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Antenna Specification 
 
ELECTRICAL CHARACTERISTICS 

Item Specification 

Working Frequency Range 2.4 ~2.5 GHz 

Return Loss -10 dB 

Peak Gain 1.97 dBi 

VSWR 2 max. 

Polarization Linear Vertical 

Radiation Pattern Directional 

Impedance 50 

*Note 1. Central Frequency should be defined after customers’ application approval. 
 

MATERIAL TABLE 

Items Description 
PCB FR4 T=0.8mm(黑漆板) 
Cable ψ1.13 Cable(Black) 

Double Tape G9000 

Connector IPEX 

 

ORDERING RULE 

RF PCA 1915 06 I M A B 3 01 

Type Code 
Product 

Code 

PCB 
Dimension 
(Unit: mm)

Cable 
Length 

(unit: cm) 

Connector 
Brand 

Type of Connector Application 
Project 
status 

Wire 
Diameter

Project

Walsin RF 
Device 

PCB 
Antenna 

Per 2 digits of 

length, width

 

e.g.:1915 
Length 

19.3mm, 
Width15.0m

m 

2 digits for 

cable 

length 

 

e.g.:06 
Length 
6.8cm 

A: N 

C:MCX 

D:IPEX III 

E: IPEX IV 

F: IPEX A13

H: Hirose 

I: IPEX 

M: MMCX 

S: SMA 

T: TNC 

U:MURATA
N: None 

A: Reverse Female
B: Reverse 
Male 

F: Female 

M: Male 
N: None 

0: 0GHz 
3: 3GHz 
6: 6GHz 
5: 5GHz 

A: 2.4GHz ISM 

band 

B: GSM 900/1800 

dual band 

G: GPS band 

L: 2.4/5.2/5.8 GHz

tri-band 
N: NFC 
T: LTE band 
W: WCDMA band

B: MP 
T:During 
Test 
X: Pile Run 

0:None 

1:∅ 0.81 

2:∅ 1.32 

3:∅ 1.13 

4:Low Loss

 ∅ 1.13 

5:∅ 0.5 

6:RG316 

7: ∅ 1.37 

8:RG178 

9:Low Loss

 ∅ 1.37 

01~99 
series 

number
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DIMENSIONS 
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Test Report 
■ Experimental Setup 
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■ ELECTRICAL CHARACTERISTICS 
Return Loss 
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■Antenna Efficiency & Peak Gain 
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■ Radiation Patterns 
 

2400~2500 MHz  
 

Phi=0.00deg 
Gain . dB 
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Theta=90.00deg 
Gain . dB 
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Phi=90.00deg 
Gain . dB 

 

 
 

 
 
 



Approval sheet  

Page 11 of 19 RFPCA191506IMAB301_V01 Mar. 2016 

PCB Specification 
 

 



Approval sheet  

Page 12 of 19 RFPCA191506IMAB301_V01 Mar. 2016 

 

 



Approval sheet  

Page 13 of 19 RFPCA191506IMAB301_V01 Mar. 2016 

Connector Specification 
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Cable Specification 
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Samples Test Report 
 

 
 



 實驗名稱:

 實驗目的:

 實驗設備:

 實驗人員:

 實驗日期:

NO 1 2 3 4 5

測試值 1.48 1.5 1.45 1.47 1.46

MAX： 1.5 MIN 1.45 X： 1.472

1/1

作 成審 核

編 號

核 準

日 期

2016/3/3

頁 次

潘丹鳳

RFPCA191506IMAB301
實 驗 報 告

拉力測試機

潘丹鳳

拉力測試

驗證IPEX鉚壓后其拉力是否OK

何耀輝 尤印化

 實驗結論: 取5PCS產品進行拉力測試，其拉力值均在規格范圍內，判定為OK。

 實驗步驟:

OK

拉力測試規格：≧1.0Kg

判定

2.拉力測試數據如下：

2016/3/3

1.取5PCS組裝好IPEX的樣品進行拉力測試，步驟如下：

組裝IPEX后產品

測試結果



料  號： 申請日期：

批  號： 實驗數量：

測試設備

測試條件

測試對比

NO.

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

判定

審核:李百京 測試:施建和

OK

測試項目

實驗前 實驗后

中性鹽霧試驗

備注：

/ /

/ /

/ /

/ /

/ /

無氧化 無氧化

無氧化 無氧化

無氧化 無氧化

鹽霧試驗箱

鹽水濃度：5％

實驗箱溫度：35±1℃

實驗時間：24H

噴霧方式：連續

實驗前、實驗后

圖片對比

無氧化 無氧化

無氧化 無氧化

              蘇州華科電子有限公司
Antenna 可靠度測試報告

RFPCA191506IMAB301 2016/3/3

NA 5 PCS

實驗前

實驗后



:

(NO 1.) : Spec desc.

(NO 2.) : (PN & LOT & QTY)

(NO 3.): (Inventory check barcode)

(NO 5.):  BULK LOT

(NO 6.)

(NO 4.): - (print system time-total piece this

print)

1. 20pcs IPEX , PE PE 5 PE 100pcs PE

2.

RFPCA191508IMAB301

  1     1

A

2015/11/11

3. ( ) 1500pcs 1

pcs PE 20pcs PE 5 PE

RFPCA191506IMAB301

2016/3/3



文件編號：S37-S-130

版別：A版

頁次：

NO. 流程 工站別 管控項目 檢驗方式 管控標準 管控圖表 制造抽樣頻率 品管抽樣頻率 異常反饋途徑 相關文件

1 進料

a.線材

b.I-PEX

c.PCB板

d.錫絲

卡尺、目視

卡尺、目視

卡尺、目視

XRF

原物原采購標準

材料承認書
進料檢驗報告

ISO 2859 II

AQL=0.15%
領班→組長→相關單位

天線廠不合格品管理辦法

天線廠進料檢驗管理辦法

2 剝線

a.尺寸

b.外觀

c.一級保養記錄

CCD、直尺

目視

制品工程表

SOP

點檢記錄表

制作流程單

一級保養記錄

5PCS/2H/臺

100%

1次/班別/臺

5PCS/2H/臺

5PCS/2H/臺

1次/班別/臺

領班→組長→PE(制程異常)、QE（原

材料異常及協助PE分析制程異常）
天線廠不合格品管理辦法

3 浸錫

a.溫度

b.外觀

c.一級保養記錄

溫度計

目視

制品工程表

SOP

點檢記錄表

制作流程單

一級保養記錄

1次/4H/臺

100%

1次/班別/臺

1次/4H/臺

5PCS/2H/臺

1次/班別/臺

領班→組長→PE(制程異常)、QE（原

材料異常及協助PE分析制程異常）
天線廠不合格品管理辦法

4 組裝IPEX

a.外觀

b.尺寸

c.拉拔力

d.一級保養記錄

目視

千分尺

推拉力計

制品工程表

SOP

制作流程單

點檢記錄表

一級保養記錄

100%

3PCS/2H/人

3PCS/2次/臺/班

1次/班別/臺

5PCS/2H/人

3PCS/2H/人

3PCS/2次/班/

臺

1次/班別/臺

領班→組長→PE(制程異常)、QE（原

材料異常及協助PE分析制程異常）
天線廠不合格品管理辦法

5 焊Cable線

a.溫度

b.外觀

c.一級保養記錄

溫度計

目視

制品工程表

SOP

點檢記錄表

制作流程單

一級保養記錄

1次/4H/臺

100%

1次/班別/臺

1次/4H/臺

5PCS/2H/臺

1次/班別/臺

領班→組長→PE(制程異常)、QE（原

材料異常及協助PE分析制程異常）
天線廠不合格品管理辦法

6 貼背膠 a.外觀 目視
制品工程表

SOP

制作流程單

一級保養記錄

100%

1次/班別/臺

5PCS/2H/臺

1次/班別/臺

領班→組長→PE(制程異常)、QE（原

材料異常及協助PE分析制程異常）
天線廠不合格品管理辦法

7 測試
a.特性

b.一級保養記錄

網絡分析儀

目視

制品工程表

SOP

制作流程單

一級保養記錄

100%

1次/班別/臺

5PCS/2H/人

1次/班別/臺

領班→組長→PE(制程異常)、QE（原

材料異常及協助PE分析制程異常）
天線廠不合格品管理辦法

                      蘇州華科電子有限公司                      蘇州華科電子有限公司                      蘇州華科電子有限公司                      蘇州華科電子有限公司

文件名稱文件名稱文件名稱文件名稱：：：：RFPCA- Series QC Flow Chart RFPCA- Series QC Flow Chart RFPCA- Series QC Flow Chart RFPCA- Series QC Flow Chart 

生產流程 管                  制                  重                  點 異          常          處          理

核心小組Core Team：

Factory：Yaohui He    Process：

Process：Wei Wu   Production：Chen Wei Xu

     QA：Baijing Li

 □原型Prototype             □投產前Pre-launch         ■生產Production

主要聯繫人 / 電話Key Contact / Phone：

Date（Orig）：2015/3/4
Baijing Li  0512-62386888#5530
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核心小組Core Team：

Factory：Yaohui He    Process：
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     QA：Baijing Li

 □原型Prototype             □投產前Pre-launch         ■生產Production
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Date（Orig）：2015/3/4
Baijing Li  0512-62386888#5530

8 外檢
a.外檢

b.尺寸

目視

卡尺

外觀檢驗工程表

制品工程表

SOP

點檢記錄表

制作流程單

100%

5PCS/2H/人

5PCS/2H/人 領班→組長→PE(制程異常)、QE（原

材料異常及協助PE分析制程異常）
天線廠不合格品管理辦法 

9 FQC檢驗

a.特性

b.尺寸

c.外觀

網絡分析儀

卡尺

目視

制品工程表

外觀檢驗工程表

生產工單

FQC檢驗記錄表

FQC檢驗日報表

10PCS/送檢批

10PCS/送檢批

ISO 2859 II

領班→組長→QE 天線廠不合格品管理辦法 

10 包裝

a.標簽

b.外觀

c.數量

目視

制品工程表

外觀檢驗工程表

SOP

生產工單

制作流程單 100%

1次/2H

10PCS/1次/2H

1次/2H

領班→組長→PE(制程異常)、QE（原

材料異常及協助PE分析制程異常）
天線廠不合格品管理辦法

11 入庫

a.料號

b.批號

c.標簽

d.數量

目視

制品工程表

外觀檢驗工程表

生產工單

入庫單

12 出貨

a.料號

b.批號

c.標簽

d.數量

e.偵錯

目視

偵錯
出貨標簽標準

OBA CHECK LIST

出貨報告
Every Lot 領班→組長→相關單位 天線廠不合格品管理辦法



纸箱

主要

包材

外紙箱

PE袋

 珍珠棉

套管

藍林

錦華

長園

★

卷尺

卡尺/XRF

数量包装

尺寸检验

外观检验

强力测试

有害物质测试

外观:紙箱表面破损,

印刷字迹模糊

PE袋表面破損

珍珠棉表面破損

依订单或送货单检验

尺寸公差依照《原

物料采標》規定公

差

印刷字迹歪斜30

度以下,存放在正

常温度5-35度.期

限三年

依据AQL：

MIL-STD-105E

II級單次正常抽

樣AQL:0.15

《进料检验记录表》

《进料验收单》

《送货单》

《材料承認書》

《原物料采购标

准》《原物料之保

存期限和存儲環境

參照表》

金属材料 端子
DiGi

Master

★
卡尺/XRF

数量外观

包装

尺寸

有害物质测试

数量:每卷2000pcs

外观:无压伤變形印迹,表

面無生锈.氧化.

尺寸公差依照《原

物料采標》規定公

差

封闭式一层包装,

无散乱,存放正常

温度5-25度.

依MIL-STD-

105E  II級單次

正常抽樣AQL：

0.15

《进料检验记录表》

《进料检验验收单》

《送货单》

《材料承認書》

《原物料采购标

准》

《原物料之保存期

限和存儲環境參照

表》

PCB FR-4 名利來 ★

目視

卡尺

菲林片

尺寸 外觀
顏色

絲印

尺寸公差依照《原

物料采標》規定公

差

PCB板不可露铜,

线路处不可有 压

痕/折痕/伤痕存

放條件依照《原

物料之保存期限

和存儲環境參照

表》

依据AQL：

Major：0.15

inor：0.4进行抽

检

《进料检验记录表》

《进料检验验收单》

《送货单》

《材料承認表》

《原物料采购标

准》《原物料之保

存期限和存儲環境

參照表》

線材 線材 神宇 ★
卡尺/網絡分

析儀器/XRF

數量外觀

包裝

尺寸

電壓駐波比

有害物质测试

線材数量:卷/500m.

包装:線材不可有相互交叉

之現象,规格与送货单相

符.磁扣每袋1000PCS

尺寸公差依照《原

物料采標》規定公

差

存放正常温度5-

25度

依MIL-STD-

105E II級單次正

常抽樣AQL：

0.15

《进料检验记录表》

《进料检验验收单》

《送货单》

《材料承認書》

《原物料采购标

准》《原物料之保

存期限和存儲環境

參照表》

Process Management Plan

制    程    管    制    制    程    管    制    制    程    管    制    制    程    管    制    计    计    计    计    划划划划
品名：RFPCA系列

華 新 科 技 股 份 有 限 公 司華 新 科 技 股 份 有 限 公 司華 新 科 技 股 份 有 限 公 司華 新 科 技 股 份 有 限 公 司
管制点：A~C 文件编号：

料号： A.进料检查
版本：原版 B.制程
页数：1 C.最终检查

制程描述
生产检测治

工具及机器

设备

管制项目

制程

管制项目

管制方法

序

号

制程管制

项目规格

检验时间

与频率

管制方式

记录表单
原材料

供应商

工序说明

制程名称

作业内容

直接材料名称规格

参考文件材料

名称

材料型号/

料号
作业 检查

产品管制项目
产品管制

项目规格

1
原材料进料

检查



制程描述
生产检测治

工具及机器

设备

管制项目

制程

管制项目

管制方法

序

号

制程管制

项目规格

检验时间

与频率

管制方式

记录表单
原材料

供应商

工序说明

制程名称

作业内容

直接材料名称规格

参考文件材料

名称

材料型号/

料号
作业 检查

产品管制项目
产品管制

项目规格

2

纸箱

PE袋

珍珠棉

端子

线材

磁扣

套管

纸箱

PE袋

珍珠棉

端子

线材

磁扣

套管

藍林

錦華

DiGi Master

神宇

豐億

長園

目视 数量

包装

   紙箱每叠10pcs

PE袋每疊100pcs

珍珠棉每疊100pcs

 端子每卷2000pcs

线材数量:卷/500m

数量规各与送货单

相符，包装无破损

．

存放正常温度5-

25度,堆放高度

1M.

《进料检验记录表》

《进料检验验收单》

《倉儲管理規定》

《原物料之保存期

限和存儲環境參照

表》

3

纸箱

PE袋

珍珠棉

端子

线材

磁扣

套管

纸箱

PE袋

珍珠棉

端子

线材

磁扣

套管

藍林

錦華

DiGi Master

神宇

豐億

長園

目视 数量

包装

  包裝/數量
数量规格与发料工

单相符，包装无破

损．

数量规格与发料

生产单相符，包

装无破损．

每批
《发料单》

《补料单》
《生产管理办法》

4 線材 線材 神宇 ★
目视

卡尺

線材顏色

線材長度

線材顏色長度依

《製品規格書》

線材無切傷

線材顏色長度依

《製品規格書》

線材無切傷

每捆100pcs,每盤

2000pcs堆高2層

每2小時點檢一

次線材長度和

切傷

《剝線尺寸記錄表》

《外观检验标准》

《製品規格書》

《派工單》

5 錫 錫 昇貿 ★
目視

測溫儀
錫爐溫度 焊錫后編織網外徑

錫爐溫度不可超過

260±10℃

產品每捆100pcs,

每盤2000pcs堆高

2層 產品外觀不

可有殘留錫渣

每4小時點檢一

次錫爐溫度,每2

小時點檢一次

線材焊錫直徑

《溫度記錄表》

《剝線尺寸記錄表》

《SOP》

《製品規格書》

《外观检验标准》

6 半成品 IPEX端子 DiGi Master ★
端子機

千分尺
端子機調試 鉚高尺寸       外觀

產品鉚高尺寸符合

《製品規格表》作業

手法符合《SOP》要

求

产品鉚高尺寸须符

合《制品规格表》

規定值

每2小時或更換端

子/品名時點檢一

次鉚高尺寸,每次

記錄3pcs

《ipex點檢紀錄表》

《SOP》

《製品規格表》

7 錫 錫/PCB 昇貿/三生 ★
目視

測溫儀
錫爐溫度 焊錫后編織網外徑

錫爐溫度不可超過

380±20℃

產品每捆100pcs,

每盤2000pcs堆高

3層 產品外觀不

可有殘留錫渣

每4小時點檢一

次錫爐溫度,每3

小時點檢一次

線材焊錫直徑

《溫度記錄表》

《剝線尺寸記錄表》

《SOP》

《製品規格書》

《外观检验标准》

8 背膠 3M9448 玖宏 ★
目视

游标卡尺
外观 尺寸/外觀

不可超出基材邊緣

0.2MM

产品须符合《制

品规格书》規定.

后端外检100%

检查 《外检日報表》
《外观检验标准》

《SOP》

领料

背膠

入库

焊錫

組裝IPEX

剝線

鍍錫



制程描述
生产检测治

工具及机器

设备

管制项目

制程

管制项目

管制方法

序

号

制程管制

项目规格

检验时间

与频率

管制方式

记录表单
原材料

供应商

工序说明

制程名称

作业内容

直接材料名称规格

参考文件材料

名称

材料型号/

料号
作业 检查

产品管制项目
产品管制

项目规格

9 成品 ----- ★ 网络分析仪

仪器校正

mark点设定

电压驻波比设

定

测试接头寿命

产品特性：

mark点和电压驻波比

依照《制品规格书》

产品的设定的mark

点和电压驻波比须

和《制品规格书》

一致

；测试接头测试

5kpcs须更换.

产品特性须符合

《制品规格书》

規定值

测试端100%测

试每4小时或更

换品名点检mark

点,每批或更换

品名点检其机

器校正.

每8小时点检其

接头使用次数.

《测试日报表》

《测试接头更换记录

表》

《网络分析仪校正记录

表》

《测试频率记录表》

《SOP》

《製品規格書》

10 成品 ----- ★
目视

游标卡尺

外观 外观

端子表面不可有有

感刮伤,端子中心

弹片不可有歪

斜,PCB表面不可刮

傷

端子表面不可有

有感刮伤,端子

中心弹片不可有

歪斜,PCB表面不

可刮傷

100%檢驗
《外检日報表》 《外观检验标准》

《SOP》

11 成品 ----- ★ 电子称

数量

标示

包装

重量

数量

标示

包装

重量

数量标示包装是否

依规格包装 產品

包裝后是否有稱重

数量标示包装是

否依规格包装

產品包裝后是否

有稱重

100%檢驗
《包装日报表》

《重量记录表》

《制品规格书》

《SOP》

《重量参照表》

12 成品 ----- ★ 目视

外观

数量

标示

包装

外观

数量

标示

包装

端子表面不可有有

感刮伤,端子中心

弹片不可有歪

斜,PCB表面不可刮

傷

端子表面不可有

有感刮伤,端子

中心弹片不可有

歪斜,PCB表面不

可刮傷

依据AQL：

MIL-STD-105E

II級單次正常抽

樣AQL:0.15

《送检单》

《SOP》

《外觀檢驗標準》

《製品規格書》

13 成品 ----- ★ 目视

数量

标示

包装

数量

标示

包装

数量标示与包装是

否依包装规范或客

人包装执行.

数量标示与包装

是否依包装规范

或客人包装执

行.

每批 《入库单》 《制品规格书》

14 成品 ----- ★ 目视

数量

标示

包装

数量

标示

包装

數量是否正確;包

裝袋與包裝箱上是

否有貼標籤.

數量是否正確;

包裝袋與包裝箱

上是否有貼標

籤.

100%檢驗
《出货检验日报表》

《出货检验报告》

《制品规格书》

《重量参照表》

《出貨管制規定》

出货

外检

包装

FQC检验

入库

测试


