（V006）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

	预审部分
	8,9
	20230327
	US0002/US0002V030, V006工程的补充要求赵佳晓2023-03-13顾客质量要求评审表

	共用部分
	1.标记2）
	
	

	共用13
	阻焊套印
	20210629
	20210629微信沟通

	共用12
	白油块要求
	20201120
	11/12销售邮件确认

	GY11
	包覆铜 
	20180326
	工程

	Cam4
	尺寸图
	20171103
	V00620171102

	共用部分6
	阻焊桥
	20161013
	V00620161009

	共用部分9
	确认模板
	20160927
	V006v03020160938

	共用部分8
	工艺边
	20160921
	V00620160933

	共用部分7
	光绘贴片文件
	20160912
	V006V03020160918

	预审7
	切片报告
	20160908
	V00620160916

	CAM部分：3
	ERP备注
	20160721
	V00620160733

	终端0006:4
	光绘确认
	20160531
	销售

	终端0006
	NEW
	20160527
	V00620160542

	终端顾客:0004：1,5
	过孔；拼板
	2016.05.05
	

	终端顾客:0004
	新增
	2016.05.04
	V00620160435

	终端顾客:0005
	新增
	2016.05.10
	V00620160452


备注：更新的内容以蓝色字体显示。
共用部分：
1. 标记：
1） 此客户电测完成后必须盖电测印，工卡要备注 
2） 如果客户没有特殊要求,按公司要求加标记（默认添加UL标记，除非客户要求不加）
3） 除非顾客特别说明（比如要求RoHS Compliance），否则不添加无铅标志
2. 钻孔：
1) 若顾客要求孔铜最小25um时，请按顾客要求执行
2) 无公差要求的情况下可以按照如下公差要求控制：大于等于6.2mm的PTH孔公差按+/-5mil控制，大于等于6.3mm的NPTH孔公差按+/-4mil控制
3. 字符：
1） 该顾客要求的橙色字符，可以制作，具体见如下附件
                             
[image: image1.emf]V006客户橙色字符 制作方法.doc

                                                       
4. 其他：
1） 此客户经常在拼板图上有加P/N号要求，留意拼板图上前后的P/N号不同，具体见附件
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2） 此客户若文件有要求提供“First Article  Report”,工程处理时工卡必须在终检备注：“要求提供First Article  Report，具体尺寸见生产图纸”,同时将客户文件中有关外形尺寸的图纸，都以生产图纸的形式提供给到工序。终检按附件的格式提供报告


[image: image3.wmf]First Article 

Inspection Data ...

  
3） 若客户制板说明上要求我司提供coupon，工程则按照IPC-II级标准制作coupon（若客户未明确加哪种测试条，则加全套测试条）
5 过孔处理：

   一面开窗一面盖油的过孔，客户不允许有绿油帽；如果做半塞孔处理，则不允许有金圈和锡圈

6.阻焊桥：

对于客户设计的阻焊桥（包括BGA处），不管下面的PAD 是不是同一个网络，客户设计了阻焊桥就要保留阻焊桥，如果超我司的能力做不到需要跟客户确认
7.光绘贴片文件:

    发光绘和贴片文件时,顾客要求将顾客pn号加进文件名中，格式为“客户p/n（我司生产型号）.zip”，同时光绘与贴片文件一起压缩成一个压缩文件(已经做进工程系统，自动完成)
8.工艺边:

      如果顾客提供拼版图或者拼版文件的，我司不允许在附边上额外增加Mark点或者定位孔，如果要添加，则需要确认。

      如果是由我司自己拼板的情况下，可以按照我司规范添加Mark点和定位孔。
9.顾客确认模板要求(包括所有P代码的订单)

  需使用固定的EQ确认模版
[image: image10.emf]eq.xls

                          

10.需要工程提供客户原始尺寸图以供终检参考测量 
11. 包覆铜要求：

   此客户当存在通孔树脂塞孔时，需要按包覆铜制作要求制作，包覆铜默认按最小5um制作，若客户要求包覆铜＞5um，需建议客户改为最小5um。如果验收标准为IPC III级，则顾客要求最小铜包覆厚度12微米，微孔处最小铜包覆厚度6微米（技术中心评审：无法做到，建议顾客更改为,铜包覆按IPC II）
12.白油块要求

 除了线路上和过孔上的白油块，其他地方的白油块都需要保持平整，无褶皱，无缺损。
13.阻焊套印：完成铜厚或者基铜＜2OZ的板不允许阻焊套印
终端顾客：eCircuit,终端顾客代码为：V006-0001

要求按照通用的拼板的方式制作，见附件。

[image: image4.emf]E:\wjys\ eCircuits.pdf


终端顾客：Watlow,终端顾客代码为：V006-0002
     要求见附件。






[image: image5.emf]E:\watlow.doc


终端顾客：Assembly Solutions ,终端顾客代码为：V006-0003 该终端要求与V006要求冲突时，终端要求级别优先
1.叠层：


成品层间介质最小4mil
2.标记:


单元板上加快捷全套标记，包括周期，生产盖电测章
3.拼板：

Set拼板尺寸长边最大15inch，宽边最大7inch,若超过该尺寸，需EQ确认，若单元板超过该尺寸，则无需确认，工艺边添加方法：在长边加9.525mm的工艺边，工艺边上三个角加1mm的MARK点，MARK点开窗3mm，MARK点离板边最小125mil。请将拼板文件以PDF格式发给顾客确认
终端顾客：Irvine Electronic ,终端顾客代码为：V006-0004 该终端要求与V006要求冲突时，终端要求级别优先
1.过孔处理:

      无要求时, 除了测试孔外所有通孔均需阻焊塞孔,无法塞时,需要与顾客确认
2.打叉板要求:


set中unit数                允许打叉板数

             2-4                           1

             5-8                           2

             9-12                          2

            13-20                          3
             >20                           4

3.烘板:

        多层板包装前必须烘板,250度烘板4小时或120度烘板12小时

4.电测章:要求加电测章
5.拼板:

       反光点:若需要我公司进行拼板,工艺边上反光点要求为:反光点大小50mil,反光点阻焊开窗150mil,反光点中心距离板边距离需要大于等于250mil,(对于顾客单元板内有SMT时,若顾客单元板内没有设计有反光电,需要反馈给顾客),原件面和焊接面均加3个反光点,注意左上角的反光点与左下角和右上角的反光点是不对称的,如下图:
           [image: image6.png]Tooling Holes (2-ea.)0.125” diameter.
Fiducials(3-ea.) 0.050" diameter.





 
定位孔:如上图,2个125mil的定位孔，工艺边宽度500MIL
        拼板尺寸：顾客接受最小拼板尺寸3"X3",最大拼板尺寸18"X20"

        拼板方式：优先采用V_CUT,其次桥连邮票孔，如下图：
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需要与顾客确认拼板文件
终端顾客：JDES ,终端顾客代码为：V006-0005 
该终端要求与V006要求冲突时，终端要求级别优先
具体要求如下附件：


[image: image8.emf]V006-0005.doc


终端顾客：Profab ,终端顾客代码为：V006-0006终端顾客要求高于V006
1.确认光绘再下线
2.默认用HTG材料

3.不允许打叉板.
4. 确认光绘文件，但是，要求光绘确认与EQ同时确认，也就是先让CAM按照EQ中的建议A项先做，完成工程,光绘与EQ一起与顾客确认
预审部分：
1. 若客户提供的文件压缩包有解压密码，密码为PGR；
2. 如果过孔处理方式为Tent Via 时，需要与客户确认是做塞孔还是盖油；
3. 如顾客在Readme文档中存在附图中的英文说明，需按附图的中文要求制作：
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4. (Minimum 0.003 inch of copper webbing under all BGAs. This includes plane layers and copper pours. 此要求可理解为：如果原设计的通道宽度小于3mils，可以按照我司能力填充掉通道；如果原设计的通道宽度大于3mils，我司可以缩小过孔孔径以保证通道宽度大于3mils；对于PTH，在孔径补偿后如果无法同时保证隔离环宽及通道要求，需与顾客确认，列出问题点并给出建议)；
5. 如果有WORKING GEBER确认要求，在确认问题时，请先确认完所有 CAM EQ后，再发WORKING GEBER 给客户确认。销售与客户沟通；

6. 顾客提供网表文件时，需进行网络对比，对比中有开短路问题的需要提供比对报告给客户；
7. 如果有树脂塞孔，预审需要勾选“树脂塞孔切片”报告
8. 如有前版本，要参考之前EQ，需要写EQ中写明相同的EQ我司要参考前版本的制作
9. 1层板和2层板也要确认叠层
CAM部分： 
1、 顾客不允许加我公司的批量管控号；

2、 以下要求只针对P3厂订单
1）、订单走负片电镀流程，若存在盘中孔塞孔制作的，需按如下要求制作：

a、流程设计：前工序—负片电镀—负电镀磨板—阻焊塞孔—磨板—负片干膜—干膜检查—负片蚀刻—外层AOI—阻焊—阻焊检查—下工序；

b、增加塞孔曝光菲林,曝光菲林可用TS3/BS3命名，必须出两面，将TS3/BS3交货单元填实，然后用塞孔层文件单边比钻孔孔径大2 mil掏曝光点，PNL封边与TS、BS相同（如果有set、coupon、flp等测试条也需要注意填实，并按以上要求处理）；说明：ts3/bs3曝光菲林需备注在【阻焊塞孔】流程工艺备注栏，内容“请生产注意使用xxx.ts3、xxx.bs3曝光菲林”

c、阻焊：对于A、D、E类盘中孔设计，盘中孔对应开窗上面不用掏负量；对于B、C类则仍按规范要求制作，该掏负量的就掏负量；
2）、订单走图形电镀流程存在盘中孔塞孔制作的，若预审没有指示阻焊半塞孔，需要提出确认按半塞孔制作，以避免盘中孔曝油、绿油帽问题；
� EMBED Excel.Sheet.8  ���
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（V006-0005）终端JDES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4,2；5,1

		孔环，阻焊油墨，外形公差

		2016.05.12

		销售



		新增

		新增

		2016-05-10

		V00620160452



		

		

		

		



		

		

		

		





备注：更新的内容以蓝色字体显示。

共用部分：

1. 文件优先顺序：

1）采购订单要求；

2）采购协议要求；


3）图纸以及Gerber要求；


4）本规范的最新要求；


5）客户JDES提供的规范要求；


6）行业标准；


2.  钻孔


    如果没有特殊要求，孔径的公差为±3mil


3.  镀层厚度：

1) 孔壁铜厚最小要求20μm；

2) 喷锡锡厚：1.25-38μm；


3) 镀硬金：金厚0.76-2.54μm，镍厚≥2.54μm

4) 沉银：银厚0.15-0.35μm


4.  线路：

1） 阻抗线路公差要求如下，非阻抗线±20%：

① 基铜厚度≤0.5 oz，线路公差为±1mil；


② 基铜厚度为1.0 oz，线路公差为±1.5mil；


③ 基铜厚度为1.5 oz，线路公差为±2mil；


④ 基铜厚度为2.0 oz，线路公差为±2.5mil；


⑤ 基铜厚度为3.0 oz，线路公差为±3.5mil；


    2）孔环要求：


       内层孔环要求≥25μm，外层孔环要求≥25μm

5.  阻焊：

1）阻焊要求默认使用Taiyo PSR 2000 MT，绿色亚光油墨 

2）阻焊厚度最大值小于66μm； 

6.  标记


1）UL标记和供应商的LOGO必须在板上体现出来，如果没有位置添加则必须和客户EQ确认；

2）周期的格式为WWYY，必须采用蚀刻的方式来体现周期，如果没有位置添加则必须和客户EQ确认；


预审部分：

1.  翘曲度要求：


    翘曲度要求≤0.7%，最大的翘曲度值为2.28mm


2.  尺寸


   如果没有特别说明，尺寸方面的符号用如下方式表示：


   X.XX = 0.01",  X.XXX = 0.005",  XX.X° = 00.5°

CAM部分： 

1 .叉板要求


  如果图纸没有规定，一般不允许叉板，除非经过客户的同意。


_1734251243.doc
共用部分：

1. 标记:

1) 快捷LOGO及UL加在焊接面且靠近顾客PN号处，或按顾客文件中指定位置添加，字高不超过187.5mil;周期标记加在线路层或字符层，字高不超过187.5mil；对于符合ROHS板，需在CS或SS面加“ROHS”；

2) 要求加电测章；

2. 线路、表面工艺：

1) 沉金：金厚范围：0.0762-0.381um；镍厚范围：3.81-6.09um；

2) 金手指：金厚范围：最小0.76um；镍厚范围：最小3.81um；

3. 阻焊、字符:

1) 非ROHS板，阻焊按绿色哑光；ROHS板，阻焊按蓝色哑光；铜面上阻焊厚度范围：10---50um；

2) 碳油厚度范围：2.5--5um；

4. 其他:

1) 优先等级：顾客文件中DRAWING中的要求级别大于部分顾客要求中要求；

2) 不允许有打打叉板；

预审部分：

CAM部分：


_1536473844.xls
question

		Customer P/N:																FastPrint North America Sales Corp.
15991 Red Hill Ave., Suite 102 
Tustin, CA 92780 USA																																hehh

		FP P/N:

		Made by:

		Checked by:				Jesse Deng

		Date:

		NOTE: Customer's  answer in column yellow area																																						变形量		其他

		Eqs																Answers from Customer																														tc		Chao Tang												直角		圆角		塞孔		花盘		隔离盘		过孔		其他

		*		DD-MM-YYYY		Types of Problems		Problem Description		Attachment		Recommendation /suggestion				Attachments		Pls choose one option		Comments		Answered by		DD-MM-YYYY																								raoling		Ling Rao												单端阻抗		差分阻抗		铜厚		线宽		线距		叠层		内层		外层		介质		介电常数		其他

		1										A																						0		0		0		0								huhong		胡红

												B																						0		0		0		0								lcy		柳春燕

												C																						0		0		0		0								liaoqing		廖卿

		2										A																						0		0		0		0								yinyun		Yun Yin

												B																						0		0		0		0								liutao		刘涛

												C																						0		0		0		0								maokai		Kai Mao

		3										A																						0		0		0		0								lxhua		柳兴华

												B																						0		0		0		0								lzz		罗振忠

												C																						0		0		0		0								yc		姚聪

		4										A																						0		0		0		0								yhj		尹华军

												B																						0		0		0		0								zgy		钟国耀

												C																						0		0		0		0								zhangyu		张宇

		5										A																						0		0		0		0								zxb		周小波

												B																						0		0		0		0								dhm		段会民

												C																						0		0		0		0								hb		Bin Huang

		6										A																						0		0		0		0								lff		雷飞凤

												B																						0		0		0		0								pengq		彭强

												C																						0		0		0		0								wwr		王伟容

		7										A																						0		0		0		0								wxl		王小莉

												B																						0		0		0		0								ZhaoChao		赵超

												C																						0		0		0		0								liuxiuy		Sunrainy

		8										A																						0		0		0		0								xiangl		向磊

												B																						0		0		0		0								hjyuan		黄见元

												C																						0		0		0		0								dxl		邓小林

		9										A																						0		0		0		0								ligh		李国辉

												B																						0		0		0		0								lisz		李树振

												C																						0		0		0		0								liutt		刘婷婷

		10										A																						0		0		0		0								hjj		何娟娟

												B																						0		0		0		0								liuhui		Hui Liu

												C																						0		0		0		0								liut		Tao Liu

		11										A																																				mjw		马俊卫

												B																																				xiongdl		熊丹莉

												C																																				wmg		Mingguang Wang

		12										A																																				xh		Hui Xu

												B																																				ylj		易利军

												C																																				shentao		沈涛

		13										A																																				jiangwei		姜维

												B																																				zhoubo		周波

												C																																				gxl		郭小林

		14										A																																				jqq		蒋俏俏

												B

												C																																				shenw		沈伟

		15										A

												B

												C																																				zjp		张健平
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		CAM设计要求：


（1）针对V006橙色字符板，CAM文件字符制作方式：将橙色字符整体缩小12mil（单边缩小6mil）拷贝到白色字符层，同时需保证字符宽高间距符合加工能力。如下图所示：


调整前文件

调整后文件

bo(白色)

bo1(橙色)

bo(白色)

bo1(橙色)
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（2） ERP流程设定为：上工序→字符→ 字符1→下工序；“字符”流程印白色字符,“字符1”流程印橙色字符。
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