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备注：更新的内容以蓝色字体显示。
共用部分：
1.NCAB中国办事处特殊要求

(1) 终端客户制作要求与NCAB General Specificationappendix3要求不一致时，按照要求较为严格的标准执行,无需问客。
(2) 阻焊限定焊盘设计导致焊盘大小不一致，客户无明确要求时，可按我司复合型开窗方式制作，保证焊盘的一致性，包括BGA和SMT部分焊盘位于粗线或者线与pad的连接处。客户有制作方式时按客户制作方式，如有异常需要EQ确认，确认的时候, 需要附上具有代表性的图片，并明确告知客户其他类似地方同样处理，以防止客户投诉。
(3) 完成板厚大于1.6mm的板子，如果使用V-CUT 分板，为了方便分板，余厚按照0.4+/-0.1mm制作，如果制作有困难或则有风险的时候，则按照你们的能力提出问客。
(4) 所有SMT间无防焊桥的，EQ建议加桥或确认按照gerber制作，包括客户设计的独立焊盘开窗或整体开窗的情况。
(5) 删除过孔（Via）孔阻焊开窗做塞孔时，EQ中确认删除开窗的过孔是否为测试点，测试点不能塞孔.如果无法判断哪些孔是测试孔的，需要客户提供测试孔位置，或者建议客户忽略测试孔的位置。
（6）Via孔增加阻焊开窗时，不能删除孔与焊盘之间阻焊桥，导致SMT时有缺锡问题. 过孔双面开窗EQ确认油墨入孔堵孔问题或焊盘上SMT透锡不良问题.（陈总确认按我司极限能力确认）
（7）设计拼板图时，工艺边上反光点和工具孔不对称，至少加3个反光点，反光点到板边5mm；如果工艺边为5mm，保证反光点到板边大于3.5mm；客户提供拼板工艺边无反光点和工具孔时，EQ建议增加。工艺边圆角R1.0mm。喷锡表面处理，工艺边上光点大小直径1.5mm。
（8）有SMD 的板子，检查板内是否有设计反光点，如果没有反光点：建议客户加光点，至少3个，分布在对角位置，不要加在同一边，保证光点到板边大于5mm；如果没有位置加，建议客户提供或者忽略。
(9) 不允许孔口发红不良;
(10) 不对称叠层EQ释放板曲;
(11) 全芯料（例如4层板用2张芯板，6层板用3张芯板，以此类推）的不常规压合结构，建议问客：按常规结构制作；
(12) 客户指定的压合结构与板厚不符时；提供2个建议：1，控制板厚，调整压合结构；2，按压合结构，调整板厚。
(13) Gerber设计有内层独立焊盘，EQ建议去除.
(14) 背钻板，如客户本身对stub没有要求，按照stub<10mil，如客户要求更严格，follow客户要求。
(15) 客户接受X-OUT出货的型号(不接受的型号不能出叉板），带叉板出货量不超过每批出货的10%
(16) 新旧版本对比，不仅仅针对Gerber，其它pdf,dxf,excel等格式的图纸和文件也需要比对信息是否一致；如有不一致，以要求严格的参数执行或明确说明以新资料为准。
（17）所有NP单，如果调厂制作不要更改UL 信息，与上一批生产工厂的UL信息保存一致
（18）客户通用说明中蓝胶要求型号为peters SD 2955，我司无此型号时，有蓝胶要求的新单，需要和客户EQ沟通蓝胶型号（NP单销售下NP更改单处理）
（19）>=4L板，叠层与备份生产稿一起发送给客户。
（20）所有NCAB型号MY开头的，生产前确认生产稿拼板方式，务必保证提供确认的生产稿与生产时使用的文件一致。
（21）高铁项目，为确保铁路项目的高可靠性要求：外层AOI后增加四线测试所有导通孔（指增加孔电阻测试），确保过孔可靠性。
（22）金手指制作注意事项：1.短手指不允许直接在顶端加引线，EQ确认内层或侧面加引线2.镀金引线是否保留EQ 确认，除非文件明确要求。
（23）原始gerber资料中小间隙填实必须EQ确认.（客户接受按原稿制作，但是若客户设计会造成生产异常，需EQ确认）
（24）原始资料中过孔有公差要求的，如无法满足公差要求，EQ确认,不能直接忽略公差要求.
（25）①客户文件中未指明最小完成铜厚时，当完成铜厚≤35μm，按照最小完成铜厚38.4μm制作，当完成铜厚＞35μm，最小完成铜厚按照IPC-6012的如下要求控制。

a.当客户文件中完成铜厚单位为重量单位（OZ）时，最小表面完成铜厚应用该特定铜重量在IPC-6012中的表3-14中加工后的最小箔层厚度与客户确认，例如客户设计文件中要求完成铜厚为2OZ，那么应该与客户确认最小完成铜厚应为55.7μm；

b.客户文件中完成铜厚单位为长度单位（μm或者mm）时，则参考IPC-6012中的表3-15与客户确认最小完成铜厚

②.客户指定了不常见的厚度如20um,43um,60um,100um不适合标准铜箔+3级电镀。可将这些厚度默认为最小完成铜厚，选择合适的基铜，若不符合设计需求，可与客户EQ确认.
26）客户要求V-CUT ，但是没有提供V-CUT角度时需与客户EQ确认角度。
预审部分：
1.预审系统需填写具体的板材型号和阻焊油墨型号，如板材型号：IT180A，阻焊油墨：PSR-4000;不允许填写FR4HTG,FR4MTG等
2. NCAB提供生产稿参照的订单工程可按如下规则

1）如果客户明确说明参考拼板，则只参考拼板制作，若资料内无特殊说明，logo位置也需要参考生产文件制作，忽略生产资料内的其它内容；
2）.如果客户没有明确说明参考拼板，只是告知此资料是其他厂此板的光绘文件，此时，除了参考拼版及Logo位置外如果预审过程中发现文件设计有EQ需要询问，则可以参考光绘文件的做法制作，不用EQ；但是如果发现客户原始设计要求或原始图纸与工作稿有相冲突的且没有EQ澄清过，则需要EQ澄清。其他不用参考；
3）.如果客户提供的光绘文件是此板的旧版本，且没有说明参考什么时，除了参考拼版及logo位置外，如果预审过程中发现文件设计有EQ需要询问，则可以参考光绘文件的做法制作提出EQ询问。

3.客户提供的PDF文档预审都要审查，对于看不懂的或者无用的信息，需要与客户确认。
4.形位公差要求：（我司能力+/-3mil）
当客户要求孔位公差是+/-0.5度的时候，孔位公差大概是+/-0.05mm,
当客户要求孔位公差是+/-0.75度的时候，孔位公差大概是+/-0.075mm,
当客户要求孔位公差是直径0.15mm范围内的时候，孔位公差大概是+/-0.05mm,
当客户要求孔位公差是直径0.21mm范围内的时候，孔位公差大概是+/-0.075mm,
满足以上要求的同时也要满足我司能力，不能满足的需要EQ确认。
CAM部分：
1. 图形精度要求
	最远的两个导体的间距（MARK点最远间距）
	刚性及刚揉板

	≤300mm
	± 0.100mm

	300~450mm
	± 0.125mm

	450~ 600mm
	± 0.150mm


FPC部分：
1. 挠性板涨缩要求控制0.10%（万分之十）；刚揉板按下表控制
	最远的两个导体的间距（MARK点最远间距）
	刚性及刚揉板

	≤300mm
	± 0.100mm

	300~450mm
	± 0.125mm

	450~ 600mm
	± 0.150mm


