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标准化

的原则

1995年5月，IPC技术行动执行委员会(TAEC)采用了该“标准化的原则”作为IPC致
力标准化的指引原则。

标准应该

·表达可制造性设计(DFM)与为环
境设计(DFE)的关系

·最小化上市时间

·使用简单的(简化的)语言

·只涉及技术规范

·聚焦于最终产品的性能

·提供有关应用和问题的反馈系统以利将来改进

标准不应该

·抑制创新

·增加上市时间

·拒人于门外

·增加周期时间

·告诉你如何作某件事

·包含任何禁不住推敲

的数据

特别说明 IPC标准和出版物，通过消除制造商与客户之间的误解，推动产品的可交换性和产品的
改进，协助买家进行选择并以最短的延迟时间获得满足其特殊需要的适当的产品，以

实现为公众利益服务的宗旨。这些标准和出版物的存在，即不应当有任何考虑排斥IPC
会员或非会员制造或销售不符合这些标准和出版物要求的产品，也不应当排斥那些

IPC会员以外无论是国内还是国际的公众自愿采用。

IPC提供的标准和出版物是推荐性的，不考虑其采用是否涉及有关文献、材料或工艺
的专利。IPC既不会对任何专利所有者承担任何义务，也不会对任何采用这些推荐性标
准和出版物的团体承担任何义务。使用者对于一切专利侵权的指控承担全部辩护的责

任。

IPC关于

规范修订

变更的⽴

场声明

使用和执行IPC的出版物完全出于自愿并且成为用户与供应商关系的一部分，这是IPC
技术行动执行委员会的立场。当某个IPC出版物升级以及修订版面世时，TAEC的意
见是，除非由合同要求，这种新的修订版作为现行版的一部分来使用的关系不是自动

产生的。TAEC推荐使用最新版本。 1998年10月6日起执行

为什么要

付费购买

本⽂件？

您购买本标准是在为今后的新标准开发和行业标准升级作贡献。标准让制造商、用

户、供应商更好地相互理解。标准会帮助制造商建立满足行业规范的工艺，获得更高

的效率，向用户提供更低的成本。

IPC每年投入数十万美元支持IPC的志愿者在标准和出版物上的开发。草案稿需要多遍
审查，委员会的专家们要花费数百小时进行评审和开发。IPC员工要出席和参加委员
会的活动，打印排版，以及完成所有必要的手续以达到A�SI(美国国家标准学会)认
证要求。

IPC的会费一直保持在低位以使尽可能多的公司加入。因此，有必要用标准和出版物
的收入补偿会费收入。IPC会员可以得到50%的折扣价格。如果贵公司需要购买IPC标
准和出版物，为什么不加入会员得到这个实惠，并同时享有IPC会员的其他好处呢？
有关IPC会员的其他信息，请浏览www.ipc.org，或致电001-847-597-2872；中国地区
用户请邮件至BDAChina@ipc.org.

感谢您的继续支持。
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13.2.1 中⼼导体收尾 – 压接（续） 

图 13-7 

图 13-8 

图 13-9 

图 13-10 

缺陷 – 1,2,3 级 

• 压接没有位于端子压接区域的中间位置，并且

导致端子的损伤（见图 13-7）。

• 导体股线没有全部压接在端子内（见图 13-8）。

• 端子压接后损伤（见图 13-7，13-9和 13-10）。

• 端子压接后呈“狗耳”状（见图 13-9）。

• 压接不牢固—没有固定住端子（未图示）。

• 编织股线压入端子（未图示）。

• 端子与电介质之间的间隙超过制造商要求，没

有制造商规定的情况下，端子与电介质间存在

间隙。
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13.2.2 中⼼导体收尾 – 焊接 

图 13-11 

图 13-12 

可接受 – 1,2,3 级 

• 焊料从检查窗轻微突出，但并不影响装配（见图

13-12）。

• 电介质因焊接时受热而有轻微的张开，但不影

响连接器装配。

• 电介质与端子之间的间隙满足制造商的要求。

没有制造商规定情况下，不存在间隙。

• 组装期间，中心导体在检查窗中可见。

• 检查窗内填满焊料（见图 13-11）。
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13.2.2 中⼼导体收尾 – 焊接（续） 

图 13-13 

图 13-14 

缺陷 – 1,2,3 级 

• 编织线延伸进端子筒内（未图示）。

• 中心导 体 的股线 没 有 完 全 包在端子内（未图

示）。

• 检查窗内看不到焊料（见图 13-13）。

• 在端子与导体之间没有可辨识的焊料填充或润

湿（见图 13-13）。

• 焊接前，在检查窗内看不到中心导体（未图

示）。

• 多余的焊料妨碍连接器的装配并且影响连接器

的电气阻抗（见图 13-14）。

• 电介质因焊接受热而损伤（见图 13-14）。

• 若要求清洗，清洗后连接处有残留物。

• 端子嵌入介质内。

• 端子与电介质的间隙超出制造商的要求，没有

制造商规定的情况下，端子与电介质存在间隙。

• 连接的配接面上有焊料。
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13.3 焊箍针 

图 13-15 

1. 导线检查孔

2. 屏蔽层检查孔

图 13-16 

 

 

可接受 – 1,2,3 级 

• 中心导线绞合纹路被扰乱（见图 13-15-1）。

• 检查孔内焊料填充充足。

• 端子外表面上的焊料 膜 不 影响 后 续 的组装  操 作。

13.3.1 焊箍针 – 总则 
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13.3.1 焊箍针 – 总则（续） 

图 13-17 

图 13-18 

缺陷 – 1,2,3 级 

• 屏蔽层股线突出套管或在检查孔外。

• 焊料环流动不好。

• 焊料在接触表面堆积。

• 端子表面上的焊料膜影响后续的组装操作。
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13.10.3 半刚性同轴线 – 介质的切割（续） 

图 13-61 

缺陷 – 1,2,3 级 

• 介质的位置不符合连接器制造商规范（见图

13- 61）。

• 电介质与线缆屏蔽层之间存在气隙（见图 13-62）。

• 电介质层高出连接面（见图 13-63）。

• 中心导体弯曲（见图 13-63）。

• 屏蔽层卷起使中心导体表面与屏蔽层间距小于

表 13-3的限值（见图 13-64，图 13-65）。

• 切割面与中心导体的垂直度超过线缆直径的 10%

（见图 13-4）。

图 13-62 图 13-63 

图 13-64 图 13-65 
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13.10.4 半刚性同轴线 – 介质清洁度 

图 13-66 

图 13-67 

可接受 – 1,2,3 级 

• 电介质上没有外来碎屑（金属或非金属）嵌入

或粘附在其表面。

缺陷 – 1,2,3 级 

• 电介质材料上有外来碎屑。

13-30 2020 年 1 月 IPC/WHMA-A-620D-CN 
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13.10.5 半刚性同轴线 – 中⼼导体插针 

图 13-68 定义了中心导体插针的分层结构： 

A. 钢芯

B. 铜层

C. 银表面

图 13-68 

B

A
C 
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A 
B 

50% D 

13.10.5.1 半刚性同轴线 – 中⼼导体插针 – 尖端（续） 

图 13-69 

图 13-70 

可接受 – 1,2,3 级 

• 尖端平面的直径小于或等于 0.38mm[0.015in]

（见图 13-69）。

• 尖端轻微偏移导体中心但尖端平面没有哪一部

分偏离导体中心超过 50%的导体直径范围（见

图 13-70，71）。

• 中心导体表面切痕、刮伤和刻痕未露出镀层下

的金属基材（除中心尖端外）。

• 因测试或去除毛刺而在镀层上形成的亮点。

• 尖端平面边缘平滑。

图 13-71 
A 、尖端平面 

B、导体 

13-32 2020 年 1 月 IPC/WHMA-620D-CN 
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13.10.5.1 半刚性同轴线 – 中⼼导体插针 – 尖端（续）

缺陷 – 1,2,3 级 

• 毛刺。

• 尖端平面的直径大于 0.38mm[0.015in]。

• 尖端平面的任一部分偏移超出导体中心的

50%的导体直径范围（见图 13-73)。

• 中心导体暴露镀层下的金属基材（除中

心尖端外）（见图13-68）。

图 13-72 

图 13-72 
A、尖端平面 

B、导体 



13 同轴及双轴线缆组件 

13-36 2020 年 1
月

IPC/WHMA-A-620D CN 

13.11 铆压式连接器 

图 13-79 

图 13-80 

可接受 – 1,2,3 级 

• 铆压环被压进连接器本体。

• 铆压环与螺 帽 端面之间的间隙不超过 0.5mm

[0.02in]。

缺陷 – 1,2,3 级 

• 铆压环与螺帽端面之间的间隙（G）超过

0.5mm [0.02in]（见图 13-80）。

• 铆压环没有被完全压进连接器本体。
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13.12 双轴/多轴屏蔽线的焊接和剥外被 

图 13-81图示了连接器的各个组成部分。所有相邻的零件都需要相互接触以确保连接器的稳定性。 

该标准适用于插针和插座式连接器。 

图 13-81 

1. 环
2. 中⼼导体（插针）
3. 导体

4. 电介质

5. 锥状体

6. 屏蔽层
7. 螺帽

8. 外被

图 13-82 

A、锥状体区 

B、电介质窗口 

C、中心导体（插针）检查窗 

注：图中没有给出完整的连接器组件。 

1 2 3 4 5 6 7   3  6 8

13.12.1 双轴/多轴屏蔽线的焊接和剥外被 – 外被和芯线的安装 
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14 紧固 

14.3.3 布线 – 同轴线缆 

图 14-28 

图 14-29 

可接受 – 1,2,3 级 

• 内弯半径符合表 14-1的要求。

缺陷 – 1,2,3 级 

• 内弯半径不符合表 14-1 的要求。

缺陷 – 3 级 

• 结点扎线带或捆扎带缠绕导致同轴线缆变形。
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14 紧固 

B A

A B

14.3.4 布线 – 空置导线收尾 

图 14-30 

图 14-31 

图 14-32 

可接受 – 1,2,3 级 

• 空置导线可以顺着线束伸直（图 14-30）或折返

（见图 14-31-A）。

• 收缩套管伸出导线末端的长度至少为线径的二倍

（见图 14-31-B）。

• 收缩套管包覆导线绝缘皮的长度至少为线径的

四倍（见图 14-31-A）。

• 空置导线绑在线束中（见图 14-30,31）。

缺陷 – 1,2,3 级 

• 空置导线末端暴露。

• 空置导线未捆绑在线束中。

• 导体的任何部分暴露。

可接受 – 1 级 

 制程警⽰ – 2 级 

缺陷 – 3 级 

• 绝缘收缩套管伸出导线末端的长度不到二倍线径。

• 绝缘收缩套管包 覆 导线 绝缘皮的长度不到线径的

四倍。

• 收缩套管未固定在导线上。

14.3.4.1 布线 – 空置导线收尾 – 收缩套管 
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图 20-1 

图 20-2 

可接受 – 1,2,3 级 

• 焊点随着接线柱和绕线的轮廓变化呈蛋形、球

形或椭圆形。

• 元器件引线和接线柱所有尖锐的边缘被连续光

滑的焊料层完全覆盖，形成了焊料球（见图 20-

1-A与 20-2）。

• 焊接连接可见分层或再流的痕迹（受扰焊点）。

• 无可见的尖锐边缘、焊料凸点、拉尖、夹杂物

（外来物）或导线股线。

• 导线/引线上有流动顺畅的焊料，其中的导线股

线可辨识 （见图 20-1-B）。

• 接线柱径向裂口的尖锐边缘完全被连续光滑的

焊料层覆盖，形成一个球形的焊接连接。

• 零部件无可见毛刺或磨损的边缘（见图 20-3）。

• 绝缘间隙（C）距焊接连接小于一倍线径（D）

（见图 20-1-C）。

• 无可见的绝缘皮损伤（参差不齐、烧焦、融化

的边缘或凹痕缺口）。

• 球形的焊接连接未超过规定的高度要求。

图 20-3 

20 ⾼电压 （续） 
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