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备注：更新的内容以蓝色字体显示。
共用部分：
0、标记:

制板说明中无要求时，加快捷标记，加周期。不允许加内部追溯号。
验收标准

	序号
	产品类型
	验收等级

	1
	星载微波多层及数模混合多层印制板
	GJB9491-2018+QJ831B-2011

	2
	星载微波单双面印制板
	GJB9491-2018+QJ201B-2012

	3
	星载刚性多层印制板
	QJ831B-2011

	4
	星载低频双面印制板
	QJ201B-2012

	5
	微波多层及数模混合多层印制板、微波单双面印制板
	GJB9491-2018

	6
	低频多层印制板、双面板
	GJB362C-2021


孔铜：

微波板（双面、多层）（GJB9491-2018，GJB9491-2018+QJ*产品)孔铜最小≥22.5um，平均≥25um。
3、钻孔

产品资料文件未说明孔径为成孔孔径还是钻孔孔径时，“创建日期”在2023年9月之前的印制板，EQ确认，2023年9月之后默认为成孔孔径。
4、背钻

无特殊要求时，背钻深度公差默认±0.15mm。
5、阻焊
不允许阻焊上盘。
6、表面工艺

低频多层板、双面板无要求时，采用有铅喷锡。
2）微波板（单双面、多层；含星载）要求电镀锡铈时，锡铈厚度＞8um（提交工艺评审），需和客户的科技部申请外包报备。采用《第十四所合格生产外协供方质量保证要求》的附件12、13<外协单位单道工序转包申请表>。
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3）电镀金/电镀镍金（电镀镍金的镍厚≥2.5um）非焊接区域金厚≥1.3um，焊接区域金厚≤0.45mm；镀金工艺需采用引工艺线镀金，不得金做抗蚀层蚀刻图形。

4）沉金金厚0.05um~0.08um。（工艺评审金厚范围）
7、镍腐蚀：
        星载产品及其他产品类型的多层板，客户要求要求化镍金时，需EQ提出：“镍腐蚀取样送样检测周期长，工厂平台化金有做镍腐蚀制程监控，单款产品建议取消该项检测”。客户不同意时，化金和功能检查工步备注：要求随炉（槽）检测镍腐蚀（不得＞1级），实验室保留样品、集中送样检测，保存检测记录，不用提供报告，星载产品镍腐蚀不得＞1级。

8、wrap铜厚
低频刚性多层板包覆铜厚度≥12um
9、微波多层板：

埋阻图形更改需书面EQ确认。
10、塞孔饱满度
无要求时，通孔树脂塞孔或铜浆塞孔填塞饱满度95%以上，盲、埋孔填塞饱满度85%以上。
11、字符油墨：白色
12、报告要求：

1）提供镀层厚度报告（表面工艺为金类提供）；

2）提供背钻图片、切片、背钻残桩数据（有背钻时提供）；

3）《印制板检验报告（补充）》（有埋阻、重量等特殊检测项时提供）。

4）特性阻抗测试报告（有阻抗要求时）
5）《金相切片检测报告》（QJ*产品、GJB9491-2018+QJ*产品备注每PNL切片，抽1份报告交付）
6）金相切片图
7）印制板检验报告（补充）》（有埋阻时，测试阻值）
8）板材COC报告、P片COC报告
9）《孔电阻测试报告》（有PTH孔的QJ*、GJB*+QJ*板需要提供）
10）《耐热油测试报告》（QJ*、GJB*+QJ*板需要提供）
11）《外协单位单道工序转包申请表》（外发电镀锡铈时必须填写，需客户科技部审批完整。其他单工序外包也需填写）
13、铝基板：
1）铝基板表面，要求阳极氧化3型加工（SJ20813-2002），采用彩虹色化学氧化工艺，如订单没要求，不允许使用无色氧化工艺（提供工艺评审）；要求电镀锡铋时，可采用电镀锡铈替代，除非图纸特别规定，需增加一层化学镍中间层，厚度5~7.5um，镀锡层5~10um。
14、金丝键合测试：

软金厚度≥2.5um，EQ设计师是否需键合测试，并确认键合条件：是否按协议的可键合性评价条件——采用25um金丝、10根、楔焊（第一键合点：压力15~50g、超声功率65~160，超声时间40~140ms；第二键合点：压力15~50g、超声功率80~250，超声时间60~160ms）测试，最小值大于5g，均值大于7.5g；是否可免150umX12.5um金带的打线测试

序列号

格式：客户批次（三位，由客户提供）+四位顺编号（客户无要求从0001开始），不允许断号及重号。
预审部分： 

EQ确认单

工程EQ确认单由预审放在公共盘路径: \\192.168.250.11\jp出货报告相关资料\S036专用\

工程确认单每条需有答复建议,并有日期,参考下图,若为客户书面回复,则答复人签名。

表格中没有EQ内容的行删除, 只允许调行高,不允许调行宽。

存档打印的表格命名按照生产型号前8位+确认单，例：8S036001确认单。

若没有EQ确认,则也提供一个表格，表格内备注:此板无工程问题确认。
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⑥所有EQ均发给产品谢寻，由其统一确认并回复；

⑦DWG图纸中类似下图红色圈圈中标注没有实测物体，需问清楚虚线的位置是否为中线，二次元可测的，不与客户确认忽略，需显示在尺寸测量附表（补充）中。
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物料

客户明确物料时，不允许替换料，如需要替换需按附件2《第十四所生产外协产品信息反馈表》格式确认后才可替换。
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3、加工要求（针对新单和NOPE订单）
客户要求除了常规的检测项目外其它检测要求，如重量、埋阻、类似附图所示位置的平面度等，预审指示单备注清楚客户的具体要求、测试位置；
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客户要求是提供全尺寸测量图纸
当图纸除了成品尺寸长、成品尺寸长宽、板厚以外，还有其它尺寸要求，预审指示单备注：提供《尺寸测量附表（补充）》；

尺寸项目≥15项时工艺评审可否简化并EQ确认；
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当订单有重合度要求时，预审指示单中备注清楚客户的具体要求。
CAM部分：

客户要求出货时提供埋阻值，埋阻板与工艺罗天泽沟通埋阻测试数据的制作及输出。

2.客户的图纸要求标注全测，无需测量的预审需指示CAM，CAM提供给生产的PDF图纸需完整（客户原始给的DWG标注，最终按下图附表效果出货，有指示无需测量的除外）；DWG图纸中说明存在文字描述的特殊项时，需指示给生产，添加到《尺寸测量附表（补充）》，示例：平面度。
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MI部分：
预审指示单有《尺寸测量附表（补充）》时在功能检查和内包装工步备注：按“XXX”图纸检验，记录检测值并提供《尺寸测量附表（补充）》；
预审指示单有重量、埋阻等要求，在功能检查和内包装工步备注：

备注清楚“预审指示单的客户要求值”；

按要求测量，记录检测值并提供《印制板检验报告（补充）》；
埋阻镀金属于内控要求，涂镀层厚度测试报告中禁止出现2层埋阻子板的镀金相关信息，注意有要求提供埋阻测试条时，报告中的埋阻测量值数据，需与交的条一致。
3、当订单有背钻检测要求时，在铣板工序备注：铣下背钻附连板给到实验室；
4、当订单有埋阻测试要求时，在电测后的埋阻测试工步备注：由电测工序检测埋阻，并记录数值传递实验室；

物料为客供料时，内包装工步备注：客供料需提供领料凭证；

铝基板
当有阳极氧化处理时，外观检查备注：“要求表面均匀，无破损、划痕、裂纹，呈彩虹色”。功能检查备注“防腐蚀、附着力、接触电阻氧化膜质量需满足SJ20813-2002 3.5\3.7\3.9要求。”
2）当铝基板电镀锡铈处理时，外观检查备注“要求表面均匀、光亮、致密”。功能检查备注“镀层结合力、可焊性优良，化学镍和电镀锡铈可耐受200°C、0.5h烘烤无起泡、脱落。”

7、当客户要求金丝键合测试时，功能检查备注：键合参数和要求
