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If a conflict occurs between the
English and translated versions of
this document, the English version
will take precedence.

Si un conflit se produit entre la version
anglaise et la traduction française de
ce document, la version anglaise sera
prépondérante.

1.1 Champ d’application Cette norme est un catalogue
de critères visuels, électriques et mécaniques d’acceptation
pour l’assemblage des câbles et des faisceaux de câbles.
Il a été élaboré par l’ITGC, le Comité aux Directives
Techniques pour les Industries de la WHMA, l’association
des producteurs de faisceaux de câbles et par le Comité
d’Assurance Produit de l’IPC, association mettant en relation
les entreprises de l’électronique. IPC/WHMA-A-620 peut
être utilisé comme un document indépendant et autonome
pour l’achat de produits; cependant, il ne précise pas
la fréquence des contrôles au cours du processus de
fabrication ni celle des produits finis. Aucune limite n’est
fixée quant au nombre d’indicateurs pris en compte durant
la fabrication ou au nombre de réparations de défauts.
De telles informations devraient être précisées et
accompagnées d’un plan statistique de contrôle
des Procédés. (voir IPC-9191)

1.2 Objectifs Cette publication décrit des critères
acceptables pour la production de raccords brasés,
sertis, ou mécaniquement sécurisés ainsi que les critères
de frettage et de maintien associés à l’assemblage de
câbles et de faisceaux. Toute méthode de production
permettant d’obtenir un assemblage conforme aux
critères d’acceptabilité de ce standard peut être utilisée.

1.3 Utilisation de ce document Les figures de ce
document illustrent les points spécifiques précisés dans le
titre de chaque section. Une brève description suit chaque
illustration. Le comité de rédaction reconnaît que certains
secteurs de l’industrie ont des définitions différentes
de certains termes utilisés ici. Dans ce document les
termes ‘‘câbles’’ et ‘‘faisceaux de
câbles’’ sont interchangeables.

La classe 3 doit1 développer et mettre
en oeuvre un système de contrôle de
processus documenté. Ce système de
contrôle de processus documenté
doit2, lorsqu’il est établi, définir

comment contrôler le processus et les limites des actions
correctives. Cela peut être, ou non, un ‘‘Contrôle Statistique
des Procédés’’. L’usage d’un ‘‘Contrôle Statistique des
Procédés’’ (SPC) est optionnel et devrait reposer sur des
facteurs tels que la stabilité de la conception du produit,
la taille des lots, les quantités produites et les besoins de
l’entreprise.

Les méthodes de contrôle du processus doivent2 être
utilisées dans la planification, l’exécution et l’évaluation
des processus de fabrication utilisés pour la production
de câbles et faisceaux. La philosophie, les stratégies
d’exécution, les outils et les techniques peuvent être
appliqués en diverses séquences selon les entreprises,
le type d’opération, ou autres considérations liées aux
exigences du produit fini.

1.4 ‘‘doit’’ ou ‘‘devrait’’ Le mot ‘‘doit’’ est utilisé
dans ce document partout où un critère est obligatoire.

Là où le mot ‘‘doit’’ concerne un défaut pour au moins
une classe, les exigences pour chaque classe sont annotées
dans une fenêtre adjacente au texte. Quand cette norme
ne procure pas de critère d’acceptation pour une classe
spécifique, il apparaît dans cette fenêtre la mention ‘‘Non
Spécifié’’ pour cette classe (voir 1.5).

Le mot ‘‘devrait’’ indique une recommandation permettant
de s’orienter vers des pratiques généralement utilisées dans
l’industrie.

1.5 Produits spéciaux L’IPC/WHMA-A-620, en tant que
document industriel consensuel, ne peut s’appliquer à toutes
les configurations de produits existants. Cette norme fournit
cependant des critères destinés aux technologies usuelles.
Lorsque des technologies inhabituelles ou spécialisées
sont utilisées, il peut s’avérer nécessaire de développer
des critères adaptés. Le développement de tels critères
devrait impliquer l’utilisateur et aboutir à un consentement
pour chacune des caractéristiques établies.

Quand c’est possible, un nouveau critère ou un critère
s’appliquant à un produit spécialisé devrait être soumis,
en se servant du formulaire inclus dans ce document,
au comité technique qui étudiera son inclusion dans
des éditions ultérieures de cette norme.

1.6 Termes et définitions Les termes utilisés demeurent
cohérents avec les définitions de l’IPC-T-50. Pour une
bonne compréhension de ce document, certains termes,
appartenant spécifiquement au domaine des câbles et
faisceaux, sont cités ci-dessous et dans l’Annexe A.

Manufacturier (Fabricant) – Tout individu, organisation
ou société chargée du processus d’assemblage et des

(1) Classe 1-Non Spé
Classe 2-Non Spé
Classe 3-Défaut

(2) Classe 1-Non Spé
Classe 2-Défaut
Classe 3-Défaut

1 Exigences et critères d’acceptation pour l’assemblage des câbles et faisceaux de câbles

Avant-propos
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