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增加品质管控等级及要求,正式版发行.

特殊特性要求

重点要求

等级符号 产品管控要求

巡检，定义检验频率

全检要求 自动机全验

品质管控等级及要求

焊
锡
脚
两
面
镀
金
1~
3u
".

正位度检测正位度检测

正位度检测

(正位度以7.49为中心后量测）

(量测1.6圆孔中心）

焊点切片位置 焊点切片位置

焊
脚
高
度

两端锁扣，孔径变更、上下面增加凸包变更及料号变更；
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上下壳焊接后剥离强度70kgf Min.
中间铁片与外铁壳焊接后顶出强度50kgf Min.

ＰIN内部说明：

有胶圈

无胶圈



载带拉出方向

胶带保固

胶盘

载带

客户特殊要求标签

无铅标签

盖带

载带 材质PS ,0.40mm厚度

盖带 W=25.5mm(自粘)

卷盘 直径330mm,内径100mm,宽度32mm

外箱 L345*W345*H215

防潮袋 600*800

纸板 345mm*345mm*3mm

气泡布 345*345mm,T=13mm

折叠板 155*102*102*130

干燥剂

USB TYPE C 16 PIN (无胶圈) 

卷盘标签

外箱标签

产品

1. 包装方式:

1.1.使用自动包装机,先将载带送入导轨中,再用盖带贴合在上面其中初始20个槽不放置产品,然后将产品如

图示依次放入槽中,每槽放置1PC产品,每卷共装1000PCS产品,最后需留20个槽不放置产品；

1.2.用胶带将载带粘在一起,外围再用PE带缠绕一圈保固,并用3PCS胶带将卷盘的两边粘上保固,再贴上标签,

标签内容要清晰完整；

1.3.将卷盘装入防潮袋,再放置2PCS干燥剂,并尽可能抽出袋内空气,最后用热封机将防潮袋封好，不可漏气；

1.4.如图示在外箱底部先放入1PC纸板和1PC气泡布,将5PCS已装好产品的卷盘以标签朝上的方式平放入外箱

中,然后在外箱的四角放入折叠板,最后在卷盘上放置1PC气泡布和1PC纸板；

1.5.外箱用胶带成工字形封箱,贴上外箱标签,清晰完整地填写相关内容；若产品包装不满一整箱时，需在外

箱标签下方加贴1PC尾数箱标签,整箱则无需贴此标签。

1.6.一栈板最多放置5层外箱,每层放9箱(3X3),在堆叠好外箱的八个棱角用边条保护,再缠绕保鲜膜10层。

2. 注意事项:

2.1.防止漏装,防止异物装入,禁止碰歪产品锡脚；

2.2.盖带与载带剥离力: 20~130gf, 剥离角度165°~180°, 剥离速度300mm/min；

2.3.来料、生产及包装运输过程必须满足FAF JH-GP-213《环境管理物质限用作业程序》要求

3. BOM(一箱用量)

B B

A

剥离角度165°~180

放置产品段 空槽空槽
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每卷包装规格

名称 FAMFULL P/N SPEC. Q'TY

USB TYPE C 16 PIN (有胶圈) 


