（C085）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

	4
	工程制作
	20190919
	510009C085周波2019-09-19

	3
	工程制作
	20191012
	510009C085周波2019-10-11

	1
	工程制作
	20191021
	取消包装备注(优化客归)

	3
	工程制作
	20191021
	合并翘曲度要求(优化客归)

	7
	压接孔要求
	20200325
	510009C085周波2020-03-11

	2
	外形公差按客户制板说明
	20200930
	510009周波2020-07-28

	公共部分6.
	服务性投诉
	20200525
	谢寻

	公共部分7.
	孔电阻测试
	20210705
	C085增加低阻测试流程刘铃2021-07-02510009

	公共部分2.
	拆分预审部分
修改2.标记①
	20211013
	关于PCB丝印层未能添加厂家LOGO和DATECODE信息质量函刘铃2021-09-25510009军品顾客质量要求评审表

	预审部分3.②
	EQ
	20220630
	刘铃

	增加MI部分第1、2点，预审第5点
	增加锡厚出货报告
	20220714
	智明达喷锡板锡厚管控要求刘铃2022-06-07510009军品顾客质量要求评审表


备注：更新的内容以蓝色字体显示。

共用部分
1. 过孔工艺：

所有钻孔对应阻焊不接受假性露铜,两面盖油的过孔必须塞孔。

2. 标记：

①(1).所有订单需加我司全套LOGO，空间不足时缩小标记大小，优先按如下A方案添加，A方案无法执行时按B方案，B方案也加不下时，按C方案执行。

(2).当C方案也加不下时，需与顾客确认，并将确认的结果发给顾客质量部门: 
质量部E-mail：sqe@zmdde.com     联系人：薛超电话：18108034334
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②当序列号有字体大小要求时，CAM需制作序列号菲林，并指示生产：序列号采用菲林制作。
3.公差要求：

(1).如果客户加工说明文件中明确了压接孔尺寸及公差控制要求，预审需要指示压接孔尺寸及公差;

(2).CAM需要在终检工艺备注：压接孔尺寸及公差，提供压接孔检验报告给客户。

4.测试及报告:

增加低阻测试流程，出货报告中增加孔电阻测试报告。
预审部分
1. 翘曲度：

(1).验收标准为QJ标准时，翘曲度按0.5%控制与检验(说明文件中有特殊要求或有工程确认的除外)；

(2).验收标准为GJB或IPC标准时，翘曲度按0.75%控制与检验(说明文件中有特殊要求或有工程确认的除外)。 

2. 验收标准：

验收标准按客户说明中勾选标准制作，当客户无要求时,按GJB362B-2009处理。

3.问客：

①发出工程确认单后，需在10分钟内电话通知客户查收邮件。

②若无EQ，需邮件告知客户，此单无工程问题，已下线。
4. 测试
（1）表面处理为有铅喷锡或无铅喷锡，勾选镀层厚度测试报告
MI部分
1、 表面处理为有铅喷锡或无铅喷锡，功能检查、内包装备注：提供镀层厚度测试报告；

2、 功能检查备注：按H方案送好板到实验室测铅锡厚度。
FPC要求：

1、制作激光外形文件时在靠近d-k刚性区域时激光文件需內缩0.5mm，不能激到刚性区域；
2、在激光外形和终检备注：此顾客重点检查刚性区域是否有残留碳黑，有的话需挑出返工或报废不能出货，柔性拐弯区允许有轻微碳黑和毛刺。

