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备注：更新的内容以蓝色字体显示。
共用部分：
1. 标记:
1) 生产周期：WWYY,周期加在外层(蚀刻周期)；
2) 加快捷标记、UL、94V0  、客户PN 和最新版本号加于焊接面（优先加于字符层）；
3) 电测试后加盖“T”电测试章，位置位于快捷标记旁边,不要盖在盖在装元件的白字框内
4) 顾客文件中没有说明，PCB板上文本“MADE IN ____ ”空格处填写（或更改为）制造国家（即：CHINA）；
5) 根据表面处理在顶层左下角添加如下标记

无铅喷锡：[image: image1.png]



沉金或沉银：[image: image2.png]



2. 外形、拼板（制板说明中无要求时）:
1) 顾客文件中没有要求，V-CUT角度默认：30+/-5°；
2) 外形尺寸公差±0.13mm
3) ①工艺边上加三个反光电,反光点大小40mil,阻焊开窗60mil,反光点内层掏空铜；
②反光点距工具孔、镀覆孔、非金属化孔大于等于120mil；
3� 反光点距离板边大于等于207mil。
3. 阻焊

阻焊起泡：阻焊不允许起泡，在阻焊颜色符合喷涂要求的情况下优先选择静电喷涂

A） 4翘曲度：翘曲度最大0.7%，扭曲高度不超过2.3mm

B） 翘曲软件计算后对于理论翘曲＜0.1%的 板子直接制作；B）翘曲软件计算后对于理论翘曲≥0.1%的 板子，下发技术中心评审后，再和客户EQ确认；
5.工程问题处理办法

1）BGA区域过孔开窗删除需要和客户EQ确认；
2）增加焊盘和删除焊盘（内、外层线路）需要和客户EQ确认；

3）阻焊开窗删除和增加需要和客户EQ确认；

4）删除走线（包含断线头）需要和客户EQ确认；
5）削焊盘和贴片需要和客户EQ确认；
6）增加或删除板内的任何物件都需要和客户EQ确认；
7）不需要EQ确认的条件：
8）移动走线在3mil以内不需要和客户EQ确认；
9）加大和缩小线宽在3mil以内不需要和客户EQ确认；

10）钻孔补偿、贴片焊盘补偿不需要和客户EQ确认；
11）移动字符位置3mil以内不需要和客户EQ确认；
12）没有增加或删除板内的物件不需要和客户EQ确认；
预审部分：
1. 顾客提供的PDF说明文件：00-MT60-1000-001 Printed Circuit Board Fabrication Specifications （Rev ：E ，Released Date：09/29/2010），忽略不用理会按《部分顾客要求》中内容制作即可；
2. 翘曲度:无要求时,翘曲度小于等于0.7%，
3. 板材:FR4使用高Tg板材
4. 油墨：默认使用南亚LP-4G或太阳PSR-4000
5. 制板说明无要求时,层间介质厚度最小0.125mm,无法满足时需确认
CAM部分： 
1. 请CAM给产线提供外形尺寸标识图纸，便于制作全尺寸报告
2. X-out要求:不允许打叉

3. 内层非孤立焊盘可删除     
4. 流胶点及分流点：单元板内加流胶点及分流点时需要与顾客确认，工艺边上允许加流胶点及分流点，无需确认
