                            製程FMEA   
製程項目：內層乾膜                   製程責任：                   FMEA序號： 01           Page  1  of   8

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	前處理
	內層銅薄


	降低特性抗

阻值
	
	5
	基板銅厚不足

重工板微蝕次數過多

微蝕過度

	1
	以銅厚偵測器偵測銅箔厚度

重工以三次為限

每班測試微蝕率


	1
	5
	
	
	
	
	
	
	

	
	破水試驗

<20sec
	乾膜附著力

不佳
	
	2
	微蝕、酸洗藥液濃度過低

吸水滾輪失效

作業人員未戴

手套作業
	4
	依操作規範標準配置藥液

定期更換/清潔吸水滾輪

作業人員一律佩戴手套作業
	2
	16
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：內層乾膜                   製程責任：                    FMEA序號： 01           Page  2  of   8

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	壓膜
	乾膜附著力不佳


	線路Open/

Short
	
	4
	自動壓膜機操

作條件未在規範範圍內

前處理異常
	2
	每班檢查自動壓膜機之溫度、速度及真空壓力在規範操作範圍內

首件檢查及每30片

檢查乙次


	1
	8
	
	
	
	
	
	
	

	
	介面空泡
	線路Open/

Short
	
	4
	銅面凹點、凹陷、刮痕

壓膜滾輪沾附

膜渣、異物
	4
	作業人員自主檢查

作業人員自主檢查

作業人員定時保養、清潔壓膜滾輪


	2
	32
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：內層乾膜                   製程責任：                    FMEA序號： 01           Page  3  of   8

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	曝光
	顯影/蝕

刻不良
	線路Open/

Short
	
	6
	工作底片髒點

、刮傷

無塵室粉塵過多

工作底片光濃度不足

燈管老化

曝光能量過高

/過低

吸真空不良


	4
	專職底片檢修人員目視檢查

曝光作業前先行清潔板面及曝光玻璃臺面

依作業規定更換工作底片或燈管

定期校正曝光能量

作業人員檢查真空壓力是否在作業條件範圍內

首件檢查
	1
	24
	
	
	
	2
	1
	1
	2

	
	對/曝偏
	重工/報廢
	
	6
	工作底片漲縮

底片對位偏移


	4
	無塵室溫、溼度控制

作業人員定期之教育訓練
	2
	48
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：內層乾膜                   製程責任：                  FMEA序號： 01           Page  4  of   8

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	顯影
	SCUM
	蝕刻不良
	
	3
	顯影/水洗噴壓壓力不足

顯影液濃度過低、劣化
噴嘴堵塞


	2

 3

 3
	作業人員確認作業條件在規範操作範圍內

定期更換藥液

定期清理保養噴嘴
	1

2

1
	6

18

9
	   
	
	
	
	
	
	

	蝕刻 
	線寬、線

距未達製作規範要求
蝕刻不良

線路Open/

Short

	報廢

電性測試

Failing
	◆
	8
	蝕刻液之噴壓

、濃度、溫度、速度未在操作規範範圍內

自動添加系統失效

傳動輪軸運轉不順暢
	3

2

3
	製程工程師定期校正AQUA自動控制系統
作業人員檢查作業條件是否在規範操作範圍內

維護人員定期保養設備

首件檢查
	6

2

1
	144

32

24
	運用AOI
自動光學

檢驗儀器

檢測
	製程部

陳川

98/06/30
	具有密集或獨立線路的

板子，經

AOI自動光學檢驗儀器

檢測完成後

，始可送至下一製程
	8
	3
	1
	24

	去膜
	去膜不潔
	污染黑化

槽液
	
	5
	藥液濃度不足


	2
	依操作規範標準配置藥液
	2
	20
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA 
製程項目：內層乾膜                   製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  5  of   8
產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	AOI檢測
	Open

/Short
誤判

	電性測試

Failing

	
	4
	解析度、偵測參數選擇不當

無塵室粉塵過多

鐳射能量過低
	2
	依操作規範設定之參數條件作業

使用黏塵工具作業

製程工程師定期校正鐳射能量
	2
	16
	
	
	
	
	
	
	

	
	人員檢修Loss


	電性測試

Failing

	
	4
	作業人員檢修

技巧及熟練度

不足


	3
	加強作業人員檢修能力
	2
	24
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：內層濕膜                   製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  6  of   8

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	前處理
	水破試驗

<20sec
	油墨coating

不良
	
	2
	微蝕、酸洗藥液濃度過低

吸水滾輪失效

磨刷不良
	4
	依操作規範要求配置藥液

定期更換/清潔吸水滾輪

作業前調整刷壓電流至規範操作條件內


	2
	16
	
	
	
	
	
	
	

	網版印刷
	露銅
	銅面產生點狀蝕刻
	
	3
	底片/網板髒點

印刷條件不當

刮刀刀口平整

性不佳
	2
	製版作業前檢查底片及網板是否有異物

依操作規範之印刷條件印刷

每班印刷作業前先行研磨刮刀
	1
	6
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：內層濕膜                   製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  7  of   8

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	網版印刷

	滲墨
	蝕刻不良
	
	3
	刮刀角度過大

網版不良

網版積墨


	1
	依操作規範之印刷條件印刷

重新置網

以稀釋劑拭去積墨並重

新試印
	1
	3
	
	
	
	
	
	
	

	
	印偏
	重工/報廢
	
	4
	對位偏移

網板固定不良


	2
	定期校正CCD電腦自動對位系統

作業人員自主檢查


	1
	8
	
	
	
	
	
	
	

	預烤
	油墨未硬

化
	銅面產生針點狀蝕刻
	
	3
	預烤溫度或時間不足
	1
	依操作規範設定預烤時間及溫度
	1
	3
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：內層濕膜                   製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  8  of   8

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	蝕刻 
	線寬、線

距未達製作規範要求
線路Open/

Short

	報廢

電性測試

Failing

	
	6
	蝕刻液之噴壓

、濃度、溫度、速度未在操作規範範圍內

自動添加系統失效

傳動輪軸運轉不順暢

噴嘴堵塞
	2
	製程工程師定期校正AQUA自動控制系統
作業人員檢查作業條件是否在規範操作範圍內

維護人員定期保養設備

首件檢查


	1
	12
	
	
	
	
	
	
	

	去膜
	去膜不潔
	污染黑化

槽液
	
	1
	藥液濃度不足


	1
	依操作規範標準配置藥液

	1
	1
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：壓 合                      製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  1  of   6

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	黑化
	色澤不均
	外觀不良
	
	2
	水洗槽污染或抗氧化槽失效

濾心功能失效
	2
	更換水洗或抗氧化槽

定期更換濾心
	4
	16
	
	
	
	
	
	
	

	
	露銅
	層壓之結合

力不佳

外觀不良
	
	6
	各槽藥液之溫度、濃度、含銅量超出上限或下限

設備之過濾、自動添加或

搖擺系統異常


	2
	化驗室定期化驗各槽液

之濃度及含銅量

每班作業人員檢查藥液溫度及設備系統之正常

功能
	4
	48
	
	
	
	
	
	
	

	
	水紋
	層壓之結合

力不佳


	
	3
	熱風槽之風速

太大、太快

烤箱產生之水滴

鐵弗籠絲造成
	2
	製程工程師定期調整、

校正

不使用功能失效之烤箱


	4
	24
	
	
	
	
	
	
	


                           製程FMEA   
製程項目：壓 合                      製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  2  of   6

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	組合
	噴錫後造成分層
	板子品質不佳/功能失效


	
	6
	膠片吸濕水份

過高


	4
	膠片儲存及配膠作業之地點，在溫、溼度控制良好的環境


	3
	72
	
	
	
	
	
	
	

	
	噴錫後造

成板彎板

翹
	影響零件組裝之貼平性
	
	6
	膠片配方之經

緯向不一致
	4
	依操作規範規定之方向裁切膠片
	3
	72
	
	
	
	
	
	
	

	
	板厚/板薄
	無法符合製

作規範之標

準


	
	5
	膠片使用錯誤

作業疏失膠片

多或少配
	2
	依照製作規範之膠片配方作業

以板厚測量機測量

加強人員教育訓鍊
	1
	10
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：壓 合                      製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  3  of   6

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	組合
	層次對錯/

對反
	板子之電氣功能喪失


	
	5
	作業人員作業

疏失
	1
	加強人員教育訓鍊
	3
	15
	
	
	
	
	
	
	

	鉚合
	鉚釘開花

/鬆落


	鉚合不良
	
	2
	膠片沖孔孔徑

太大

真空壓力不足
	1
	作業人員自主檢查鉚合

之可接受度

作業人員檢查真空壓力

是否在操作範圍內
	4
	8
	
	
	
	
	
	
	

	疊合
	凹點、凹

陷


	線路Open/

Short
S/M空泡
	◆
	8
	作業環境粉塵過多

鋼板磨刷不良

/沾附異物

銅箔凹點、凹

陷


	3
	疊合作業於無塵室進行

鋼板下壓後作業人員先行研磨後再以鋼板清洗機清洗板面

自主檢查
	4
	96
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：壓 合                      製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  4  of   6

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	壓合
	織紋顯露
(白角、白邊)
	外觀不良

/報廢
	
	5
	膠化時間控制

不當

溫度上升速率

過快

鋼板水平失真
	2
	作業人員依操作規範條件作業

製程工程師重新設定適當之製程條件

製程工程師定期校正鋼板水平及換新鋼板

熱壓機加裝阻滑塊
	4
	40
	
	
	
	
	
	
	

	
	板厚不均
	板灣、板翹
	
	3
	真空壓力之均勻性欠佳

鋼板水平失真


	1
	設備廠商定期校正、保養機台

製程工程師定期校正鋼板水平及換新鋼板
	2
	6
	
	
	
	
	
	
	

	
	銅面皺褶
	線路Open/

Short

	
	5
	真空壓力、升溫速率不當
	4
	製程工程師重新設定適當之製程條件

作業人員依操作規範條件作業


	2
	40
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：壓 合                      製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  5  of   6

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	壓合
	空泡
	噴錫後爆板
	
	5
	黑化不良於壓

合時產生水份

作業人員手上油脂沾附於板

疊板之中心線

未一致
	2
	領班、作業人員自主檢查黑化之可接受性

作業人員一律佩戴手套作業

作業人員隨時調整中心

線於適當位置
	1
	10
	
	
	
	
	
	
	

	
	粉紅圈
	外觀不良
	
	5
	黑化不良

膠流量及膠含量不足

升溫速率過快


	2
	領班、作業人員自主檢查黑化之可接受性

作業人員依操作規範條件作業

製程工程師重新設定適當之製程條件


	3
	30
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：壓 合                      製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  6  of   6

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	洗靶
	洗靶孔失

效/破孔
	無法進行鑽

孔製程
	
	6
	內層對/曝偏


	1
	內層作業人員自主檢查


	1
	6
	
	
	
	
	
	
	

	撈邊
	尺寸公差

值誤差過大/撈偏
	增加後製程

作業之困擾


	
	2
	作業人員設pin

或電腦輸入錯誤


	1
	首件檢查

作業人員之教育訓練
	1
	2
	
	
	
	
	
	
	


                           製程FMEA   
製程項目：鑽 孔                      製程責任：                      FMEA序號： 01           Page  1  of   3

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	鑽孔
	鑽偏
	內層Short
	
	6
	鑽孔機之對準

度與穩定度不佳

鑽孔之轉速與

進刀量不當

基板疊放過多

內層對偏
	4
	設備廠商定期校正機台

作業人員以標準樣本檢驗孔位對準度

依作業規定疊放基板片

數

內層作業人員自主檢查

使用蓋板與墊板作業
	2
	48
	
	
	
	
	
	
	

	
	孔徑過大

/過小
	零件腳無法

插裝或密合


	
	4
	切削條件不當

鑽針使用錯誤


	2
	作業人員依操作規範條件作業

以標記尺寸之鑽針盒存

放鑽針

作業人員以標準棒檢驗

孔徑
	1
	8
	
	
	
	
	
	
	


                           製程FMEA   
製程項目：鑽 孔                      製程責任：                     FMEA序號： 01            Page  2  of   3

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	鑽孔
	孔壁粗糙
	鍍通孔之整

平性不佳
	
	3
	進刀率穩定性不佳、速度過快

固定鑽頭之貞

空度不足
	2
	作業人員依操作規範條件作業

電鍍後切片檢驗孔壁之粗糙度

使用蓋板與墊板作業


	6
	36
	
	
	
	
	
	
	

	
	漏/多鑽
	零件無法組裝

電性測試

Failing

	◆
	8
	製前程式錯誤

鑽針斷裂


	3
	以Sample 板測試製前

程式資料之完整性

作業人員自主檢查


	3
	72
	運用數孔機檢測
	製程部

戈  雷

99/05/30
	以全檢之方式運用數孔機檢測漏/多鑽板
	8
	2
	1
	16


                           製程FMEA   
製程項目：鑽 孔                      製程責任：                     FMEA序號： 01            Page  3  of   3

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	鑽孔
	孔圓變形
	零件組裝不易
	
	4
	鑽孔機主軸損

耗

鑽針尖點偏心

鑽針使用之擊數過多


	2
	維護人員定期保養機台

依操作規範研磨鑽針及

研磨次數

依操作規範設定鑽針之

擊數
	4
	32
	
	
	
	
	
	
	


                           製程FMEA   
製程項目：電 鍍                      製程責任：                     FMEA序號： 01            Page  1  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	PTH
	De-Smear

不良
	內層short

孔銅附著力不佳
	
	6
	Sweller或NaMnO4 藥液

濃度控制不當

空氣攪拌、冰水系統、自動添加等機械設備失效


	3
	化驗室每班分析化驗藥

液濃度

領班、作業人員自主檢查

維護人員定期保養


	2
	36
	
	
	
	
	
	
	

	
	孔破
	孔銅厚度不足
	
	6
	Reduction 

Cleaner 藥液濃

度過低

空氣攪拌、冰水系統、自動添加等機械設備失效

鑽孔操作不當

或鑽頭不佳
	2
	化驗室每班分析化驗藥

液濃度

領班、作業人員自主檢查

維護人員定期保養

首件檢查
	3
	36
	
	
	
	
	
	
	



                           製程FMEA   
製程項目：電 鍍                      製程責任：                    FMEA序號： 01            Page  2  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	PTH
	粉紅圈
	外觀不良
	
	5
	微蝕液濃度過高


	2
	化驗室分析化驗藥液濃度


	3
	30
	
	
	
	
	
	
	

	一次銅
	鍍層厚度不均
	線路Open/

Short

	
	4
	銅球添加不足

陽極袋破損

空氣攪拌不足或失效


	3
	領班、作業人員自主檢查

維護人員定期檢查保養

運用削平機削平鍍層
	2
	24
	
	
	
	
	
	
	

	
	鍍層厚度不足
	降低特性抗

阻值
	
	5
	硫酸銅濃度不足

銅光澤劑添加

不足或失效

整流機或過濾機失效


	3
	化驗室每班分析化驗藥

液濃度

領班、作業人員自主檢查

維護人員定期檢查保養

實驗室切片檢驗鍍層厚度


	2
	30
	
	
	
	
	
	
	


                           製程FMEA   
製程項目：電 鍍                      製程責任：                     FMEA序號： 01            Page  3  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	一次銅
	孔塞
	報廢
	
	6
	銅槽銅粉過多


	3
	定期清槽

作業人員目視檢查


	1
	15
	
	
	
	
	
	
	

	
	凹點、凹

陷
	線路Open/

Short

	
	6
	空氣攪拌不足或失效


	2
	維護人員定期檢查保養

作業人員自主檢查
	3
	36
	
	
	
	
	
	
	

	
	鍍層附著

力不佳


	銅層分離
	
	5
	銅面酸洗、微蝕處理不佳


	2
	依操作規範配置藥液

化驗室分析化驗藥液濃度


	3
	30
	
	
	
	
	
	
	

	
	鍍銅燒焦
	銅層分離
	
	5
	整流機失效
	2
	維護人員定期檢查保養

作業人員自主檢查
	2
	20
	
	
	
	
	
	
	


                           製程FMEA   
製程項目：電 鍍                      製程責任：                     FMEA序號： 01            Page  4  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	二次銅
	錫鉛覆蓋

不良
	側蝕、線細
	
	5
	錫鉛藥液比例

不當

銅鉛球分布不均

陽極袋破損


	2
	化驗室分析化驗藥液濃度

作業人員自主檢查
	3
	30
	
	
	
	
	
	
	

	
	鍍層粗糙
	外觀不良
	
	4
	藥液濃度、溫度控制不佳

水洗液污染

空氣攪拌流量

過大
	2
	化驗室分析化驗藥液濃度

定期更換水洗液

作業人員自主檢查

首件檢查
	2
	16
	
	
	
	
	
	
	


                           製程FMEA   
製程項目：電 鍍                      製程責任：                    FMEA序號： 01            Page  5  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	剝膜
	剝膜不潔
	殘銅Short
	
	5
	剝膜液濃度不足

噴壓不足

噴嘴堵塞
	2
	依操作規範配置藥液

作業人員自主檢查

維護人員定期檢查保養
	2
	20
	
	
	
	
	
	
	

	蝕刻
	蝕刻不良
	線寬線距

不足

線路Open/

Short
	◆
	8
	蝕刻液濃度不足

噴壓過大

噴嘴堵塞


	3
	依操作規範配置藥液

作業人員自主檢查

維護人員定期檢查保養
IPQC抽驗


	3
	72
	建立裸銅板測試
	製程部

李

林

99/10/05


	電鍍蝕刻後

之板子，經測試完成後

始可送下一

製程
	8
	2
	1
	16

	剝錫鉛
	剝錫鉛不

潔


	殘留錫鉛

污染後製程藥液
	
	3
	蝕刻液濃度不足、劣化

噴壓不足

噴嘴堵塞


	1
	依操作規範配置、更換藥液

作業人員自主檢查

維護人員定期檢查保養
	1
	3
	
	
	
	
	
	
	


                             製程FMEA   
製程項目：外層乾膜                   製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  1  of   4

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	前處理
	水破試驗

<20sec
	乾膜附著力

不佳
	
	2
	微蝕、酸洗藥液濃度過低

磨刷不良

吸水滾輪失效

自來水水閥未開
	4
	依操作規範配置藥液

每班測量微蝕率

作業前調整刷壓電流至規範操作條件內

定期更換/清潔吸水滾輪

作業人員自主檢查
	2
	16
	
	
	
	
	
	
	

	壓膜
	乾膜附著力不佳

蓋孔效果

不佳
	線路Open/

Short
	
	4
	自動壓膜機操

作條件未在規範範圍內


	2
	每班確認自動壓膜機之溫度、速度及真空壓力在規範操作範圍內

首件檢查及每30

片檢查乙次


	1
	8
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：外層乾膜                   製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  2  of   4

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	壓膜
	空泡
	線路Open/

Short
PAD 脫落
	
	4
	電鍍銅渣/水紋

壓膜滾輪沾附

膜渣、異物
	4
	電鍍作業人員抽樣檢查

作業人員自主檢查


	2
	32
	
	
	
	
	
	
	

	曝光
	顯影/蝕

刻不良
	線路Open/

Short
	
	6
	工作底片髒點

、刮傷

無塵室粉塵過多

工作底片光濃度不足

燈管老化

曝光能量過高

/過低

吸真空不良


	4
	專職底片檢修人員目視檢查

曝光作業前先清潔底片
、板面及曝光玻璃臺面

依作業規定更換工作底片或燈管

定期校正曝光能量

作業人員檢查真空壓力是否在作業條件範圍內

首件檢查
	1
	24
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：外層乾膜                   製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  3  of   4

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	曝光
	對/曝偏
	重工/報廢
	
	6
	工作底片漲縮

底片對位偏移

人為作業疏失
	4
	無塵室溫、溼度控制

作業人員定期之教育訓練
	2
	48
	
	
	
	
	
	
	

	顯影
	SCUM


	蝕刻不良

電鍍後線

路脫皮
	
	5
	顯影/水洗噴壓壓力不足

顯影液濃度過低、劣化

	2
	作業人員檢查作業條件在規範操作範圍內

定期更換藥液

首件檢查


	2
	20
	
	
	
	
	
	
	

	
	蓋孔乾膜

破損


	通孔孔銅

遭蝕刻
	
	6
	顯影/水洗噴壓壓力太大


	2
	作業人員檢查作業條件在規範操作範圍內
	3
	36
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：外層乾膜                   製程責任：                 FAME序號： 01            Page  4  of   4

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	蝕刻 
	線寬、線

距不足
蝕刻不良

(毛邊)

線路Open/

Short

	報廢

電性測試

Failing

	◆
	9
	蝕刻液之噴壓

、濃度、溫度、速度未在操作規範範圍內

自動添加系統失效

傳動輪軸運轉不順暢

電鍍銅厚不均
	4

2

2

3
	製程工程師定期校正AQUA自動控制系統
作業人員確認作業條件在規範操作範圍內

維護人員定時保養設備

IPQC抽樣(10%)檢查
首件檢查


	3
2

3

2
	108
36

45

54
	建立裸銅板測試
	製程部

李**

林**

99/10/05


	外層DES後

之板子，經測試完成後

始可送下一

製程(修改作業標準增加此製程裸銅板測試)
	9
	2
	1
	16

	去膜
	去膜不潔
	污染S/M前處理槽液
	
	5
	藥液濃度不足
	2
	依操作規範更新藥液
	2
	20
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：防 焊(PSR-4000)            製程責任：                     FMEA序號： 01            Page  1  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	磨刷前處理


	銅面氧化
	外觀不良

綠漆剝落
	◆
	6
	放置時間太長

作業環境過於潮濕
	4
	先走前處理的板子先印刷

前處理量與印刷量相互配合


	4
	96
	退煮重工板

以高壓水洗機清洗
	製程部

劉

99/04/10
	退煮重工板

一律經高壓水洗機徹底

洗淨板面殘

膜後，始可進入前處理
	6
	1
	1
	6

	綠漆Coating


	線路露銅

、沾錫
	電性測試不佳

外觀不良
	◆
	6
	鍍銅厚度過厚

綠漆coating膜厚太薄

A/W髒點


	6
	作業人員抽樣測量鍍銅厚度

製程工程師及各班作業人員測量coating之膜厚

曝光人員目視檢查
	2
	72
	以化學銅取

代傳統電鍍

製程
	製程部

蘇

99/12/30
	
	
	
	
	


                           製程FMEA   
製程項目：防 焊(PSR-4000)            製程責任：                       FMEA序號： 01          Page  2  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：             編製人：

核心小組：                                                                   FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	綠漆Coating


	孔內綠漆
	零件孔上錫

不良

造成客戶

抱怨
	
	5
	Curtain coater操作條件不當

網板對位印刷

偏離

目視檢查不易
	4
	IPQC抽樣(10%)

檢查
顯影段檢查人員目視檢查
	3
	60
	
	
	
	
	
	
	

	綠漆Coating


	塞孔不良
	導通孔陷錫

球

增加Rework成本
	◆
	6
	網版印刷條件

不當 

印刷工具不佳


	8
	作業人員依操作規範

之印刷條件作業

選用1.4cm厚度之刮刀

運用載板為輔助印刷工具
	1
	48
	以先噴錫後塞孔之方式量產


	製程部

劉

99/09/30
	修改工單流程
	6
	2
	1
	12


                            製程FMEA   
製程項目：防 焊(PSR-4000)            製程責任：                       FMEA序號： 01          Page  3  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：             編製人：

核心小組：                                                                   FMEA日期：(原始) 99/11/04(修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	預烤
	綠漆壓痕
	外觀不良
	
	4
	預烤之溫度或時間不足
	2
	以自動化控溫、控時之烤箱預烤

製程工程師定期校正烤箱溫度


	3
	24
	
	
	
	
	
	
	

	曝光
	錫墊沾漆

( S/M ON

PAD )
	焊錫性不佳

金手指導電性不良
	
	5
	真空度不足

底片對板偏移

顯影不良

工作底片漲縮


	4
	以刮刀趕氣之方式增加吸真空度
首件檢查
無塵室溫、溼度

控制


	2
	40
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：防 焊(PSR-4000)            製程責任：                      FMEA序號： 01           Page  4  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：             編製人：

核心小組：                                                                   FMEA日期：(原始) 99/11/04(修訂)  
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	曝光
	Solder dam

剝落

 
	短路(Short)
	
	4
	顯影噴壓壓力太大

真空度不足

預烤時間不足
	2
	作業人員自主檢查

作業人員依操作規範條件作業

首件檢查

IPQC抽樣(10%)檢查

	2
	16
	
	
	
	
	
	
	

	顯影
	SCUM


	噴錫/鍍、化金/ENTEK
露銅
	◆
	6
	顯影之壓力太

小、速度過快

藥液濃度不足
	4
	作業人員自主檢查

作業人員依操作規範之標準配置藥液

顯影段檢查人員目視檢查

IPQC抽樣(10%)檢查
	4
	96
	以氯化銅溶液檢查SCUM
	製程部

劉

99/02/20
	顯影段檢查人員將首件

浸泡於氯化銅溶液十分鐘後，確認無SCUM之問題始可量產
	6
	2
	1
	12


                            製程FMEA   
製程項目：防 焊(PSR-4000)            製程責任：                      FMEA序號： 01           Page  5  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：             編製人：

核心小組：                                                                   FMEA日期：(原始) 99/11/04(修訂)  
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	後烤
	塞孔油墨

爆出
	造成下游廠商組裝零件

之困擾
	
	4
	後烤溫度升溫

過速
	1
	分三段(80℃-120℃-160℃)升溫後烤

製程工程師定期校正烤箱溫度


	4
	16
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：文字、CARBON 印刷        製程責任：                      FMEA序號： 01          Page  1  of   2

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：             編製人：

核心小組：                                                                   FMEA日期：(原始) 99/11/04(修訂)  
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	文字、

CARBON印刷
	印偏/

ON PAD
	外觀不良

/退煮重工
	
	2
	CCD對準之穩

定性不佳

網版固定不良


	2
	製程工程師定期校正、

檢查

作業人員自主檢查

首件檢查及每30片檢查


	6
	24
	
	
	
	
	
	
	

	文字印刷
	文字模糊

/斷線
	退煮重工
	
	2
	印刷壓力過小

網版曝光能量

不足
	4
	作業人員依操作規範條件作業

製程工程師定期校正曝光機能量

首件檢查及每30片檢查
	4
	32
	
	
	
	
	
	
	

	文字、

CARBON印刷
	陰影
	退煮重工
	
	2
	刮刀角度過大

網板使用過久
	2
	作業人員依操作規範條件作業

重新製網
	4
	16
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：文字、CARBON印刷         製程責任：                      FMEA序號： 01          Page  2  of   2

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：             編製人：

核心小組：                                                                   FMEA日期：(原始) 99/11/04(修訂)  
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	CARBON

印刷
	拉絲、露銅、間距不足


	退洗/退煮重工
	◆
	6
	印刷之壓力、速度、網距及刮刀角度條件

不當

油墨黏度太低
	4
	作業人員依操作規範條件作業

油墨黏度控制於20~25

kcps

首件檢查

IPQC抽樣(10%)檢查


	3
	72
	由該製程之製程工程師控管

品質


	製程部

劉

持續
	製程工程師CHECK

CARBON
首件之印刷

品質後，始可量產


	6
	2
	2
	24

	
	阻值過高

/過低
	退煮重工
	
	4
	使用不當阻值

之油墨

噴錫後處理水洗不潔
	2
	製程工程師選擇適當阻

值之油墨

更換水洗液
	1
	8
	
	
	
	
	
	
	

	烘烤、UV
硬化
	油墨剝落
	退煮重工
	
	4
	溫度、時間、能量不足
	2
	作業人員依操作規範條件作業

製程工程師定期校正UV機之能量及烤箱溫度


	2
	16
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：噴 錫                      製程責任：                     FMEA序號： 01            Page  1  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	前處理
	銅面油脂

、不潔物


	零件孔/錫墊上錫不良


	
	3
	微蝕藥液濃度過低

水洗壓力過低


	4
	每班測試微蝕率

作業前檢查水洗壓力是否正常


	4
	48
	
	
	
	
	
	
	

	上Flux
	錫白
	外觀不良
	
	2
	Flux劣化/含水量過高
	1
	Flux儲存於溫、溼度控制良好之環境


	1
	2
	
	
	
	
	
	
	

	
	離子污染
	高壓Short


	
	4
	Flux Coating

太厚
	2
	依操作規範調整Flux Coating量
	2
	16
	
	
	
	
	
	
	


                          製程FMEA   
製程名稱：噴 錫 線 (T2)                    製程責任：濕膜課                  FMEA編號：FT2-2             Page： 1 of  2

產    品：P C B(主機板)                    主要生產日期：99/11/25            FMEA版本：A

核心小組：  ***   ***  ***                 編製人：***                      FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能
及

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	特性等級
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性
	現行製程管制
	偵

測

性
	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	噴錫(T2-2)

將錫鉛條放入錫鑪中溶融加壓噴在pad上
	錫面過厚

/過薄


	焊錫性不佳


	
	6
	風刀壓力、角

度過大或過小

浸錫時間過長

或過短

風刀角度過大/
過小
	2

3

2
	作業人員確認作業條件在規範操作範圍內

製程工程師調整校正

作業人員確認作業條件在規範操作範圍內

	4
3

2
	48
54

24
	無

無

無
	
	
	
	
	
	

	
	錫塞
	客戶無法/不易組裝零件
	(
	8
	風刀刀口與基

板之距離過遠或過近

噴嘴內有錫渣

/異物

電鍍剝錫鉛不良
	4
3

2
	IPQC抽驗10%每小時5片（針對產品抽驗是否有錫塞）

每2 hr清理噴嘴乙次
IPQC抽驗10%
	6
2

6
	192
36

96
	以DOE找出最佳條件修訂作業標準

無

無
	製程工程

×××

×××

99/11/20
	經實驗驗證最佳條件3±0.5cm修改作業規範每2小時量測一次採用X-Rm管制圖管制
	8
	2
	2
	32


                            製程FMEA   

製程項目：噴 錫                      製程責任：                     FMEA序號： 01            Page  3  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	噴錫
	錫面不均勻
	影響零件組裝之平整性


	
	2
	噴嘴內有錫渣

/異物

刀口間距不平行

前後風刀水平

有角度差
	2
	每2 hr清理噴嘴乙次

製程工程師調整校正刀口間距與平行度

以水平噴錫替代垂直噴錫機

IPQC抽驗10%
	4
	16
	
	
	
	
	
	
	

	
	錫粗

(錫面顆粒)
	容易刮傷板面

外觀不良
	
	5
	錫槽銅含量過高

錫槽溫度不足

浸錫時間不足

熱風溫度過低


	2
	定期化驗錫槽之銅含量

作業人員檢查作業條件在規範操作範圍內
製程工程師調整校正

IPQC抽驗10%
	4
	40
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：噴 錫                      製程責任：                    FMEA序號：01            Page  4  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	噴錫
	板面殘錫
	增加零件組裝困擾

外觀不良


	
	4
	風刀角度過大

/過小

前後風刀水平

有角度差

風刀刀口間縫

壓力不均

熱風水份過多

抽風不良
	2
	製程工程師定期調整校正

作業人員檢查作業條件在規範操作範圍內

維護人員定期保養機器

設備
	4
	32
	
	
	
	
	
	
	

	
	錫橋
	Short


	
	6
	Flux Coating不

均勻

錫槽溫度過高

Solder dam脫落
	2
	製程工程師定期調整校正

作業人員檢查作業條件在規範操作範圍內

IPQC抽驗10%
	4
	48
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：噴 錫                      製程責任：                    FMEA序號： 01           Page  5  of   5

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	噴錫
	孔內上錫

不良
	零件組裝之

可靠度失效
	
	6
	電鍍孔破

孔內綠漆

錫槽內Flux廢

渣過多
	2
	電鍍/防悍作業人員抽樣檢查

IPQC抽驗10%
每班清除錫槽內之Flux廢渣
	2
	24
	
	
	
	
	
	
	

	
	錫墊上錫

不良
	零件組裝之

可靠度失效
	
	6
	S/M顯影不良


	3
	S/M顯影段人員目視檢查

IPQC抽驗10%
	2
	36
	
	
	
	
	
	
	

	
	S/M剝落

空泡
	外觀不良
	
	6
	錫槽溫度過高

浸錫時間過長

S/M後烤時間

不足


	2
	作業人員檢查作業條件在規範操作範圍內

S/M後烤作業人員確認

後烤操作條件


	2
	24
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：C N C                      製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  1  of   3

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	成型
	尺寸公差

超出上限
	OPEN
	
	6
	設Pin位置錯誤

機械定位中心

偏移

撈板參數設定錯誤


	2
	作業人員依作業規範要求作業

設備廠商定期校正

加強人員教育訓練

使用游標卡尺Check尺寸公差
	3
	36
	
	
	
	
	
	
	

	
	金手指成型毛頭
	導電性不良
	
	6
	切削條件不當

銑刀作業使用次數不當
	3
	作業人員依作業規範要求作業

作業人員目視檢查
	3
	54
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：C N C                      製程責任：                    FMEA序號： 01           Page  2  of   3

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	V-CUT


	V-CUT深度過深或不足
	折斷邊受損

或無法折斷
	
	4
	未使用適當之切割刀具

切割參數不當
	2
	依據工程圖配置刀具

作業人員依作業規範要求作業

運用V-CUT深度測量儀

測量
	3
	24
	
	
	
	
	
	
	

	
	V-CUT尺

寸偏移
	OPEN
	
	6
	作業人員測量

錯誤

機械靠板調整

、固定不良
	2
	作業人員依工程圖標準

規格量測

作業人員自主檢查

使用游標尺測量檢查
	3
	36
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：C N C                      製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  3  of   3

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	斜邊
	斜邊角度

、深度不當
	金手指導電性不良
	
	5
	參數條件設定不當

切削距離不足
	1
	作業人員依作業規範要求作業

首件檢查
	2
	10
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：ENKET                    製程責任：                     FMEA序號： 01            Page  1  of   2

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	ENKET
	膜厚不足
	縮短板子之

儲齡
	
	5
	106A藥液濃度

、溫度過低

微蝕槽含銅量過高


	2
	化驗室每班分析化驗藥液濃度

更換微蝕藥液

每班使用光譜分析儀測量膜厚
	2
	20
	
	
	
	
	
	
	

	
	色澤不均
	外觀不良
	
	4
	106A、脫脂藥液濃度、溫度過低

106A PH值過低

微蝕槽含銅量過高


	3
	化驗室每班分析化驗藥液濃度

化驗室分析化驗藥液之PH值

更換微蝕藥液

作業人員自主檢查藥液之溫度

首件檢查
	2
	24
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：ENKET.                    製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  2  of   2

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：
核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	ENKET
	板面氧化 
	增加重工成本
	
	4
	水洗污染

烘乾不良
	3
	更換水洗槽液

作業人員檢查烘乾溫度

是否在操作範圍內
	2
	24
	
	
	
	
	
	
	

	
	金手指水紋
	外觀不良
	
	4
	吸水滾輪失效 
	3
	作業人員定其更換、清

洗吸水滾輪
	1
	12
	
	
	
	
	
	
	

	
	金手指發紅
	外觀不良
	
	4
	脫脂、微蝕槽含銅量過高


	2
	化驗室每班分析化驗藥液含銅量

更換槽液
	2
	8
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：測試                       製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  1  of   1

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	測試     
	誤判
	NG板出貨

至客戶手中
	
	7
	板面殘留粉、屑粉塵

測試針彎曲變形

線路缺口


	2
	成型後化學清洗

作業人員自主檢查

OQC目視檢查
	4
	56
	
	
	
	
	
	
	


                            製程FMEA   
製程項目：OQC                       製程責任：                     FMEA序號： 01           Page  1  of   1

產    品：P C B                      工程放行日期 /主要生產日期：            編製人：

核心小組：                                                                  FMEA日期：(原始) 99/11/04 (修訂) 
	製程功能

製程要求
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性

	現行製程管制
	偵

測

性


	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	OQC
	缺點板檢查Loss


	外觀不良板

出貨至客戶

手中
	
	6
	作業人員教育訓練不足


	2
	加強作業人員教育訓練

FQC抽驗
	2
	24
	
	
	
	
	
	
	

	
	修補不良
	外觀不良板

出貨至客戶

手中
	
	6
	作業人員修補

技巧不熟練
	2
	加強作業人員教育訓練


	21
	24
	
	
	
	
	
	
	


設計FMEA

設計責任：×××                                                      DFMEA序號：R 23           Page  1  of   1

組    件：HF248                        工程放行日期：                 編製人：×××

核心小組：×××  ×××  ×××                                       DFMEA日期：(原始) 2001/6/21 (修訂) 
	項目

功能
	潛在失效模式
	失效的潛在效果
	管

制

性
	嚴
重
性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性
	現行設計管制
	偵

測

性
	R

P

N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
	改 正 後 結 果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	採取的

措施
	嚴

重

性
	發生性
	偵測性
	R

P

N

	面板

‧行動電話使用

‧功能顯示

‧資料顯示
	導電性不良


	‧導電不良，引致下列影響

─影響測試效果，造成不良率上升
─影響生產效率，造成生產效率下降
	○
	8
	‧導電spacer接觸面積不夠

· 框與導接電bar設計值不夠

· 對於出PAD PITCH＜150um之產品

· 依照RULE無法適用
· 依照RULE無法適用
	9

9
4

1
	‧框設計值0.25mm
· 導電bar設計值0.25mm
· 以現行RULE設計TOP(原設計內縮0.4mm)
· TOP版設計防污條塊
	1
1

2
2
	72
72

64
16
	· 與導電bar接觸部分設計值由0.25mm→0.33mm
· 導電bar設計值由0.25mm→0.3mm
· TOP設計內縮0.4mm→0.5mm
	設計部/Chen 2001/07/10

設計部/Jack 2001/07/10
設計部/Peter 2001/07/10
	
	
	
	
	


 噴錫 製程流程圖 

管制計劃編號：QCP-06
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	製程編號
	分析主題
	審核

	濕膜課
	×××   ×××

×××   ×××
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	T2
	噴錫製程失效分析
	×××
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	製程功能
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	失效的潛在效果
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性
	失效的潛在原因與結構
	發
生
性
	現行製程管制
	偵
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性
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N
	推薦措施
	推薦措施之負責單位/人員及完成日期
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	噴錫(T2-2)

將錫鉛條放入錫鑪中溶融加壓噴在pad上
	錫面過厚

/過薄


	焊錫性不佳


	
	6
	風刀壓力、角

度過大或過小

浸錫時間過長

或過短

風刀角度過大/
過小
	2

3

2
	作業人員確認作業條件在規範操作範圍內

製程工程師調整校正


	作業人員確認作業條件在規範操作範圍內
	4
3

2
	48
54

24
	無

無
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	錫塞
	客戶無法/不易組裝零件
	(
	8
	風刀刀口與基

板之距離過遠或過近

噴嘴內有錫渣

/異物

電鍍剝錫鉛不良
	4
3

2
	IPQC抽驗10 %每小時5片（針對產品抽驗是否有錫塞）

IPQC抽驗

10%
	每2 hr清理噴嘴乙次
	6

2

6
	192

36

96
	以DOE找出最佳條件修訂作業標準

無

無
	製程工程

×××

×××

99/11/20
	經實驗驗證最佳條件3±0.5cm修改作業規範每2小時量測一次採用X-Rm管制圖管制
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	2
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