（V2J4）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

	终端0001
	共用部分1.3.4，5，CAM部分1
	20201215
	US0018--V2J405013Y陈素华2020-09-09顾客质量要求评审表

	终端0002
	物件间距大于等于7mil的要保证阻焊桥
	20180802
	xs

	终端0002
	V-CUT
	20180801
	V2J420180729

	终端0002
	阻焊，反光点，无铅标记，6.3钻孔
	20180426
	V2j420180315

	预审1
	阻焊油墨
	20170803
	V2j420170801

	
	
	
	


备注：更新的内容以蓝色字体显示。
共用部分：
1. 以下为终端顾客要求(WHELEN)：终端顾客代码：V2J4-0001
                              
[image: image1.emf]E:\wjys\ 终端顾客WHELEN.doc


2.  以下为终端顾客要求(MC Assembly)：终端顾客代码：V2j4-0002
                              
[image: image2.emf]mc.doc


预审部分： 
1.阻焊油墨：

     当客户文件中有如下粉色框中要求时， 请与客户确认用我司常规的阻焊塞孔油墨（PSR-4000-PF9/CA-40）
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CAM部分： 无
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共用部分：

1. 标记:

1) 快捷标记及周期添加在字符层，周期格式为：YYWW；

2. 板材、叠层：

1) 双面板、多层板基铜按1OZ；

2) 无要求时，板厚按1.57+/-0.2mm；

3. 钻孔：

1) 孔径公差(无要求时)：PTH：+0.076/-0.05mm；

2) 孔径公差(无要求时)：NPTH: 工具孔公差：+0.05/-0mm；非工具孔NPTH：+0.076/-0.05mm；

3) 孔铜最小20um、平均25um；

4) 内层成品孔环最小25μm

5) 外层成品PTH孔环最小50μm

6) 外层非PTH孔文件有设计孔环时，外层非PTH孔环最小150μm

4. 阻焊、字符:

1) 无要求时，阻焊按绿色哑光；

2) 无要求时，字符按白色；

3) 阻焊厚度：线角位厚度≥5μm，线顶位厚度≥10μm；基铜＜1OZ时，阻焊不允许高出附近焊盘40μm，基铜≥1OZ时，阻焊不允许高出附近焊盘50μm


5. 外形、拼板:

1) V_CUT：无要求时，V-cut角度30°，V-CUT余厚要求参照下表（客户设计板厚＜0.78mm时，若余厚无法达成要求需提EQ与客户确认按照0.35+/-0.1mm，此客户无要求情况下板厚通常为1.57mm左右）

		板厚

		余厚



		≥1.57mm

		0.48mm+/-0.127mm



		0.78mm≤板厚＜1.57mm

		0.38mm+/-0.1mm





2) 拼板标识：工艺边上有2个工具孔时，在原件面线路或丝印加“FIXED FRONT RAIL EDGE”；工艺边上有2个以上工具孔时，在原件面线路或丝印加“COMPONENT SIDE”，字高125mil；

3）翘曲度：翘曲度最大0.75%

预审部分：

CAM部分：

1.叉板要求：不允许叉板出货
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摘自 通用说明:Rigid PWB Fabrication Specification  WI-7535-01 Rev G

1. 优先等级


订单中要求>制板要求（drawing）>如下部分顾客要求


2. 表面工艺

无表面工艺要求时，按沉金制作


3. 阻焊：


物件间距大于等于7mil的要保证阻焊桥；无要求时，过孔塞孔处理；无要求时，用绿色哑光阻焊油墨

4. 光绘确认：


要求确认光绘文件


5.  拼板

（1）四周加工艺边（无法加工艺边时，需要与顾客确认），工艺边宽500mil,加四个定位孔和3个反光点，定位孔大小125mil，反光点焊盘60MIL,阻焊开窗120mil，反光点要求原件面和焊接面均加，如下图：

[image: image1.png]<> 50T || 250 TVP







（2）单元板任意一边小于6.5英寸时，需要拼板，拼板尺寸最小8英寸，最大15英寸，铣刀宽选用100mil或62mil，V-CUT或桥连+邮票孔，邮票孔如下图：
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（3）V-CUT


     v-cut余厚不能超过32mil（其中32mil中包含v-cut公差），v-cut公差+/-0.1mm，注意：当距离板边15mil范围内有器件或焊盘时，不能采用V-CUT，需要使用槽SLOT.
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6. 要求加电测章

7. 不允许有打叉板

8. 材料

   要求使用IT180A


9. 标记

   要求加快捷全套标记，周期格式为：YYWW,若板小时，周期可以加在工艺边上, 满足无铅时，加无铅标记。


10.钻孔：


      孔径大于6.3MM时，孔径公差可按+/-0.1mm控制


