaisseur, et épaisseur de la feuille de cuivre;

e) référence de tous les dessins nécessaires, dessin modele, etc. (impressions
conductrice/non conductrice, configuration de percage, contour, dimensions, encoches,
etc.)

f) revétements de finition (type et épaisseur) si applicable;
g) description des cartes imprimées (voir 7.2.3);
h) prescriptions de marquage (voir 7.2.5);
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7.2 Customer detail specification (CDS)
7.2.1 General

This subclause states the requirements for the preparation of the CDS.

The CDS is a necessary feature for printed boards complying with the capability approval
procedure described in this GS. The CDS may be prepared in many different forms but shall
contain all the information listed in 7.2.2.

A CDS may be one or more of the following: specification, drawing, purchaser's order, contract,
electronic data media (magnetic tape, floppy disk), etc. A CDS may be simple in format and

shall bg otiation
betweern manufacturer and customer.
The CDS shall be provided by the customer, it shall be uné bgred or
designated. The CDS number(s) or designation(s) is (are) alloca system
and is (lare) not registered by IEC. It is neither a published specificati i  in any
QPL.
Unless the conditions of 5.7.3 apply, the manufactugé y pver the
requirements of the CDS.
7.2.2 Numbering and content
The degignation, numbering or revision 1 sx(refevant drawings and aglditional
information) shall be such that their intefrelationshi be established and clearly defined.
The CD|S data are agreed’to ‘ 3rd manufacturer and the custonper, and
should adequately describe i in case of conflict, the following prder of
precedgnce shall be ect: s iC ~ynanufacturing data, drawing, purchas¢ order,
applicaljle specificatio
CDS data should Q Q i se concepts described in the Cap DS, the SS or the GS.
The CD relevant
specific

e-sided,

e) reference to all necessary drawings, artwork etc. (conductive/non-conductive patterns,
hole patterns, shape, dimensions, notches, etc.);

f) surface finishes (type and thickness), if applicable;
g) description of the printed boards (see 7.2.3);
h) marking requirements (see 7.2.5);
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i) niveau de performance, I'un des niveaux (A, B, C ou avec une combinaison de ces
niveaux) donné dans la SS ou niveau X, qui doit alors étre complétement défini (voir 7.2.6);

j) description des méthodes d'essais incomplétement données dans la SS (voir 7.2.6.2);
k) éprouvettes a utiliser pour le contréle de conformité de la qualité.

Un exemple de liste de contréle de CDS est donné dans l'annexe A.

7.2.3 Informations sous forme de plans

Les caractéristiques de la carte imprimée doivent étre définies complétement et de facon claire
dans des informations présentées sous la forme de plans.

Ces infgrmations doivent comporter:

— lep dimensions du contour de la carte imprimée, y co Déciaux,

encoches, etc.;
— lajconfiguration de percage, y compris les informations refg [arme de¢s trous;
— lajou les impressions conductrices;
— lajou les impressions non conductrices, épargne & 5 gChéant;
— lallégende, le cas échéant.
Les infprmations relatives au conto onfiguration du percape sont
généralgment présentées sous la fornde dt i gs qui concernent lep autres
caractéfistiques peuvent étre donnée \ ¢s différentes. Par gxemple,
I'imprespion conductrice peut étre représehtée pars
— un circuit électrique;
— un dessin d'intentiof
— un dessin modéle
— un cliché de/proat
— un cliché di‘;})
— un cliché de pre

foré par

— ur
exen

Le mod \ dépend des moyens a la fois du fabricant et du client; en pafticulier,

le choix er lieu a

un acco

Tous leg plans, dessins modéles, etc. doivent étre numérotés ou désignés sans ambigyité.

7.2.4 Données électroniques de fabrication

Les données électroniques de fabrication doivent contenir toutes les informations dont la liste
est donnée en 7.2.3 et étre sous la forme spécifiée dans la CEl 1182-1, a moins qu’il n’en soit
convenu autrement.

7.2.5 Marquage

Les prescriptions de marquage doivent étre en accord avec 4.7.1.
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i) one of the performance levels given in the SS (A, B, C or a combination thereof) or

performance level X) being fully defined (see 7.2.6);
j) details of test methods not fully given in the SS (see 7.2.6.2);
k) specimens to be used for the quality conformance inspection.

An example of a CDS check list is shown in annex A.

7.2.3 Drawing information

The drawing information shall define the relevant characteristics of the printed board clearly

and completely. It shall comprise:

— oytline dimensions of the printed board including special holes, slots{ etc.;
— hagle pattern including hole size information;

— cqnductive pattern(s);
— ngn-conductive pattern(s), resists, coatings, if any;
— lepend, if any.
The outline dimensions and hole pattern will normally bep
The infprmation regarding the other characteristic
example, the conductive pattern may be presented as
— elpctrical circuit;
— layout sketch;
— arntwork master;
— original production master;
— production master;
- m
- el

The kin|

agreed
All drawfi

7.2.4 H

Electrorfic manufastuping data shall contain all the information listed in 7.2.3 and b

format dpécified in IEC 1182-1, unless agreed otherwise.

eChanical
er consideraply. For

rawing.

mer; in
shall be

D

e in the

7.2.5 Marking

The marking requirements shall be in accordance with 4.7.1.
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7.2.6 Performances exigées
7.2.6.1 Caractéristiques des essais
Le plan de contr6le, en accord avec le niveau de performance A, B ou C ou avec une

combinaison de ces niveaux donné dans la SS applicable, doit étre utilisé autant que possible.
Sinon, voir 7.2.6.2 ci-apreés.

7.2.6.2 Caractéristiques d'essais non couverts par la SS (niveau X)

Lorsqu'une CDS exige des caractéristiques a contrdler non données dans la liste du tableau 1
de la SS a essayer, on doit utiliser un essai approprié de la CEl 1189-3.

Si I'on doit faire appel a un essai nouveau, non couvert par la CEl 1189-
la totalifé des informations nécessaires concernant la méthode d'essai,

exigencps, les éprouvettes a utiliser, les circuits d'essai, l'effecti
niveau de performance (niveau X).

contenir
ibns, les
si et le

&
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7.2.6 Performance requirements
7.2.6.1 Testing characteristics

The test schedule in accordance with the performance level A, B or C or a combination thereof
given in the relevant SS shall be used as applicable. If none are applicable see 7.2.6.2.

7.2.6.2 Testing characteristics not covered by the SS (level X)

Where a CDS requires characteristics not listed in table 1 of the relevant SS to be tested, an
appropriate test of IEC 1189-3 shall be used.

If a newtest+methotrotcovered by HE3489-3s fre€esSsary; the-CbS—sheateantath—e mplete
information regarding test method, conditions and requirements, speci ed, test

circuits,|sample size selection and performance level (use level X).

&
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Annexe A
(informative)

Exemple d'une liste de contrdle
de spécification particuliere de client (CDS)
(voir 7.2)

La liste de contrble ci-dessous est donnée uniqguement a titre d'exemple.

Les réfé

rences et la numérotation de toutes les informations, docume

Btre tels

que leun corrélation puisse étre établie.
a) Client: NOM, AArESSE ...viviriii e N N e D DG G
€1 PAYS A OTIGINE .euiieitei e e e e NN N e e P
b) Spécification particuliere de client (CDS)......cccoeevevviiiiiiiiinen iGN\ - e e
numeéro ou désignation et indice de révision/date.............oe o e DA X DG re e D rnrenneeians
c) Spécification intermédiaire (SS)......ccocoviiiiiiiiiiinninnn.
numéro et type de carte imprimée
d) Matériaux de base:
e) Références des plans,du dessm mo ele \seéelectronlques et de leur format, dg leur indice
de révision, etc.
f) Revétement de fjnition
a) dépots EleCtr@lYtQUEON. N NLYDB(S) - Nt truttrttnettaii ettt ettt e e ettt e e e et e af e
épai () I PP PTUPTUPTUPPPPUPINY FOPPTPN
b) dépots Nnonelet{rOYHGUESTY A THOE(S) - evniriii it e e e e
/\ EPAISSEUI(S) tevnivniiiiiiiiiiiiieiei et [,
g) DesW\e I\a\c}rﬂg inh)&imée
h) M@q\@ge MCﬁQteMmplacement)
i) xamen\de ite ité
D SND] :  soi es s . L ns le
tableatnd-de 1a\SS, soit en définissant complétement un niveau de performance X.
i) Lersque Ie\pbey/de contrdle et/ou les exigences d'essais ne sont pas entierement spécifiés danf la SS
applicable, la CDS doit spécifier tous les détails nécessaires.
k) Eprouvettes a utiliser pour le contrdle de la conformité de la qualité
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Annex A
(informative)

Example of a CDS check-list
(see 7.2)

The following check-list is given as an example only.

Referen
interreld

ce ald numDering ol all imormation, agocuments, etc. Srhiall e cn t
tionship can be established.
N (AN

at their

a) Customer’'s NAME, addreSS ....ouiuiriiiii e
and country of origin
b) CDS NUMDEE OF e e e N e e SO\ - N e N eee e
designation and revision status/date .............c..ccoveeiiiiiinnnn. /\ .....................................
c) SS NUMDBET AN ... e DN N e+ N TN e R e e e e enens
type of printed board
d) Base material:
e) Reference to drawings, artwork, etc. Glectromc\l\km\d\&mat and their revision status, etc.
f) Surface finish:
a) platings
b) non-poa ngs
9) Descripti({(\f\ pr\t@}w\ >
h) Marlyrg\Q/ , C nt tan Iocatlon)
i) uali confo anse |ns ection
heC S l Sspeciy the performance level either by reference to one of the performance levgls given in
\&Kle or fully defining a performance level X.
i) Wher; he test\schedule and/or test requirements are not fully specified in the relevant SS, the|CDS shall
specify. alhnecegsary details.
k) Specimens to be used for the quality conformance inspection
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Annexe B
(informative)

Structure de la série de spécifications

Autres Cap DS

Dans la RPFS

SS (CEI 2326-2)

Cartes imprimées simple ou
double face rigides sans
connexions intercouches

SS (CEI 2323-3)

Cartes imprimées double face
rigides avec connexions
intercouches

SS (CEI 2326-4) Déclaration du fabricant sur son

PURTIIOY i avoir-faire supplémentaire
Spemﬁca ion Cartes pnmees mu tlco he \/>S ep
génériqus ngld{gg;

CEIl 232611 interceuch

CDhs

Systéme de numérotation du clienf

Fait référence a la SS

Donne tous les détails pour une

description compléete de la carte
N SM' 2326-9) imprimée, par exemple, les
rtes imprimées multicouches Irefere?,C?S aux r()jlans,l etscé rem;IJIa e
flexorigides avec connexions es Zi_er'sqdl;'es ans la . Ipar es
intercouches conditions d'essais, ajoute les
exigenees—ete:
Autres SS

si nécessaire

Autres CDS
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Annex B
(informative)

Structure of the specification series

Further Cap DS

In RPFS

SS (IEC 2326-2) Cap DS (for example IEC 2326-4-1)

Rigid single and double-sided Contains several variants, e.g.

orintad hoardc \ith o+ combinaticons—of-mat
pPHHEEoRaS ot oo S—B et

interlayer connections finish, etc.

necegsary fox
for le CRB,

Gives all detajl
verifying ca a t
test data, e

SS (IEC 2323-3) \>
Rigid double-sided printed N

boards with interlayer

connections /\

/1\/| ufa rer’s declaration of
/\ /\(\ ag?dqlt\onal pability
N

Generic SS (IEC 2326-4) <
specificatjon Rigi . )

gid multilayer printe ards
IEC 232611 with interlayer conne¢tions

CDS

Customer’s numbering system

Makes reference to SS

Gives all details to fully describe
printed boards, e.g. reference to
drawings etc., replaces asterisk in
SS by test conditions, adds
requirements, etc.

NS (\EC 2326-9)

\ x-rigid multilayer printed

oards with interlayer
nnections

Further SS

as necessary Further CDS
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