（C001）顾客特殊要求
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	标记

	共用部分：1
	工程制作
	20200930
	510005周波20200927

	预审部分第2点；CAM部分第3、5点；共用部分第3~14；预审部分第3点；FPC第2点；MI部分2~5点
	删除预审部分第2点验收标准；删除CAM部分第3点V-CUT，第5点低阻测试要求；增加验收标准、阻焊字符、板材、公差、工艺边、翘曲度、钻孔、背钻、QJ产品过孔工艺、加工文件、拼板、出货报告、产品标识；预审部分增加EQ的表达方式；FPC增加点胶要求；MI部分增加过孔阻焊塞孔要求、校平、低阻测试、点胶
	20240528
	印制电路板加工V3陈茂2024-04-15510005军品顾客质量要求评审表

	共用部分5.2）、9.2）、7.2）7.3)、15；MI部分第2点
	老品板材说明、背钻stub要求、V-CUT余厚及MAR点的说明、产品标识说明的补充、SET出货补充
	20240615
	崔爱华

	取消共用部分9.2）
	取消背钻stub要求
	20240618
	崔爱华

	共用部分15，MI部分第7点
	取消产品标识说明有空间的要求；I级产品对钻孔的要求
	20240620
	崔爱华

	共用部分7.4、7.7、14
	工艺边及出货报告
	20251013
	(公开)印制电路板加工V4-2025-更改内容9-5周艺芝2025-09-10510005军品顾客质量要求评审表


备注：更新的内容以蓝色字体显示。
共用部分：
1.(客诉问题点)

1.1顾客要求核实板内是否有客户型号（顾客PN号）,没有客户型号时需反馈；

1.2 客户型号中非“|”竖线的差异,预审需核实客户型号是否与EDS系统保持一致，不一致时需与客户确认改为一致,并指示CAM。

2. 所有与客户的确认信息都采用如下格式：（预审需要注意，CAM发确认单需做好备注）
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3.验收标准

刚性：Ⅰ级：QJ831B-2011/QJ201B-2012；刚性：Ⅱ级：GJB362C-2021；

刚挠&挠性板：GJB7548A-2021
（客户的加工零件图中“等级标记” 栏，及任务订单中的“等级” 字段会注明I级或II级，图纸质量等级标识与订单要求不一致时，需EQ确认）   
阻焊字符

阻焊默认绿色（优选亮光），字符默认白色

板材

1）新品要求高Tg FR-4玻纤布基材/P片，老品如需更改由客户提出；

2）未经客户同意，不允许替换料
公差

无要求外形尺寸按照 0/-0.2mm,板内非金属化槽尺寸按照 +0.2/0mm，金属化槽按+0.3/0mm控制，压接孔公差+/-0.05mm
工艺边

1）客户图纸无工艺边要求时，增加工艺边需EQ
2）增加工艺边时，如板内有MARK 点，工艺边上可不添加MARK点,反之工艺边上添加MARK点；

3）V-CUT余厚：板厚≥1.5mm的，最大残余厚度≤ 0.8mm；0.8≤板厚<1.5mm，最大余厚为板厚的一半；板厚<0.8mm建议取消使用V-CUT ,使用邮票孔连接（邮票孔边与外形中心相切），邮票孔孔边到孔边距离≤ 0.4mm；
4）允许在工艺边上增加定位孔，添加方式如下图所示：两个长边工艺边分别添加直径2.7mm的孔，此孔中心应与mark点的中心在X方向或Y方向在一条线上，此孔中心与mark点的中心的间距10mm，非Mark点附近的固定孔。如下图所示
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5）V-CUT 中心线是印制板外形;

6）刚性板客户文件中有工艺边设计的，非矩形外形边与工艺边之间有桥连设计时，需要采用桥连处跳V-CUT方式制作:

A）如果文件中桥连的跳V-CUT设计间距超工艺加工能力时需提出确认；

B）如果是矩形边与工艺边相连，则V-cut须按整板贯通制作； 
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C）如果设计文件是非矩形外形且没有工艺边设计，需与顾客确认是否需要增加工艺边并采用桥连跳V-CUT方式制作；

7）邮票孔桥连

A）应贯穿垂直相交的两个工艺边，如下图红色方框所示
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邮票孔连接处应避开附近元器件焊盘（通孔焊接的焊盘除外）至少5mm；邮票孔连接处应避开附近螺钉安装孔孔中心至少5.5mm；每组邮票孔之间距离的间距建议40~100mm，但是长边方向的工艺边至少添加两组邮票孔连接，每组邮票孔宽度4~8mm；邮票孔内部孔间距为0.8~1.0mm，孔壁最小处厚度0.3~0.5mm，孔径大小0.5~0.6mm；每组邮票孔的边缘倒角R=0.75~1.5mm。
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邮票孔的孔中心连线是印制板外形
钻孔

图纸中孔数孔径与光绘文件不符合的，以光绘文件为准

背钻

图纸没有背钻要求，不得擅自采取背钻工艺;

QJ*验收等级产品

厚孔径比（ PCB 的厚度与其钻孔直径之比）≥7:1 或 孔径≤0.3mm 时，应采用树脂塞孔+CAP电镀

翘曲度

有表面贴装阵列器件（如BGA，LGA，CCGA等）时，翘曲按≤0.5%
加工文件 
除因阻抗要求对印制板进行的叠层厚度、线宽线距调整、阻焊开窗、丝印位置挪动外，其余更改必须由客户重新发送文件再进行加工制造。

拼板

QJ*验收等级产品板边有空间多加一组JPQP_COUPON
出货报告

1）金相切片检测报告
2）孔电阻测试报告（勾选条件：QJ*产品小于等于0.6mm的所有孔和板厚孔径比大于6:1的所有孔；GJB*产品小于等于0.5mm的所有孔和孔径板厚比大于8：1的所有孔）

3）热冲击测试报告（勾选条件：层数≥16层且订单数量大于等于50 个Panel或出货数量大≥200）(CAM添加互联电阻测试图形)

4）热油测试报告（勾选条件：QJ*产品均提供；GJB*产品小于等于0.5mm的所有孔和孔径板厚比大于8：1的所有孔）(CAM添加互联电阻测试图形)

5）热应力检测报告（勾选条件：双面及多层板板）

6）镀层厚度测试报告（勾选条件：采用电镀金工艺的印制板）
产品标识要求

在“ BM7 ” 或“ 7 ” 的设计字符串标记后只增加设计版本号。样式 为 ： “ BM7设计丝印字符串”空格“ | ”空格“ 设 计 版 本 号 ”，设计版本号以客户提供的文件名中括号内字母为准 ， 如电子文件名为 BM7.823.110000(A). 扩 展 名 ” ， 则设计版本号为 A ，添加后的效果如图1。
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预审部分： 

确认资料传递流程：

①、确认人员邮件发给成都办

 ②、成都办打印传真与客户确认

 ③、成都办把确认结果填写在附件上，通过邮件回给确认人员。

2. 标记：制板说明中无要求时，加FP标记，加周期（WWYY）标记。

3.EQ确认

EQ中不得提出违反标准的建议或更改要求,对于违反标准的设计，应反馈设计师，明确超出的标准条目、标准值及加工能力
CAM部分：
此客户要求所有新单：快捷标记都加在底层字符，若客户没有底层字符，我们自己加一底层字符，印快捷标记。

2. 客户要求所有新单：在快捷标记下面加上CAM制作日期，如05年6月11号做的CAM文件，则加上050611字样．
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FPC要求:
1.针对刚挠板，刚性工艺边和挠性板之间采用局部邮票孔连接时，邮票孔间距（孔边到孔边）要≤0.4MM；

1.1每处刚性工艺边和挠性板做局部邮票孔连接时，在距离邮票孔中心线5MM方向（朝工艺边方向）设计两个直径2MM、孔中心间距5MM的NP孔，如无法实现此点设计要求的，需确认处理方式；

1.2如果每处刚性工艺边和挠性板未做局部邮票孔连接时，需确认是否需要添按上述要求增加邮票孔；

2.点胶：客户无要求，默认可以点胶；
MI部分：
1.客户不允许补阻焊油，阻焊、外观检查、功能检查备注：“不允许补油”。
2.外观检查：不应对PCB进行机械校平；set拼板不允许单元板交货

3.阻焊塞孔备注：成品孔径≤Φ 0.55mm的过孔，塞孔的深度应≥ 75% 孔深；

4.点胶：高度方向不应高于刚板板面，宽度≤ 1.5mm 。

5.QJ*产品增加低阻测试流程

6.功能检查备注：不应对PCB进行机械校平；

7.验收等级为：QJ831B-2011/QJ201B-2012，钻孔备注：不允许采用叠板钻孔
_1234567890.doc
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收件人：X X X（客户方）                             电话：XXXXXXX（客户方）

发件人：兴森快捷


时间：2010-1-27


主题：关于782331969板子工程问题确认


关于782331969（4C00109ZA0）工程问题确认：

1、 此板的铜皮设计在板边了，请问此板的板边侧面是否需要按漏铜制作呢：？

建议：此板的板边侧面按不漏铜制作，按我司工艺削。


客户意见：


2、 此板没有提到表面工艺，请确认


建议：此板的表面工艺按有铅喷锡制作。


客户意见：


客户确认人： X X X                               电话：XXXXXXX

快捷公司关系人：产品工程部（Customer Original Data Department）


Frank;Xiao   肖伟铭


TEL：+86-020-82086278
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