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	成都莱普科技事业部项目流程管理

	定制产品-总结报告

	项目名称
	晶圆激光标刻机
	项目编号
	Y241224098

	项目负责人
	徐万宇
	评审日期
	

	评审要求的附件及文档
	编号
	文档及附件名称
	负责人
	资料情况

	
	1 
	技术协议/配置表/市场需求表
	刘敏
	

	
	2 
	定制产品-任务及计划
	刘敏
	

	
	3 
	定制产品-技术方案评审表
	刘敏
	

	
	4 
	定制产品-设计评审表
	刘敏
	

	
	5 
	随工单
	赵龙江
	

	
	6 
	生产过程自检表
	赵龙江
	

	
	7 
	定制产品-相关问题、质量问题处理表
	黄群
	

	
	8 
	整机检验报告
	严达
	

	
	9 
	产品BOM表
	舒祖刚，徐云
	

	
	10 
	定制产品-进度调整申请表（有调整时需要）
	刘敏
	

	
	11 
	机械结构图纸（装配图、零件图）、标准件表
	张平
	

	
	12 
	电气图纸（原理图、接线图），元器件表
	徐云
	

	
	13 
	光学件图纸，标准件表
	合并于机械结构图纸
	

	
	14 
	软件（自动化PLC程序、单片机程序及其他）
	徐云
	

	
	15 
	控制软件（软件试用说明书、上传数据库存档）
	梁耀琦
	

	
	16 
	工艺参数及加工参数表
	杨淋友
	

	
	17 
	整机操作使用说明书（含人机界面操作）
	徐云
	

	
	18 
	售后安装SOP（水电、气、占地面积、重量、环境要求等参数）
	徐云
	

	
	19 
	售后安装调试进度表
	王国坤
	

	
	20 
	客户验收表
	王国坤
	

	技术总结（技术特点，特殊问题的处理，需改进及完善的地方）
	徐万宇

	生产装配、售后总结
	（1）loadport调试技巧：设置最大厚度，最小厚度，晶圆厚度，动态设置AC组参数。
（2）初始化时需要开气初始化，避免手指上有晶圆时被甩飞。如下所示：
//MP50//DS10//T30//DS20//T30//DS11//T30//DS21//T30//11//13//12/14//05//15//DS10//T30//DS20//T30//!M $1G3//!E//。
（3）定位方式：找到notch最下方特征。
角度偏移：通过左右弧线计算与水平方向的夹角。
C4结构片：需要把字符和右侧水平线处于同一条直线上。
[bookmark: _GoBack]（4）gem300常用事件总结：准备上料，开始上料，上料过程中，标刻开始，标刻结束，开始下料，CJ和PJ开始和结束。


	部门质量工程师总结
	黄群

	质量中心总结
	严达

	市场反馈
	王伟东

	项目结果
	□差    □中    □良    □优
	记录人
	

	项目负责人
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	质量中心
	[bookmark: sign2]

	市场部
	[bookmark: sign3]
	分管副总
	[bookmark: sign4]
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