（A528）顾客特殊要求
	更新项目序号
	更新项目名称
	更新时间
	客户协议编号

	共用1
	
	20181124
	周期

	共用3
	
	20170811
	A52820170810

	Cam部分6
	假性
	20170107
	A52820170108

	
	
	
	


备注：更新的内容以蓝色字体显示。
共用部分：
1. 标记：
1） 为了保密工作，顾客不允许加快捷标识，而是以“PCB02”代码表示我司。而代码“PCB02”必须加在顾客丝印层指定的空白长方形框内；
2） 制板说明中无要求时，不加周期标记。
2. 钻孔：
1） 客户的说明文件中的钻孔大小公差与实际文件不一样及公差超能力的需与客户确认；
3. 阻焊、字符：
1） 对于顾客设计单面开窗的大孔(≥1.5mm)，允许在盖油面加开小窗制作；
2） 单面开窗的过孔从非焊盘面塞孔，保证焊盘面没有绿油圈或绿油帽，非焊盘面允许有2-4MIL的绿油圈或绿油帽（如果单面开窗超盘中孔塞孔能力的（孔径大于0.5MM）确认做法）
3） 双面开窗的过孔客户要求塞孔的也从非焊接面塞孔，保证焊盘面没有绿油帽或绿油圈，非焊盘面允许有2-4MIL的绿油帽或绿油圈（此点是针对双面开窗的过孔）
4）   当客户要求塞孔的过孔是双面开窗的（如下图类似器件所示，过孔一面设计在SS面大金面上，另一面设计在CS面贴片上的盘中孔），阻焊统一处理如下（针对一面设计在贴片焊盘，另外一面设计在大铜面上的）： 

A） SS面大金面上的过孔改为盖油+塞孔(过孔更改为盖油设计：比钻孔孔径单边大4mil)；
CS面贴片阻焊处理按原设计不变。(按盘中孔塞孔处理)
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4. 外形、拼板：
1） 如存在金属包边槽设计：①桥连位置5-10个≥1mm的孔需确认更改为0.35mm ②将＜12mm的桥连确认加大到12mm,如客户不能同时接受，优先优化方案①；

2） 其他：
3） 对于混压板，翘曲度要求2MM以下时，工程需按以下要求：

A） 使用翘曲软件模拟翘曲值，若软件模拟结果中“建议最大翘曲度”超出顾客要求，需提交技术中心评审；

B） 对于假板结构（至少有一侧没有铜箔的结构），在ERP层压流程的参数项：“用铜箔/铝片替代离型膜”中选择”Y”；
    2）双面板功放管客户没有说明属性的需与客户确认其属性
预审部分：
1. 对于要求表面焊接处理采用有铅，但此板表面工艺是无铅的，忽略此有铅焊接的要求,按客户要求的表面工艺制作；
2. 客户说明文件指出工艺边上过孔不沉铜，但此板无工艺边，可以忽略此要求；

3. 客户说明文件要求外层铜厚55-65um，可以按55-75um制作；
CAM部分：
1. 为控制翘曲，对于此客户所有订单,ERP层压工序工艺备注栏中增加备注：延长冷压时间30分钟；
2. 对于埋铜板、功放埋铜槽位置都按不盖阻焊制作。
3. 距离MARK点线路焊盘边缘2MM范围内不允许加标记
4. 不允许有打叉板
5. 翘曲控制及特殊盲槽制作要求     
[image: image2.emf]关于A528客诉订单 翘曲度控制要求.pdf
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6. ERP备注：
阻焊、终检工序备注：BGA区域阻焊不允许有假性露铜
_1466321638.pdf
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内  部  联  络  单  
 
日期：2012-5-9                      编号：RD20120505                                QR-ISO-18（C） 


事    由 
关于 A528 客户使用生益不流胶 S0401 
N120 半固化片制作特殊盲槽板工程、生


产及品质控制事宜                    
部  门 技术中心 


受文部门 
产品工程部，CAM 中心，P1、P2 生产


部，P1、P2 品检部，P1、P2 生产工程部，


订单管理部 
级  职 工程师 


抄    送 系统管理部，蒋厂，刘厂 姓  名 秦建军 


附    件  


 一般件 
� 急件 
� 特急件 


 请书面回答 
� 请以电话或口头告知 
 规范暂行类 


涉及修订规范名称：《CAM 制作规范》、《外形工


序铣板作业指导书》、《层压工艺规范》 


 请存档 
 请签回备查 
� 内部沟通类 


修订负责人：邓智河、李春


荣 


有效期限 2012年    5月    20日    至    2012年   11月   20日 


内容： 


我司重点客户 A528 较多订单为特殊设计盲槽板，要求露出内层焊盘。《内部联络单-RD20111107 关于


特殊盲槽板制作事宜》已对使用 VT-47、49N 半固化片部分叠层情况进行了界定说明，现该客户指定要求


使用生益不流胶 S0401 N120 半固化片，技术中心针对此类叠层设计盲槽板进行规范化界定，使此类盲槽板


能在 P1、P2 正常制作。 


1、 板件识别 


示意图如下： 


 
   此类板一般有如下要求： 


（1） 从底层铣到第二层，不能伤到第二层的线路，盲槽区厚度控制 0.9+/-0.1mm，作包金处理；


（2） 盲槽边缘第二层到第四层需包金制作； 


（3） 四层板板边、剩余的双层板边缘均需包金制作； 


（4） 子板 1 使用 PTFE 类板材（0.76mm,1/1OZ），子板 2 使用 S1141 板材(0.51mm，1/1OZ)。半固


化片采用 FR-4 PP 2116+7628*2。 


2、 工程制作 


参照 4A5280AUA8 设计。 


（一）工程优化 


项目 优化说明 备注 







叠层更改 
半固化片 FR-4 PP 2116+7628*2 直接用光板


（0.21mm）+S0401 N120 2116*2 代替，不需与客户


确认 
 


1、铣光板 与盲槽区等大 光板开料规格:0.21mm H/HOZ 


2、铣 PP 比盲槽区单边大 4mil 须采用 1.20mm 以上的铣刀制作


3、铣垫片 垫片开料规格:1.00mm H/HOZ 
铣板 2 程序 


4、铣离型膜 
比盲槽区单边小 0.15mm 


 


桥连优化 
与客户建议：取消盲槽内的桥连，桥连宽度加大到


12mm 制作 
 


钻孔 
与客户建议：距离盲槽 10mil 以内的 0.30mm 小孔


后移，无法移动的取消 
 


铝片塞孔 
与客户建议：盲槽内 8mm，盲槽外 2mm 内的塞孔


取消 
 


 


说明：1、铣 PP 程序采用.60mm 铣刀； 


2、CAM 制作时，铣垫片、铣离型膜按最大拼板利用率单独做程序。 


 


（二）流程设计 


        子板 1 流程：开料→烘板→内层菲林→内层干膜→内层蚀刻→内层 AOI→棕化 


        子板 2 流程：开料→烘板→内层菲林→内层干膜→内层蚀刻→内层 AOI→铣板 2→棕化 


        母板流程：开料→层压→烘板→铣边→除胶→正常流程 


ERP 工艺备注： 


工序 工艺备注 
子板 2 开料 每 2 张芯板开 1 张 gb2 


子板 2 内层干膜 
把 0.21mm，H/H 的芯板蚀刻成光板后送钻房钻定位孔； 
垫片 1.00mm，H/H OZ 不需蚀刻成光板，直接送至铣板。 


子板 1 内层 AOI PTFE 材料，请安排在 X-RAY 冲铆钉孔 


铣板 2 
备注清楚子板 2、PP、光板、垫片、离型膜对应的铣带。 
光板、垫片过成片清洗线后与离型膜、子板 2、PP 一起送至层压。 


层压 
层压需使用垫片，垫片为子板的铣空区域，压合程序请使用 N120
程序。层压后取下垫片保留送至钻孔。 


钻孔 
盲槽区朝上，用垫片镶嵌在盲槽区后生产。钻孔完后垫片保留送至


外层干膜。 


外层干膜 
P1 制作时备注：贴膜前用垫片镶嵌在盲槽区，显影后取下垫片 
P2 制作时备注：贴膜前用垫片镶嵌在盲槽区，显影后取下垫片送


至阻焊。 


阻焊 
P1 制作时备注：盲槽面丝印使用挡点网制作 
P2 制作时备注：盲槽面丝印前镶嵌垫片后生产，丝印后取下。 


终检 注意检查盲槽区域的凹陷现象，凹陷值＞0.80mm 不能交货。 
 


3、 生产控制 


（1） 铣半固化片：①用胶带将半固化片、酚醛垫板与盖板捆好；②在电木板上钻半固化片定位


孔；③将捆好的半固化片与电木板上的定位孔对齐，并用美纹胶固定好后，钻半固化片定


位孔；④将半固化片取下，上定位销钉，将酚醛垫板套入销钉，按铣半固化片程序铣酚醛


垫板与电木板；⑤将半固化片、酚醛盖板套入定位销钉，并用美纹胶固定，进给量调为


60%，铣刀高度上调 0.2mm，开始铣半固化片。控制半固化片的凝胶，必要时反铣两次。


（2） 层压前清除半固化片残留树脂，层压叠板如下： 







 


压合程序使用 


P1 制作时程序： 


压力 温度 


斜率


（min） 
压力（kg） 


保持


（min）


真空 斜率


（min）
温度（℃）


保持


（min） 


2 55 5 on 0 140 5 


0 55 10 on 10 180 0 


0 55 85 on 5 195 80 


0 55 10 on 10 180 0 


0 55 20 on 20 140 0 


0 55 20 on 15 100 5 


0 20 15 off 15 30 0 


以上压力为尺寸 24*12 时的压力，其他尺寸需换算为对应压力 


P2 制作时程序： 


压力 温度 


斜率


（min） 
压力（bar） 


保持


（min）


真空 斜率


（min）
温度（℃）


保持


（min） 


2 110 5 on 0 140 5 


0 110 10 on 10 180 0 


0 110 85 on 5 195 80 


0 110 10 on 10 180 0 


0 110 20 on 20 140 0 


0 110 20 on 15 100 5 


0 20 15 off 15 30 0 


以上压力为尺寸 24*12 时的压力，其他尺寸需换算为对应压力 


 


（3） 钻孔：钻孔时盲槽面朝上，盲槽区镶嵌垫片后按 PTFE 参数正常生产。垫片使用完后保留


送至外层干膜。 


（4） 外层干膜：垫片使用前过成品清洗线清洁，贴膜前用垫片镶嵌在盲槽区域。 


P1 制作时显影完后取下； 


P2 制作时显影完后取下送至阻焊。 


（5） 阻焊：P1 制作时盲槽面丝印使用挡点网制作； 


             P2 制作时盲槽面丝印镶嵌垫片（垫片须为未经钻孔的）后制作，丝印后取下。 


4、 品质检验 


（1） 盲槽边缘的最大溢胶长度控制在 0.50mm 以下； 
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