（B074）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

	
	
	20181124
	标记

	共用部分：2
	工程制作
	20190826
	B074刘欢2019-08-16

	共用部分：7
	二维码
	20191030
	110009 B074刘欢2019-10-11

	共用部分：8
	阻焊颜色
	20191219
	B074刘欢2019-12-17

	共用部分：4
	优化内容
	20200518
	谢寻

	预审部分
	增加销售模板共性内容
	20200604
	B074陈秀勤2020-05-19

	共用部分：8
	排版
	20210928
	谢寻

	共用部分：4.5.

预审部分：6
	镀金板要求

激光切割

树脂塞孔
	20211223
	B074客户补充协议20211204李沛2021-12-04110009军品顾客质量要求评审表

	共用部分6
	增加凹蚀参数及要求
	20230414
	凹蚀管控PCN

	共用部分6
	凹蚀改为等离子
	20231107
	崔爱华

	共用部分6
	删除宇航级标准
	20231125
	崔爱华


备注：更新的内容以蓝色字体显示。
共用部分：
1.标识:

①.所有“MP7”开头的客户型号，需直接删除单元内的“FP”字母（一般设计在板内各层的客户型号中，所有层都要检查）；如果文件中设计有汉字，也需删除，但去除前请与客户设计沟通，以免误操作；“MP7”开头的NOPE单和NOPE更改单都需按以上的要求检查。（注明：板内的“FP”字样不是快捷LOGO）
②.所有带“军”字的客户型号，需直接删除单元内所有层的“FP”字母（一般设计在板内各层的客户型号中，所有层都要检查）；如果文件中设计有汉字，也需删除，但去除前请与客户设计沟通，以免误操作，如果客户设计不同意删除，需要反馈给销售重新沟通；带“军”字的NOPE单和NOPE更改单都需按以上的要求检查。（注明：板内的“FP”字样不是快捷LOGO，NOPE单销售会以NOPE更改单形式下单。）

2、客诉问题点:由于顾客入厂检验是直接对照设计图纸进行核对，因此任何设计更改都需提出确认（有明确要求的除外），比如字符反字等。

3、二维码要求(此要求只针对新单)：

(1).当制板说明中要求印二维码时，按如下要求：

   ①二维码构成： 

     由客户编号加序列号构成 ；

     客户编号顾客说明文件中会有，制板说明中会有第一个序列号，不允许重复，例如：第一次投板50块55E32019081300000003-00001——55E32019081300000003-00050,如果第一个序列号为1，则第一块板二维码为：55E32019081300000003-00001，以此类推。

   ②(字符打印机设置)QR-Code格式，二维码印在设计的丝印框内。

   ③在序列号工序采用高精度模式喷印二维码。

(2).预审注意事项：

a.客户制板说明有要求的按客户说明在指定位置印二维码，不印序列号。

b.客户没有说明的，但在顶层字符或底层字符，或顶底层字符都有10*10mm(其它尺寸框与客户确认)字符框的，在字符框内印二维码，不要印序列号。

c.客户没有说明的，在顶底层字符没有设计字符框的，不印二维码，印序列号制作。

4、镀金板要求:

①所有镀金板需采用引工艺线制作,且微带片边缘留白≥25um,包括复投单都按此要求执行。

②SMT焊盘优先采用喷锡工艺,其次采用沉金工艺,若采用镀金,金厚按照0.13~0.45um控制。

③金丝键合区域,采用镀软金工艺,金厚≥1.5um。

④多层板PP层压不允许溢胶到金丝键合镀金区域。

5、铣切要求:

开槽优先采用激光铣,以避免毛刺、杂物。

6、验收标准

当验收标准为国军标、航天标准时, 所有多层（大于2层）印制板钻孔后沉铜前增加等离子去钻污。(内控)
预审部分： 

1、铜厚要求:

客户如有铜厚要求时，若按照QJ或者GJB标准达不到客户要求铜厚时，需与客户确认清楚，并要求设计师将沟通结果更新到技术要求图纸上作留底，不然客户检验处，会按照不合格品处理。

①建议1.基铜按照客户要求的铜厚加工，完成铜厚满足QJ标准对应的内层最小铜厚。

②建议2.内层铜厚值在客户要求值的要求上多加1QZ,多开之后的完成值给客户说清楚，以免客诉。）

2、 阻焊:

①所有订单（包括新单/NP更改单）客户型号以“M_开头或者(M)结尾的[即M阶段的印制板]”阻焊颜色按红色制作；

②如果客户型号以“M_开头或者(M)结尾的客户说明用其它颜色油墨,阻焊颜色直接改为红色制作。

客户型号以“（PDM）结尾的[即S阶段/D阶段的印制板]”阻焊颜色按绿色制作。

3、标记：制板说明中无要求时，不加FP标记，不加周期标记。
4、验收标准：制板说明中无要求时，QJ201B-2012/QJ831B-2011。

5、文件转换：此代码AUTOCAD的文件顾客不确认光绘文件(Gerber)，我们在转换的过程中一定要打印出纸档的原始图纸与转换后的Gerber文件进行对比检查。如果有疑问(外形为对称结构,如: 圆形、长方形、正方形)，可提供pdf或jpg格式的图形效果给客户确认。

6、过孔工艺:

客户加工说明明确要求树脂塞孔,若超能力无法制作需要确认。
CAM部分： 
无

