（B013）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

	CAM部分1
	增加包裹铜
	20220811
	崔爱华

	公共部分1
	周期标记
	20240331
	张继家


备注：更新的内容以蓝色字体显示。
验收标准都执行航天标准。
如果顾客没有要求，翘曲度不大于0.75%。
需做孔电阻测试。
过孔成品孔径≥0.4mm的按照开大窗制作（如果过孔成品孔径≥0.4mm有设计盖油或开小窗的提出与客户确认修改为开大窗处理）；过孔成品孔径＜0.4mm时，当板内有盘中孔设计则按照树脂塞孔制作；当过孔两面盖油时按照阻焊塞孔制作。
当板内有盘中孔设计则按照树脂塞孔制作。
≥0.5mm孔的公差执行+0.1/-0mm，金属化钻槽/铣槽公差执行+0.2/-0mm，非金属化钻槽/铣槽公差执行+0.15/-0mm。
（归零问题点）金属孔不能制作负焊盘，存在焊盘与孔等大以及没有定义孔属性的情况，需要与顾客确认孔属性。
ERP备注：阻焊塞孔制作时，塞孔深度备注≥80%，绿油塞孔凹陷处不允许有锡珠。
9.标记：制板说明中无要求时，不加FP标记，加周期标记。
CAM部分
树脂塞孔都需做包覆铜：最小包覆铜厚度≥12um，最小包覆铜距离≥25 um。铜盖覆层厚度≥12um，导通孔凹陷≤76um，导通孔凸起≤50um，盖覆铜层与包覆铜不应分离，流程按照《宇航级流程培训》执行。

FPC要求：客户刚挠印制板树脂塞孔工艺必须采用“整板电镀”流程，禁止采用“镀孔”+“打磨”工艺。
