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     成检良率改善小组简介
	公司名称﹕
	甲上计算机(深圳)有限公司

	组    名﹕
	成检良率改善小组

	主    题﹕
	提升成检良率

	主导部门﹕
	Six sigma项目推行组
	活动时间﹕
	10/14-12/31

	组    长﹕
	方志平
	副组长
	许应元

	组    员﹕
	何高强﹑钟东林﹑刘建峰﹑魏江松﹑
马建英、杨云伟、钟金兰﹑赵文波 


界 定 阶 段
Define
项目背景
目标设定
     项目小组组织架构
   项目活动计划表
       本阶段相关会议记录
(界定DEFINE)
项 目 背 景
      一直以来我公司的成检良率比较低﹐根据目前的统计﹐成检良率在75﹪左右﹐
严重影响公司的直通率﹐延误交期﹐同时造成大量的重工成本﹐其中尤为防焊﹑
喷锡制程对成检良率影响最大﹐分别达到了11﹪﹑8.0﹪。本次项目将采用田口﹑
DOE等方法﹐对制程进行一定的改善﹐将成检良率提升到85﹪。根据业界资料
(林教授提供)成检良率每提升1﹪相当为公司节约人民币100,000元。即本期项目
如能如期达成﹐将为公司节约人民币1,000,000元
目 标 设 定
成检良率低造成的影响﹕
1. 直接影响出货交期而损害公司信誉﹔
2. 重工造成大量人力物力的浪费﹔
 目标设定﹕
           在2003年12月底将成检良率由现状的75.12﹪提升到85﹪以上


85﹪




75.12﹪
          
专  案  小  组  组  织  架  构


专  案  活  动  计  划  表
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甲上计算机(深圳)有限公司
会  议  记  录
出席人员﹕何高强﹑马建国﹑刘建峰﹑刘伯如﹑马建英﹑钟金兰﹑钟东林     日期﹕2003/10/16
会议主题﹕提高成检良率(一)            主席﹕许应元                    记录者﹕方志平 
	项次
	问题陈述
	决议事项
	实施日期
	成效日期
	负责人

	1.
2.
3
4
	项目小组成立
目标设定
各课项目分配
后续工作展开
	为提升成检良率﹐特成立本项目小组:
组长﹕方志平  

组员﹕见会议参加人员以及各部门夜班主管
由于现状已经收集出来﹐确认为75.12%,要求在12月份项目结束时﹐成检良率达到85%
针对目前的现状﹐要求各课对当站影响成检良率的不良项目作相应改善﹐原则上先做"影响大或易改善"项目﹐具体情况由各课长负责。
各小项目的展开后需监控进度以及需再次召开会议时﹐由方志平负责沟通联系。

	10/16
10/16
10/16
10/16
	10/16
12/31
定期检讨
定期检讨
	方志平  
项目组
刘建峰
刘伯如
马建英
方志平


CF-P00-VER.012

量 测 阶 段
Measure
现状分析
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	           检  测  现  状  明  细
	
	表3-1

	日期
	日产量
	镀后刮伤
	刮伤露铜
	补线不良
	漏V-CUT
	找点烧焦
	成型不良
	补线未补漆
	跳刀
	漏斜边
	探针压伤
	小计
	本站占当天的成检不良率

	10月2日
	21150
	20
	322
	　
	1
	65
	72
	　
	　
	　
	31
	511
	2.42%

	10月3日
	24100
	　
	314
	　
	　
	103
	　
	　
	　
	　
	　
	417
	1.73%

	10月4日
	32300
	　
	453
	　
	2
	100
	2
	　
	　
	　
	　
	557
	1.72%

	10月5日
	22900
	53
	280
	　
	1
	83
	　
	　
	7
	　
	　
	424
	1.85%

	10月6日
	23500
	　
	280
	　
	1
	　
	3
	　
	81
	　
	　
	365
	1.55%

	10月7日
	23800
	　
	293
	　
	　
	　
	　
	　
	68
	　
	　
	361
	1.52%

	10月8日
	21200
	9
	284
	　
	1
	51
	　
	22
	　
	　
	39
	406
	1.92%

	10月9日
	23600
	45
	302
	　
	　
	62
	　
	　
	　
	1
	　
	410
	1.74%

	10月10日
	22700
	40
	220
	90
	　
	39
	　
	34
	　
	　
	　
	423
	1.86%

	10月11日
	24800
	27
	275
	71
	　
	94
	　
	7
	　
	　
	　
	474
	1.91%

	10月12日
	23200
	　
	263
	　
	　
	61
	3
	　
	　
	　
	　
	327
	1.41%

	10月13日
	19700
	　
	195
	30
	6
	13
	　
	　
	　
	　
	161
	405
	2.06%

	合计
	282950
	194
	3481
	191
	12
	671
	80
	63
	156
	1
	231
	5080
	1.80%

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	   整    理﹕占  鹏  喜
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分 析 阶 段
Analyze
本阶段内的相关会议记录
要因分析
FMEA
相关数据
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   甲上计算机(深圳)有限公司
会议记录
出席人员﹕见小组简介                                      日期2003/10/24
会议主题﹕降低防焊漏印不良率        主席﹕马建英          记录人﹕丁惠亭
	项次
	问题陈述
	改善对策
	实施日期
	成效日期
	负责人

	一
二
三
四
	近期气温下降油墨粘度值高﹐造成线路漏印。
印刷手插板刮伤板子
新近员工太多
印刷薄板时刮伤
	印刷速度调慢﹐或实验加适量稀释齐
要双手拿板﹐轻拿轻放﹐严防刮伤不良。
组长要加强培训
对于薄板插板架时要间隔一格插板
	10/24
10/24
10/24
10/24
	10/24
10/24
10/31
10/24
	黄享立
丁惠亭
黄享立
丁惠亭
黄享立
丁惠亭
印刷手


                                                                 CF-G00-011 REV.2
甲上计算机(深圳)有限公司
会  议  记  录
出席人员﹕黄享立﹑丁惠亭﹑刘光荣﹑普汝恩﹑党争锋﹑钟耀华﹑杨磊﹑李国志﹑王振华﹑邓友才﹑黄德伟﹑朱旭军﹑赵斌﹑唐思勇﹑张义亚﹑毛俊良
会议主题﹕防焊漏印及脏点要因分析                                     日期﹕2003/11/14
主席﹕许应元                     记录者﹕方志平 
地点﹕黑带办公室
	项次
	问题陈述
	决议事项
	实施日期
	成效日期
	负责人

	一
二
	成检良率项目
要因分析
1. 退洗板未洗干净﹐其又与正常板一起作业
2. 磨刷机滚轮上有干油墨
3. 网版没有洗干净
4. 自主检验不到位
5. 网版内油墨不足﹐导致印空网

	公司内部成检良率项目目标为92﹪﹐而现状才为79﹪多﹐其中防焊是影响成检良率的主要站别。其中又以漏因及脏点为主
a显影后看板员对退洗板必须全检﹔
b分开放置﹐分开生产
c磨刷放板员对退洗板抽检﹐不良退显影组
a主要为退洗板所导致﹐对策同1
b磨刷员保养要到位﹐组长监督执行
a要求洗网版人员洗网版时必须保证整个网版的干净﹐包括框边﹔
b印刷员在架网前必须对网版全检﹐未洗干净退回﹐重新清洗
a强调责任心
b在检验出不良点时用奇异笔标识出来﹔
要求大家随时监测框内油墨的多少﹐添加油墨按照”少量多次原则

	11/15
11/15
11/15
11/15
11/15
11/15
11/15
11/15

	12/30
11/15
11/15
11/15
11/15
11/15
11/15
11/15
11/15
	项目组
接板员
放板员
放板员
黄享立
丁惠亭
洗版员
印刷员
印刷员
黄享立
丁惠亭
印刷员



                                                                     CF-P00-VER.012
甲上计算机(深圳)有限公司
会  议  记  录
出席人员﹕黄享立﹑丁惠亭﹑刘光荣﹑普汝恩﹑党争锋﹑钟耀华﹑杨磊﹑李国志﹑王振华﹑邓友才﹑黄德伟﹑朱旭军﹑赵斌﹑唐思勇﹑张义亚﹑毛俊良
会议主题﹕防焊漏印及脏点要因分析                                     日期﹕2003/11/14
主席﹕许应元                     记录者﹕方志平 
地点﹕黑带办公室
	项次
	问题陈述
	决议事项
	实施日期
	成效日期
	负责人

	
	6. 铁架﹑板架未洗
7. 板架叠放﹐上面铁架上的脏点掉到下面板面
8. 刮刀未洗干净
9. 印刷机周围太脏
10. 烤箱太脏﹐其过滤网未清洗
	a年内各组长要利用待料及加班时间安排人员清洗铁架﹑板架
b004年防焊增加人员编制﹐安排专洗铁架人员
a铁架太脏﹐对策同6
b取铁架时不允许在地面推拉铁架﹐只能般
各印刷员对清洗后的刮刀在安装前必须检验﹐未洗干净的退回重工
a机台上下及机台旁边的5S由各印刷手负责﹐组长监督
b地面按目前规定频率用吸尘器清洁
烤箱的清洁频度暂时不变﹐但在每次清洁烤箱的同时必须将其过滤网处理干净

	11/15
11/15
11/15
11/15
11/15
	11/15
   11/15
   11/15
   11/15
   11/17

	丁惠亭
黄享立
印刷员
印刷员
印刷员丁惠亭
黄享立
丁惠亭
黄享立


                                                                     CF-P00-VER.012
甲上计算机(深圳)有限公司
会  议  记  录
出席人员﹕黄享立﹑丁惠亭﹑刘光荣﹑普汝恩﹑党争锋﹑钟耀华﹑杨磊﹑李国志﹑王振华﹑邓友才﹑黄德伟﹑朱旭军﹑赵斌﹑唐思勇﹑张义亚﹑毛俊良
会议主题﹕防焊漏印及脏点要因分析                                     日期﹕2003/11/14
主席﹕许应元                     记录者﹕方志平 
地点﹕黑带办公室
	项次
	问题陈述
	决议事项
	实施日期
	成效日期
	负责人

	三
	漏印
1. 人员调机技朮不佳
2. 印刷区太小﹐流动人员太多
3. 插薄板时刮伤
4. 探针刮伤
5. 网版制作有问题
6. 网版太脏﹑太旧
7. 网版破损﹑变形
8. 网版上有脏点
9. 油墨太干
	a长加强人员培训(要有相关记录)
b在生产中按“一老带一新”原则在生产中培训
组长对外来人员进行控制﹔
插板时保证间隔一格插1PNL
在换料号需重新安装探针时﹐要确认各探针上的双面胶粘性﹔以避免探针移动﹔
当新网版有问题时必须要工程人员确认﹐以让其找出制作的最佳条件
需确认网版使用中最多可清洗几次﹐以预防异常产生
同6
印刷手在架网前全检网版
添加油墨按照少量多次原则﹐同时要求框内油墨最多不能超出0.5㎏
	11/15
11/15
11/15
11/15
11/15
11/17
11/17
11/15
11/15

	  11/15
  11/15
  11/15
  11/15
  11/15
  11/30
  11/30
  11/15
  11/15

	丁惠亭
黄享立
丁惠亭
黄享立
  印刷员
  印刷员
丁惠亭
黄享立 

  方志平
  方志平
  印刷员
丁惠亭
黄享立
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甲上 电 脑 (深 圳) 有 限 公 司
会  议  记  录
出席人员﹕见小组成员                                             日期﹕2003/10/20
会议主题﹕降低脏点不良率           主席﹕黄享立                  地点﹕培训教室                                               

	项次
	问 题 陈 述
	决 议 事 项
	实施日期
	成效期限
	负责人

	1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
	自主检验不强
印刷插板板架脏
预烤烤箱脏
印刷网版脏旧
铁架脏﹐槽子里有异色油墨
静置区板子一架一架叠起﹐会造成上面铁架脏﹐有物类颗粒掉入下架板面
印刷区死角﹐未定期清洁﹐灰尘积累过多
	针对新员工不了解异常原因与改善﹐需加强培训新员工上岗操作作业规范﹐做到自主检验每5PNL板全检一次板面
每班交接班要清洁30个留给另一班用
每一星期清一次(星期一)
每印2500次清掉网版﹐不印够数的用丙酮洗干净﹐用时先用无尘布擦干净﹐经IPQC确认后方可生产
铁架每3天清洗一次﹐洗好的铁架要IPQC确认签名方可使用﹐要专人清洁
建议不叠板﹐或制做一框架
每天印刷手(7:00与19:00)停机擦好自己区域的5S﹐由组长稽核
	10/20
10/20
10/20
10/20
10/20
10/20
10/20
	10/20
10/20
10/20
10/20
  10/20
10/20
10/20
	组长
印刷员
  预烤员
印刷员
印刷员
课长
印刷员


                                                              CF-G00-011  REV.2
甲上 电 脑 (深 圳) 有 限 公 司
会  议  记  录
出席人员﹕见小组成员                                             
会议主题﹕降低脏点不良率                                            日期﹕2003/11/6
主席﹕黄享立                       记录人﹕朱旭军                   地点﹕培训教室                                               

	项次
	问 题 陈 述
	决 议 事 项
	实施日期
	成效期限
	负责人

	1.
2.
3.
4.
	磨刷机实芯滚轮与转动滚轮粘干油墨较多﹐主要是因推洗板显影后无专一放置区﹐导致其与正常板混放在一起
外线样式的铁架把手两旁挡块槽太脏
乔康机挡点印刷﹐因消点刮网版上油墨﹐油墨积留在消点刮刀上﹐长时间后油墨干化﹐而印刷台面(双台面)进进出出﹐粘在网上干油墨脱落在印好ok板面上
擦机台用的碎布上有很多毛屑
	1. 每7天用盐酸或硫酸清洁磨刷机的水槽与滚轮
2. 退洗板分区域放置
3. 退洗板只用3号机磨刷
安排人加班3天对此种铁 架用丙酮泡湿无尘布擦干净之外﹐插板槽一律按制程条件清洁
 每2小时用无尘布打湿丙酮擦一次消点刮刀
禁止碎布进入无尘室﹐一律用无尘布与神奇抹布
	11/6
11/6
11/6
11/6

	11/6
11/6
11/6
  11/6

	磨刷员
李道琴
董克剑
组长
印刷员
印刷员
黄享立
丁惠亭
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  0.8T

以下的薄板

 

助焊劑內有水分

錫槽內雜質多

大排版的

 PCB

風刀上沾有錫渣

風刀口堵塞

挂鉤上升速度太快

客戶對錫厚度的特殊要求

風刀角度調得不對

浸錫時間調整不當
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機設備不良

 

助焊劑內有水分

文字退洗板退洗方式不對

客戶對錫厚度的特殊要求

后處理機吸水滾輪太臟､老化
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網版變形

板子太熱

擦洗網版后沒有檢驗

網版是否完好

做記號時太靠近錫面

印刷中板子松動

造成偏移

裝網之前未檢查網版

是否破例或白點

補白點時未補好

冷氣故障使溫度升高



甲 上 电 脑 (深 圳) 有 限 公 司
会  议  记  录
出席人员﹕魏江松﹑赵鸿林﹑朱剑﹑郑守群﹑周昌荣等喷锡白班全体作业员                                            
日期﹕2003/12/15                                                   地点﹕喷锡现场
会议主题﹕降低喷锡不良率        主席﹕许应元                      记录﹕方志平                                              

	项次
	问 题 陈 述
	决 议 事 项
	实施日期
	成效期限
	负责人

	一
	降低锡面不平﹕
1. 风刀上沾有锡渣﹑风刀口堵塞﹔
2. 阴阳排版的PCB
3. 0.8T以下的薄板
4. 助焊剂内有水分
5. 锡槽内杂质多
6. 镀金板红胶旁热风不好作用
7. 大排版的PCB﹑客户对锡厚度的特殊要求
8. 风刀角度调得不对﹑
浸锡时间调整不当﹑
挂钩上升速度抬快
  
	以前对策                 
每2小时清洁一次锡槽
每2小时彻底清洁一次锡槽﹐每半小时
用顺泽助焊剂作业按正常板的要求作业
按正常板条件作业
1﹑2号机前处理都只有一对吸水滚轮
每2小时清洁一次槽
按正常板条件作业
按正常板条件作业
所有的机板均按一个条件作业
	现行对策   
每2小时彻底清洁一次锡槽﹐每半小时擦一次风刀口
1. 试用哈福助焊剂
2. 安排喷锡组长随QA部在到外稽核时看别人如何作业
将前后风刀压力﹑角度调为一样
增加一对吸水滚轮
重新求证是用生产时间还是用生产面积来衡量清机时间
1. 镀金板浸锡时间最低为2.5秒
2. 重新确认镀金板浸锡时间以及可重工次数
重新确认锡面厚度管控点
分机种重新确认各机种的作业条件
	  12/15
定期检讨
定期检讨
12/15
12/16
12/16
12/16
12/16
12/16
12/16
	12/15
定期检讨
定期检讨
12/15
12/16
  12/22
12/16
12/22
定期检讨
定期检讨
	挂板员
朱剑
许应元
挂板员
赵鸿林
朱剑
挂板员
赵鸿林
方志平
朱剑
赵鸿林
方志平


                                                              CF-G00-011  REV.2
甲上 电 脑 (深 圳) 有 限 公 司
会  议  记  录
	项次
	问 题 陈 述
	决 议 事 项
	实施日期
	成效期限
	负责人

	二
	降低孔黑孔灰不良﹕
1. 后处理机喷嘴堵塞
2. 后处理机热水洗太脏
3. 2#机设备不良
4. 助焊剂内有水分
5. 后处理机吸水滚轮老化。太脏
6. 文字退洗板方式不对
	以前对策                 

     无
每班换一次水
无
每月保养时更换
存在文字退洗板不过后处理机的现象
	现行对策   
1. 请购喷嘴垫圈
2. 每星期清洁一次各喷嘴
1. 换水时须清洁槽内的槽壁
2. 向防焊借高压水枪清洁槽壁﹐确认效果﹐有效则请购
重新确认2#后处理对孔黑不良的影响度﹐如需要可将1﹑2#后处理对换
同上对策4
1. 每班下班保养时须将吸水滚轮打湿﹔
2. 重新确认更换标准
 督导文字退洗板必须过后处理清洗﹐看板员在检验文字退洗板时要确认其孔内无不良﹐否则则重喷锡

	  12/16
  12/16
  12/15
  12/16
  12/16
  12/16
  12/15
  12/16
  12/15
	12/22
  12/22
12/15
  12/22
  12/22
  12/16
  12/15
  12/22
  12/15
	赵鸿林
组长
组长
赵鸿林
魏江松
赵鸿林
方志平
赵鸿林
组长
朱剑
魏江松
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甲上计算机(深圳)有限公司
会 议 记 录
出席人员：赵鑫 张文星  秦敏  祁军伟  张春雷  何珠德   钟建雄  杜伟  孙道乐
马军勇  黄君华  李琴  杨进   王永亮                                           会议主题：降低锡面沾白漆            主席:  尹明生    日期:2003/10/20    记录者:  杜伟                                                  

	项次
	问题陈述
	决议事项
	实施日期
	成效日期
	负责人

	一.
二
三
四
五
	装网板之前未检查网板是否破裂或白点
印刷中板子松动造成        

做记号太靠近锡面
网板变形
板子太热
	要求每位作业员架网板之前先在灯光下检查网板               
 印刷手装PIN时﹐一定要将PIN更换新双面胶贴紧至机台上不能有松动
印刷手印刷做记号前应核对记号是否靠近锡垫
印刷中如发现网板变形应立即停止印刷更换新网
在印刷之料号﹐板子太热一定要用板架插好﹐待冷却后才能印刷
	即日
即日
即日
即日
即日
	即日
即日
即日
即日
即日
	全员
全员
全员
尹明生
王永亮
全员
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測試測板方法不當

時間﹕

2003.10.17

地點﹕培訓教室

人物﹕見會議記錄
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傷

工作台面未清理干淨留有異物

不同料號放在同一筐內

V

卡軌道未按時清理

環

測試機台面有異物

治具上銅柱碰到板

找點時探棒滑動

用剪修刀切防呆點時刮傷

測試時放偏板而被壓上傷



甲上 电 脑 ( 深 圳 ) 有 限 公 司
会 议 记 录
出席人员﹕肖升军﹑符华春﹑检测及找点的所有员工
会议主题﹕降低刮伤不良率项目                                     会议地点﹕培训教室
主    席﹕刘建峰             记录者﹕方志平                      日    期﹕2003/10/17
	项目
	问 题 陈 述
	决 议 事 项
	实 施日 期
	成 效期 限
	负责人

	一
二
三
四
五

	测试机以及找点工作台面未清洁干净﹐有异物
 2.0以上的12层板面积大﹐重量大﹐易刮伤
不同料号的板放在同一筐内﹐找板时翻板而刮伤
筐内的板摆放超出把手处﹐同时未按要求垫泡棉
测试时因放偏板而被压伤露铜﹔或板碰到探针而刮伤
	作业员在上班前及下班前将工作台面彻底清洁干净﹐当在交接时发现他班人员未清洁好时﹐必须当面知会﹐如其当时未在现场﹐可知会组长。
针对2.0以上的12层板要求每PNL垫一张牛皮纸﹔其它每10PNL垫一张泡棉﹐特别是找点员
a严格要求放板时按料号区分, 各组长监督执行
b由于现场的板存在被他站拿走的现象﹐导致少板而影起找板﹑翻板的增加﹔要求大家同心协力杜绝这种现象的再次发生
  a要求筐内放板的最高高度为把手处﹔
  b筐内的板叠之间以及板与筐之间必须垫泡棉各组长监督执行
a要求作业员针对目前的作业环境提出问题和建议
b测试机之间相互有影响﹐可将其之间的距离适当
	10/17
10/17
10/17
10/17
10/17
10/18
	10/17
10/18
10/18
10/18
10/20
定期检讨
	各组长
各组长
各组长
各组长
全体人员
刘建峰
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甲上 电 脑 ( 深 圳 ) 有 限 公 司
会 议 记 录
出席人员﹕肖升军﹑符华春﹑检测及找点的所有员工
会议主题﹕降低刮伤不良率项目                                    会议地点﹕培训教室
主    席﹕刘建峰              记录者﹕方志平                    日    期﹕2003/10/17
	项目
	问 题 陈 述
	决 议 事 项
	实 施日 期
	成 效期 限
	负责人

	六
七
八
	治具上的铜柱碰上板
找点中因探棒滑动而刮伤板
V-cut防呆点未切开﹐需用剪修刀划开﹐在此过程剪修刀刮伤板
	 刘课长试找其它替代品
a要求作业员作业的探棒保证尖细﹔
b找点员在翻板时必须用手握住板﹐避免板移动
c关停测试的电话﹐以相对减少一定的打扰﹔
 要求成型在V-cut时﹐必须要将防呆点切开﹐否则不接板
	10/17
10/17
10/18
	定期检 讨
10/18
10/18
	刘建峰
各组长
各组长


                     CF-G00-011 REV.2
	序
号
	过程功能要求
	潜在失效模式
	潜在失效后果
	严
重
度
S
	级
别
	潜在失效原因机理
	频
度
O
	现行过程控制预防
	现行过程控制探测
	探
测
度
D
	R
P
N
	建 议
措 施
	责任及目标完成日期
	措施结果

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	采取的措施
	S
	O
	D
	R
P
N

	1.

	在铜面印刷一层阻焊油墨
	防焊漏印
	外观不良
	5
	
	网版太脏
	6
	 无
	IPQC
现场稽核
	4

	120

	作业员印刷前﹑后自检网版及机板﹐不良处用奇异笔标出
	黄享立
丁惠亭
11/5
	同建议措施
	5
	4
	4
	80

	
	
	防焊脏点
	外观不良
	5
	
	板架﹑烤箱太脏
	6
	定期清洁烤箱
	IPQC
现场稽核
	4
	120
	安排专人清洁板架﹑铁架
	马建英
11/5
	2004年增加人员编制
	5
	3
	4
	60

	
	
	防焊空泡
	脱漆
	8
	
	板面有残留水份
	4
	每半小时烘烤1pnl样板
	目视检查
	6
	192
	后烤温度由3段改为5段﹐时间不变
	方志平
11/24
	同建议措施
	8
	2
	4
	64



FMEA
防焊
甲上计算机(深圳)有限公司
会  议  记  录
出席人员﹕钟东林﹑马建国﹑刘建峰﹑刘伯如﹑马建英﹑钟金兰﹑
日期﹕2003/10/25
会议主题﹕提高成检良率(二)            主席﹕许应元                   记录者﹕方志平 
	项次
	问题陈述
	决议事项
	实施日期
	成效日期
	负责人

	1.
2.

	现状检讨﹕近几天成检良率接近80%,有很大的进步﹐但不太稳定﹐起伏较大﹐同时离目标要求成检良率85%还有距离
  防焊仍是影响成检不良的最大站别﹐各小项目成效并不明显

	1. 针对目前的现状﹐各小项目已经展开﹐要求会议上相关决议必须执行﹐由方志平负责稽核。
2. 在11月份成检试行在日报表上严格区分各站影响成检良率的不良项﹐并设定各站的目标值﹐再在苏经理的周报会议上检讨﹕
防焊目标值暂为7.0﹪
喷锡目标值暂为5.5﹪
成测目标值暂为1.2﹪
其它站目标值暂为1.3﹪
  由黑带人员不定期到防焊现场稽核﹐提出的改善项目由防焊限期完成

	10/25
11/1
10/25

	定期检讨
定期检讨
定期检讨

	方志平  
刘建峰
马建英
钟金兰
黑带人员



                                                                     CF-P00-VER.012
甲上计算机(深圳)有限公司
会  议  记  录
出席人员﹕赵明﹑张咏良﹑杨正兵﹑姜军﹑谢志刚﹑钟东林
会议主题﹕提升成检良率(三)                                           日期﹕2003/11/20
主席﹕许应元                     记录者﹕方志平 
地点﹕黑带办公室
	项次
	问题陈述
	决议事项
	实施日期
	成效日期
	负责人

	一
二
三
	成检良率项目
具体分工
11. 漏印
12. 脏点﹑干油墨
13. 刮伤露铜﹑防焊沾锡
14. 防焊空泡
项目统筹

	成检良率项目进度太慢﹐因其包含的内容太多﹐黑带内部需互相支持﹐再在其下分工
  漏印不良占的比例仍很大﹐方志平在对不良板分析中确认﹐脏点漏印以及印刷刮伤现象最多﹐要求占在现场稽核中确认是否有改善处
  此项目已初步见成效﹐占要继续跟催项目进度﹐同时监督其它各子项目的进度
  张咏良现在现场专门稽核撞伤﹑刮伤﹐由此﹐成检良率中刮伤露铜﹑防焊沾锡由张负责
经确认防焊空泡主要为黄色油墨﹐需联系供货商﹐一起改善此异常
  项目仍由方志平总体负责﹐各数据由其每日收集﹐以及时让大家知道各自子项目的进展

	11/20
11/20
11/20
11/21
11/21
	12/30
11/30
12/15
12/15
11/30
11/22
	项目组
许应元
方志平
方志平
谢志刚
谢志刚
方志平
方志平


                                                                     CF-P00-VER.012
甲上计算机(深圳)有限公司
会  议  记  录
出席人员﹕何高强﹑刘建峰﹑魏江松﹑马建英﹑钟金兰﹑钟东林﹑杨云伟     日期﹕2003/12/06
会议主题﹕提高成检良率(四)            主席﹕许应元                    记录者﹕方志平 
	项次
	问题陈述
	决议事项
	实施日期
	成效日期
	负责人

	1
2.
3.
	项目进度不理想﹐离目标仍有距离。
对前段时间内﹐在项目进行中表现突出的人员进行奖励
工作重点
	 前段时间良率上升速度不明显﹐因在喷锡后﹐取消了两个IPQC﹐但对现有的成绩一定要保持﹔
  对于防焊的课长及组长进行提报奖励
现根据目前的状况﹐防焊的不良已经大幅度下降﹐在下阶段﹐项目组的重点将转移到喷锡站
	  12/6
  12/7
  12/7
	定期检讨
  12/10
  12/31
	项目组 

 方志平
 项目组
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墨

防焊

沾錫

棕片

壓痕

二次

孔積

墨

異

色

色

差

塞錫

脫漆

沾油

墨

棕片

刮傷

小計

本站占當天的

成檢不良率

10/14

21200

203

58

33

273

295

15

5

36

365

63

68

153

19

3

168

13

199

35

32

42

13

42

2133

10.06%

10/15

22400

216

121

23

261

316

4

41

397

48

105

198

28

11

171

236

33

117

13

167

2506

11.19%

10/16

20500

198

123

54

230

268

15

380

14

80

212

74

4

122

301

148

2223

10.84%

10/17

24800

308

109

46

293

268

32

406

50

49

174

80

138

18

262

7

29

19

2288

9.23%

10/18

21900

219

216

41

213

271

7

66

321

12

47

154

15

9

135

228

46

80

23

2103

9.60%

10/19

28600

206

101

52

303

382

21

10

416

66

78

158

54

104

266

151

37

16

68

2489

8.70%

10/20

27300

329

115

9

265

271

19

409

76

29

216

10

97

304

14

30

66

58

49

32

2398

8.78%

10/21

26500

461

173

6

296

398

40

620

7

105

250

21

16

177

350

8

55

45

17

3045

11.49%

10/22

29400

311

93

8

334

396

34

503

40

111

120

24

135

348

6

12

124

186

2785

9.47%

10/23

31800

380

164

29

330

423

3

56

570

54

70

215

37

9

144

447

12

119

3062

9.63%

10/24

23300

297

51

5

179

316

45

456

3

25

106

70

12

124

274

69

121

71

2224

9.55%

10/25

30700

369

39

48

340

341

16

52

524

47

64

141

53

139

87

304

2

96

55

93

2810

9.15%

10/26

23000

327

45

9

294

281

17

428

32

162

91

4

92

40

282

66

59

104

2333

10.14%

10/27

20800

264

38

3

261

269

18

400

29

133

59

4

66

342

41

39

48

2014

9.68%

10/28

22900

248

96

5

297

260

3

18

357

36

138

7

69

22

337

46

26

1965

8.58%

10/29

21100

250

73

13

250

240

27

403

3

41

144

114

17

65

275

41

40

67

17

2080

9.86%

10/30

22600

229

98

6

235

233

32

382

49

103

82

126

367

14

188

12

2156

9.54%

10/31

29600

408

92

50

346

322

3

24

504

30

88

197

75

3

80

371

15

61

38

2707

9.15%

¦X­p

448400

5223

1805

440

5000

5550

58

19

582

7841

513

1106

2974

913

92

2152

180

5493

139

65

347

32

843

932

748

274

43321

9.66%

1.16%

1.12%

1.24%

1.75%

0.66%

0.48%

1.23%
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小計

本站占當天的

成檢不良率

10/14

21200

159

279

123

72

255

243

224

132

69

80

1636

7.72%

10/15

22400

154

313

124

95

403

235

15

301

122

82

1844

8.23%

10/16

20500

129

380

87

104

386

269

31

195

114

194

1889

9.21%

10/17

24800

144

312

106

9

106

329

209

193

147

467

2022

8.15%

10/18

21900

149

290

61

5

126

366

366

11

169

96

158

1797

8.21%

10/19

28600

162

291

130

81

330

255

208

106

743

2306

8.06%

10/20

27300

123

477

80

3

141

496

284

241

102

324

1

27

2299

8.42%

10/21

26500

217

419

117

125

422

247

5

358

172

249

2331

8.80%

10/22

29400

217

368

140

109

386

204

264

135

54

74

1951

6.64%

10/23

31800

283

477

82

9

151

480

131

7

294

232

143

2289

7.20%

10/24

23300

179

361

66

74

382

230

215

111

224

1842

7.91%

10/25

30700

265

309

152

99

435

77

24

305

148

148

45

2007

6.54%

10/26

23000

208

309

123

2

128

384

258

6

230

106

205

45

2004

8.71%

10/27

20800

203

282

71

64

351

165

240

95

54

1525

7.33%

10/28

22900

152

245

107

79

387

128

13

244

83

1438

6.28%

10/29

21100

202

257

91

72

375

137

7

224

110

65

1540

7.30%

10/30

22600

187

311

126

2

120

369

23

27

200

86

3

1454

6.43%

10/31

29600

231

304

154

3

90

330

254

377

149

260

2152

7.27%

合計

448400

3364

5984

1940

33

1836

6866

3715

146

4482

2246

3442

1

0

74

0

197

34326

7.66%

單項不良率

0.75%

1.33%

1.53%

0.83%

1.00%

0.50%

0.77%
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補線未補漆

跳刀

漏斜邊

探針壓傷

小計

本站占當天的

成檢不良率

10月14日

21200

19

223

31

75

348

1.64%

10月15日

22400

36

301

17

19

373

1.67%

10月16日

20500

46

233

30

47

356

1.74%

10月17日

24800

26

237

20

283

1.14%

10月18日

21900

24

247

18

8

297

1.36%

10月19日

28600

26

254

1

24

305

1.07%

10月20日

27300

23

270

293

1.07%

10月21日

26500

44

274

38

356

1.34%

10月22日

29400

28

293

23

103

447

1.52%

10月23日

31800

39

356

58

189

642

2.02%

10月24日

23300

40

214

1

159

414

1.78%

10月25日

30700

43

280

12

20

355

1.16%

10月26日

23000

45

313

1

359

1.56%

10月27日

20800

17

238

4

92

351

1.69%

10月28日

22900

9

311

5

325

1.42%

10月29日

21100

42

302

1

345

1.64%

10月30日

22600

9

274

74

357

1.58%

10月31日

29600

18

372

8

398

1.34%

合計

448400

534

4992

116

1

179

14

24

744

6604

1.47%

單項不良率

0.12%

1.11%
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日期

日產量

孔內銅渣

線路缺口

線路壓痕

板面不潔

露鎳

鍍前刮傷

壓痕針孔

NP

´Ý¿ü

¥ÕÃä

¤ô²ª¦L

¤ÕÀô«r»k

ª÷­±ÅS»É

鑽不良

殘銅

基材異物

線彎

其他

小計

本站占當天的成檢

不良率

10月14日

21200

122

100

15

19

9

4

38

100

2

409

1.93%

10月15日

22400

159

116

14

49

43

36

36

8

62

76

599

2.67%

10月16日

20500

193

56

27

33

32

12

32

71

456

2.22%

10月17日

24800

193

136

21

38

29

31

17

99

564

2.27%

10月18日

21900

103

117

42

55

25

3

33

7

80

30

495

2.26%

10月19日

28600

123

120

10

25

10

27

85

400

1.40%

10月20日

27300

46

70

37

44

36

13

41

75

362

1.33%

10月21日

26500

161

91

28

34

49

24

147

534

2.02%

10月22日

29400

233

36

2

8

16

16

28

105

444

1.51%

10月23日

31800

98

59

61

46

49

40

20

1

153

1

10

538

1.69%

10月24日

23300

183

34

37

44

49

2

64

413

1.77%

10月25日

30700

192

37

46

80

64

4

3

68

494

1.61%

10月26日

23000

162

16

44

46

59

14

22

47

410

1.78%

10月27日

20800

105

16

40

39

36

17

45

6

304

1.46%

10月28日

22900

146

15

4

17

18

13

4

12

34

263

1.15%

10月29日

21100

93

18

38

42

45

3

4

38

281

1.33%

10月30日

22600

138

25

8

9

2

10

41

233

1.03%

10月31日

29600

184

24

54

46

32

16

11

58

425

1.44%

合計

448400

2634

1086

2

18

567

673

601

47

61

397

0

32

71

1386

0

3

46

7624

1.70%

(分   析ANALYZE)
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10月14日

10月15日

10月16日

10月17日

10月18日

10月19日

10月20日

10月21日

10月22日

10月23日

10月24日

10月25日

10月26日

10月27日

10月28日

10月29日

10月30日

10月31日

合計
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防焊不良

噴錫不良

成測不良

其他

合計不良

日產量

總不良率

良率

2133

1636

348

409

4526

21200

21.35%

78.65%

2506

1844

373

599

5322

22400

23.76%

76.24%

2223

1889

356

456

4924

20500

24.02%

75.98%

2288

2022

283

564

5157

24800

20.79%

79.21%

2103

1797

297

495

4692

21900

21.42%

78.58%

2489

2306

281

424

5500

28600

19.23%

80.77%

2398

2299

293

362

5352

27300

19.60%

80.40%

3045

2331

356

534

6266

26500

23.65%

76.35%

2785

1951

447

444

5627

29400

19.14%

80.86%

3062

2289

642

538

6531

31800

20.54%

79.46%

2224

1842

414

413

4893

23300

21.00%

79.00%

2810

2007

355

494

5666

30700

18.46%

81.54%

2333

2004

359

410

5106

23000

22.20%

77.80%

2014

1525

351

304

4194

20800

20.16%

79.84%

1965

1438

325

263

3991

22900

17.43%

82.57%

2080

1540

345

281

4246

21100

20.12%

79.88%

2156

1454

357

233

4200

22600

18.58%

81.42%

2707

2152

398

425

5682

29600

19.20%

80.80%

43321

34326

6580

7648

91875

448400

20.49%

79.51%


改 善 阶 段
Improve
D.O.E试验报告
其它实验报告
稽核报告
会议记录
相关数据
镀金板喷锡制程作业条件
D.O.E试验报告
一﹑试验目的﹕通过DOE试验﹐找出喷锡制程作业镀金板的最佳参数中心值﹔
二﹑内侧因子﹕
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   备注﹕参照主板及喷锡板作业条件﹐常数项为使用顺泽助焊剂﹑晟南锡条﹑风刀角度前后各    为9°﹑4°,前处理速度为3.0M/min﹐酸洗浓度为2.0﹪﹔
二﹑S/N比﹕
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三﹑一览表﹕
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四﹑工程推定﹕
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五﹑确认试验﹕
    依工程推定条件作业Q105/4056镀金板200pnl.锡面不平11pnl,短路1pnl.孔小1pnl.不良率为6.5﹪.
                                                                报告人﹕方志平﹑赵鸿林
2003年12月17日
主板﹑喷锡板喷锡制程作业条件
D.O.E试验报告
一﹑试验目的﹕通过DOE试验﹐找出喷锡制程作业镀金板的最佳参数中心值﹔
二﹑因子
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   备注﹕常数项为﹕使用顺泽助焊剂﹑晟南锡条﹑风刀角度前后各为9°﹑4°﹔
三﹑S/N比
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四﹑一览表
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五﹑工程推定﹕
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	因子
	吹风时间
	风刀温度
	前风刀温度
	后风刀温度
	输送速度
	锡槽温度
	浸锡时间
	酸洗浓度

	原设
定中心
	A1
	B2
	C2
	D2
	E2
	F2
	G2
	H2

	最佳组合
	A2
	B1
	C1
	D3
	E2
	F2
	G2
	H2

	最适组合
	A2
	B2
	C1
	D3
	E2
	F2
	G2
	H2


        依据工程推定的最佳组合如表调整最佳组合作业Q105/4013  200pnl.结果不良率为10﹪﹐其中锡面不平4pnl,锡面粗糙12pnl,短路4pn﹐而已最适组合以Q105/4026作业200pnl.结果不良率为6﹪﹐其中锡面不平9pnl,锡面粗糙2pnl,短路1pnl.。
                                                      报告人﹕方志平
                                                              许应元
                                                              谢志刚                                                       2003年10月
喷锡制程锡面露铜试验报告
试验背景﹕喷锡制程2#机作业时﹐锡面露铜象严重﹐严重影响生产品质及进度﹔
试验料号﹕Q102/4014
试验条件﹕酸洗浓度﹕4.5﹪
试验步骤﹕
1. 按正常条件作业50pnl,在喷锡后全检有32pnl露铜﹐不良率高达64﹪﹔
2. 将传送速度由38调为28分米/分钟﹐按正常条件作业50 pnl,在喷锡后全检有12pnl露铜﹐不良率为24﹪﹔
3. 在2的基础上将浸锡时间由1.0秒调为3秒作业50 pnl, 在喷锡后全检有14pnl露铜﹐不良率为28﹪﹔
4. 将50 pnl板从1#机过前处理(关上助焊剂)﹐不喷锡﹐不过后处理﹐再从2#机过前处理﹐喷锡﹑后处理﹐在喷锡后全检有2pnl露铜﹐不良率为4﹪﹔
5. 将50 pnl板从2#机过前处理(关上助焊剂)﹐不喷锡﹐不过后处理﹐再从2#机过前处理﹐喷锡﹑后处理﹐在喷锡后全检无露铜﹐不良率为0﹔
6. 将2#机过前处理酸洗槽浓度调为7.0﹪在喷锡后全检有2pnl露铜﹐不良率为4﹪﹔同时有锡垫异色2pnl﹔
试验结论﹕ 目前喷锡制程2#机锡面露铜现象严重是因前处理﹐酸洗力度不佳而导致.
建议措施﹕1.在酸洗槽前增加一酸洗槽﹔2.将现循环水洗改为酸洗槽﹔
报告人﹕方志平﹑赵鸿林 

2003年12月
防焊显影段添加酸洗试验报告
一﹑试验目的﹕在防焊宇宙显影机显影机水洗后添加酸洗﹐确认其对锡面露铜有无改善及对防焊油墨有无影响。
二﹑试验步骤﹕
        试验1﹔
1. 在显影前随机挡下Q102/4013(兰色) 400pnl;
2. 200pnl按正常条件作业显影﹑后烤及喷锡﹔
3. 在显影水洗段后添加浓度为3﹪的盐酸﹔其它条件不变﹐显影剩下的200pnl;
4. 在喷锡制程先后在4#机作业﹔
5. 喷锡后全检﹐两批板均未有露铜﹑脱漆及异色不良﹔
6. 跟踪到成检﹐两批板均未有露铜﹑脱漆及异色不良﹔
试验2﹕
7. 在显影前随机挡下Q105/6054(黄色)  400pnl;
8. 200pnl按正常条件作业显影﹑后烤及喷锡﹔
9. 在显影水洗段后添加浓度为3﹪的盐酸﹔其它条件不变﹐显影剩下的200pnl;
10. 在喷锡制程先后在4#机作业﹔
11. 喷锡后全检﹐两批板均未有露铜﹑脱漆及异色不良﹔
12. 跟踪到成检﹐正常条件显影的板中有4pcs露铜﹔添加酸洗的板中无此不良﹔
试验三﹕
13. 在显影前随机挡下Q79/4115(红色)  200pnl;
14. 100pnl按正常条件作业显影﹑后烤及喷锡﹔
15. 在显影水洗段后添加浓度为1.5﹪的盐酸﹔其它条件不变﹐显影剩下的100pnl;
16. 在喷锡制程先后在4#机作业﹔
17. 喷锡后全检﹐正常条件显影的板中有1pnl露铜﹔添加酸洗的板中无此不良
18. 跟踪到成检﹐正常条件显影的板中有2pcs露铜﹔添加酸洗的板中1pcs露铜。
三﹑试验结论﹕
        在防焊显影段添加酸洗可有效改善锡面露铜现象。
                                                       报告人﹕方志平
                                                          2003/11/22
防焊现场稽核问题点(一)
无尘室
1.印刷机后面及预烤箱入口及出口处的地面特别脏﹔        
现对策为每2小时用吸尘器清洁一次现场﹐但对于印刷机后面及预烤箱入口及出口处的地面吸尘器无法作业﹐而要每15天才能清洁一次﹔
建议措施﹕由于现行条件限制﹐建议每天白班安排1--2人中午直落打扫卫生﹔
2.预烤房脏﹑乱. 建议将现场多余的杂物移走﹔
3.铁架的清洗
    现铁架均是安排人员加班清洗﹐清洗不彻底﹔
    建议安排专人清洗
4. 补塞板用白纸卡垫着进入无尘室
    建议补塞板进入无尘室时用插铁架的形式以避免白纸卡进入无尘室﹔
5.清洗后的网板﹐其吸水纸仍留在网版上﹐网版筐上银胶破损﹔     

6.在搬运物料油墨以及处理显影第2次的板时﹐需将更衣室打开﹐然后又要打开风淋室的门﹐搬运需显影第2次的板进入无尘室﹐由此意味无尘室完全与外面相通了﹔                        

方志平    
2003/10/20
防焊现场稽核问题点(二)
1. 印刷机与曝光机之间区域很脏﹑很乱﹔有不少纸屑﹑灰尘﹐机器配件以及废弃的 

物料(包括凌乱报表)﹔        
2. 预烤房脏﹑乱，杂物到处乱放。
3. 铁、板架的清洗未彻底(新的天蓝色塑料板架上有很多多种颜色的油墨)。
4. 补塞板用白纸卡垫着进入无尘室
5. 清洗后的网板﹐其吸水纸仍留在网版上﹐网版筐上银胶破损﹔     

6. 在搬运物料油墨以及处理显影第2次的板时﹐需将更衣室打开﹐然后又要打开风 

淋室的门﹐搬运需显影第2次的板进入无尘室﹐由此意味无尘室完全与外面相通了﹔
7. 曝光机上面有很多灰尘﹔
8. 显影放板区的柜子上面很脏﹔
9. 无尘室内的所有过滤网、抽风出口很脏﹐积有很厚的灰尘﹔
10. 预烤进出处的地面仍然很脏
11. 对位区域之废纸篓未套塑料袋，导致篓内废弃物之灰尘落至地面，造成对板  

面之污染 ；
12. 印刷室网版摆放零乱，且大部份均置于地面，造成网版之污染；
13. 风淋室进、出口因故障，现可同时打开，且在风淋时﹐无尘室的门未能封闭；
14. 风淋室进、出口之粘尘胶纸积尘很厚，请及时更换； 
15. 印刷垫板上残存之油墨未及时进行清洁；
16. 无尘室内存放过多不必要的报表；
17. 印刷室之印刷手用纸包板架，导致板面可能残留毛絮； 

18. 曝光手在待料时将曝光机之上框打开﹐且不能利用此时间对台面内外做清洁﹔
19. 曝光机上下框所使用之麦拉膜破损时用透明胶粘贴后继续作业；且询问作业员对
此现象造成的问题不了解﹔                   

20. 对位手指甲过长、棕片检修办工桌上之胶带破损而致留有残胶；  

21. 显影放板人员站在板架上放板；
22. 传递窗上及内部积尘很厚；  

23. 曝光作业员在清洁台面时未彻底；(清洁面积不到位﹐麦拉膜上面及玻璃下面未  

做清洁)
24. 曝光机下框下面堆放之报表遮住用以散热风扇，使风扇无法发裈作用﹔易造成棕 
片变形﹐导致对偏﹔
25. 无尘室之更衣室内环境差，闲杂人员多；  

26. 无尘室内之压力相对外界已成负压；    

27. 印刷作业员所做的自主检验方式可按检验文字的方式进行(分区域检验) ﹐尽量
避免脏点以及漏印的产生﹔                            

稽核人﹕许应元﹑谢志刚﹑方志平
                                                               2003/10/26
防焊静化房稽核报告(三)
1) 磨刷收板房内放置杂物较多
2) 磨刷收板机滚轮太脏﹐无人清洁保养
3) 磨刷收板机底部地面有大量纸屑﹐脏物
4) 印刷机更换料号时﹐印刷台面未清洁﹐有残油墨
5) 印刷区大量使用碎布﹐应禁止使用
6) 印刷区放置吸水纸过多﹐易造成毛絮飞扬
7) 各垃圾桶垃圾太满﹐未及时倒掉
8) 现场使用网板上有许多残留油墨﹐并且未干固﹐容易造成脏点
9) 印刷组船型板架太脏﹐有各颜色油墨粘在上面
10) 印刷区人员多﹐空间小﹐是否可改善
11) 印刷好待烘烤板堆放太多﹐人员来往容易造成灰尘粘到板面
12) 搅油墨区及垃圾口脏乱得无法形容
13) 烤箱抽风口无清洁﹐尘埃脏物易落到板面造成脏点
14) 预烤房地面地毯太脏
15) 烤箱与墙壁空隙处乱房杂物
16) 待料时﹐曝光框不可打开﹐随时保持里面清洁
17) 对位区静电皮太脏
18) 曝光组各作业员头发露出无尘服
19) 曝光机内台面放置杂物较多
20) 显影控制箱旁放置杂物较多
21) 更换棕片胶带时﹐未处理残胶﹐直接更换
22) 曝光机与印刷机间地面很脏﹐无人清洁
23) 两人一起同时抬4架板至显影区﹐易造成刮伤
24) 用吸尘器清洁时﹐流于形式﹐未做彻底
25) 室内抽风口脏﹐无人清洁
26) 刮刀放置于垃圾桶上﹐桶内有大量吸水纸﹐易带入毛絮到网版内
                                                         稽核人﹕张咏良
                                                    稽核日期﹕2003.10.28
防焊现场稽核不符合项(四)
1. 印刷机刮刀导轨上积尘很厚﹔
2. 预烤房地毯上面及其下面均有很多的纸屑﹔
3. 铁架上有油墨﹐特别是长﹑深插口的铁架上有灰尘及油墨﹔
4. 曝光区垃圾桶未套垃圾袋﹔
5. 刮刀打磨后上面的粉末带入无尘室﹔
6. 防焊退洗板在3台磨刷机上随机磨刷﹐未进行管控﹔
7. 磨刷冷却处风扇已坏﹐现将磨刷烘干段后打开﹐与外界直接接触﹔
   杨正兵﹑姜军﹑方志平
2003.11.03
喷锡收板员培训教材
编辑﹕方志平       讲师﹕赵鸿林
一﹑收板员的工作职责﹕
1. 将经过后处理的板收好﹐并按其状态加以分类(OK板、待烙板、重工板、补漆板)。
2. 检验PCB有无品质异常(包括前站、本站的不良)﹐便于及时反映﹐让相关人员做出改进﹐以保证“不接收不良品、不生产不良品、不流出不良品”﹔
3. 将OK板按料号收放整齐﹐做好标识﹐供IPQC检验﹔
二、收板员检验PCB外观时﹐应对其以下几点做重点检验﹕
1. PCB板面锡面是否发亮(作业阴阳排版及薄板时特别注意)﹔
2. SMD是否短路﹔
3. BGA内有无露铜﹔
4. 板面有无锡面不平﹑锡面粗糙﹔
5. 板面是否有孔小孔塞﹑孔黑孔灰不良(对CPU内的孔特别注意)﹔
6. 孔内是否有露铜之不良﹔
7. 板面有无刮伤沾锡或刮伤露铜 (特别留意蓝色板及挂钩之处) ﹔
8. 板面有无脏点﹑残胶或漏印(特别留意薄板漏印现象)﹔
9. 有测试点的主板有无测试点露铜﹔
10. 作业镀金板时﹐红胶旁有无锡面不平﹔
11. 作业镀金板时﹐是否有金手指沾锡以及刮伤现象﹔
12. 对特别料号是否有导通孔塞锡现象(Q112)﹔
13. 作业重工板时是否有脱漆或空泡不良﹔
三、收板员在作业中应注意事项:
1. 每生产一个料号﹐应立即检验完PCB外观﹐并督促相关人员到测量室测量锡厚度﹐做好首件﹔
2. 接板员在接板检验时﹐要眼明手快﹐杜绝出板处叠板或在检验中板与板相互碰撞造成板面刮 

伤现象﹔
3. 在检验中若发现有品质异常时﹐不论是前站还是本站的不良﹐因做立即反馈﹔
   前站不良反馈给主管或IPQC
   不良应反映给放板员、挂板员或主管甚至IPQC
4. 在收板时﹐若发现长时间内无板输出时﹐应立即检查后处理机是否卡板﹔
5. 随时保证检验区干净、整洁﹔
                                                          2003年12月
甲上计算机(深圳)有限公司
会  议  记  录
出席人员﹕何高强﹑刘建峰﹑魏江松﹑马建英﹑钟金兰﹑钟东林﹑杨云伟       日期﹕2003/11/05
会议主题﹕提高成检良率(四)            主席﹕许应元                     记录者﹕方志平 
	项次
	问题陈述
	决议事项
	实施日期
	成效日期
	负责人

	1
2
	进日成检良率 持续走低﹐经确认此是因为﹕
1. 防焊Q1024013等料号孔内积墨﹔
2. 喷锡Q1024013锡面沾白漆﹐以及Q654058、Q794120文字不清所导致
成检良率偏低时确认主要是因哪站所引其﹐因及时知会其改善
	因防焊无尘室内温湿度失控﹔要求防焊跟催工务维修好设备﹔
对于防焊漏塞﹐工程部已单独成立了项目在改善
经确认发现文字不清是因在大铜面固定区域文字脱落而导致﹐目前正在联系供货商来场协助调查
  锡面沾白漆全分布在BGA内部﹐均为人为因素而导致﹐由于Q102料号BGA内文字的特殊性﹐文字在印刷时必须要求组长调机
每天在统计后﹐都要发通知单给各站﹐以让各站做针对性改善
	  11/6
11/6
11/6
  11/6
	11/8
11/8
11/8
  11/6
	马建英 

刘建峰
刘建峰
方志平


                                                                     CF-P00-VER.012
甲上计算机(深圳)有限公司
会  议  记  录
出席人员﹕何高强﹑刘建峰﹑魏江松﹑马建英﹑钟金兰﹑钟东林﹑杨云伟
日期﹕2003/12/06
会议主题﹕提高成检良率(五)            主席﹕许应元                     记录者﹕方志平 
	项次
	问题陈述
	决议事项
	实施日期
	成效日期
	负责人

	1
2.
3.
	项目进度不理想﹐离目标仍有距离。
对前段时间内﹐在项目进行中表现突出的人员进行奖励
工作重点
	 前段时间良率上升速度不明显﹐因在喷锡后﹐取消了两个IPQC﹐但对现有的成绩一定要保持﹔
  对于防焊的课长及组长进行提报奖励
现根据目前的状况﹐防焊的不良已经大幅度下降﹐在下阶段﹐项目组的重点将转移到喷锡站

	  12/6
  12/7
  12/7
	定期检讨
  12/10
  12/31
	项目组 

 方志平
 项目组
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     (改  善IMPROVE)
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控 制 阶 段
Control
标准化
效益评估
相关数据
项目遗留事项
附件
标  准  化
· 通过开展此次项目﹐成检良率从75.12﹪已提升至84.26﹪﹐为巩固此次项目的成效﹐特对在项目中确认有效的措施进行标准化﹕
1.根据改善后之有效对策及DOE的试验结果修订压合制程SOP﹑SIP﹑SPEC﹔
2.修订压合制程<<生产控制计划>>﹔
3.培训相关人员明确并执行新的SOP、SIP、SPEC之要求﹔
4.将整个项目成效之标准化与生产责任主管做移交即后续之生产标准化维持控制由生产责任主担挡.
效 益 评 估
通过开展此次项目﹐成检良率从75.12﹪已提升至84.26﹪﹐其中﹕
(1) 防焊的不良率已由项目初期的11.36﹪降至6.93﹪﹔
(2) 喷锡的不良率已由项目初期的8.37﹪降至6.15﹪﹔
(3) 成测的不良率已由项目初期的1.71﹪降至1.51﹪﹔
(4) 其它站的不良率已由项目初期的3.0﹪降至1.16﹪﹔
据业界资料(林教授提供)成检良率每提升1﹪相当为公司节约人民币100﹐000元。即此次项目为公司节约人民币﹕
(84.26﹪-75.12﹪)*100﹐000元=914﹐000元
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专 案 遗 留 事 项
1. 本期项目在计划时间内未能达到预定之目标﹐在后面的时间内项目组仍将跟踪一段时间以确认现改善之处并同时相应采取一些措施继续改进﹔
2. 文字不清﹔大铜面文字经后功序磨擦后仍有文字脱落现象﹔
3. 员工品质观念仍需进一步提高﹔在喷锡后的检验员对非本站的不良未能及时挡下﹔
4. 在喷锡后检验中对一些前站的不良确认为需报废不良时﹐仍未能采取有效措施阻止其流入下站﹔
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(附件二)
惊示﹕
在铁(板)架未完全出烤箱前﹐禁止搬拉铁(板)架!
(附件三)
惊示﹕
严禁不插铁(板)架烤板!
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Sheet1

		階      段		日期		W42		W43		W44		W45		W46		W47		W48		W49		W50		W51		W52		W53		負責人

				項目

		界定DEFINE		目標設定																										何高強

				團隊組成																										何高強

				計划表																										占鵬喜

		量測MEASURE		現狀分析																										占鵬喜

		分析ANALYZE		要因分析																										專案小組

				FMEA																										許雪元

		改進IMPROVE		DOE																										專案小組

		控制CONTROL		效果確認																										占鵬喜

				控制計划界定																										專案小組

				標准化																										專案小組

		會議安排				▲				▲				▲						▲				▲				▲

		備注﹕           計划線                            實施線                                  會議安排▲

												審      核﹕許雪元										制  表  人﹕占鵬喜
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Sheet1

		要    因   分   析

								前處理助焊劑涂布不均勻

								熱風管破裂漏風

				導軌上卡槽太小﹐后風刀作用不力

										風刀口不平整

														挂板方向不確定

														錫槽溫度太低														表要因

								風刀前后壓力不平衡																		時間﹕2003.12.13

																										地點﹕黑帶辦公室

																										人物﹕見會議記錄



機

人

法

環

料

錫面不平

pcb陰陽排版

鍍金板紅膠邊熱風不好作用

測

0.8T以下的薄板

助焊劑內有水分

錫槽內雜質多

大排版的 PCB

風刀上沾有錫渣

風刀口堵塞

挂鉤上升速度太快

客戶對錫厚度的特殊要求

風刀角度調得不對

浸錫時間調整不當
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Sheet1

		要  因  分  析 圖

																機器周圍灰塵太多

																						保養不徹底

																機器保養不徹底

																								注﹕				表主因

																										時間﹕2003.10.20

																										地點﹕培訓教室

																										人物﹕見會議記錄
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法

環

料

板子錫面不
平扎破網版

錫面沾白漆

網版變形

板子太熱

擦洗網版后沒有檢驗網版是否完好

做記號時太靠近錫面

印刷中板子松動
造成偏移

裝網之前未檢查網版
是否破例或白點

補白點時未補好

冷氣故障使溫度升高
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Sheet1

												(改  善IMPROVE)

		防焊																																																						表1--4

		日期		日產量		顯影不淨		對偏		殘膠		異物臟點		干油墨		板面氧化		印刷刮傷		線路跳印		漏印		油墨不均		指紋印		空泡		孔內積墨		線路氣泡		漏塞		固定點溢墨		防焊沾錫		棕片壓痕		二次孔積墨		其他		色差		塞錫		脫漆		沾油墨		棕片刮傷		小計		本站占當天的成檢不良率

		11/16		20000		299		25		43		177		182						21		336		17		45		151		42		6		226		7		317		27										17		9				1947		9.74%

		11/17		16500		399		7		27		133		153		17						227		6		25		202		72				59		16		134		5		140		12						31		3		3		1671		10.13%

		11/18		25650		293		2		31		231		204		39						443		33		36		320		72				144				271												20		7				2146		8.37%

		11/19		22570		327		3		71		186		229		48				4		289		71		61		217		74		12		130		24		228												49		9				2032		9.00%

		11/20		21000		275		32		62		201		148		56				8		200		18		108		135		35		2		195		1		149						49		15				47						1736		8.27%

		11/21		20900		262		45		106		283		135		100				11		102		51		85		166		57				187				215						3						24				34		1866		8.93%

		11/22		20120		231						138		136						2		277				16		118		18				129				173						8						31		4				1281		6.37%

		11/23		23800		318		14		63		183		191		10						321		5		22		121		111		3		109		15		246								22				37						1791		7.53%

		11/24		24690		282				23		179		231								318		31		30		247		34				191		9		275								7				65		30		98		2050		8.30%

		11/25		21440		277				14		139		153		17						300		26		32		127		72		4		242		12		252		40										36		14				1757		8.19%

		11/26		23892		250		23		28		122		216		13						345		12		25		107		7		13		187		2		269		1										45		12		6		1683		7.04%

		11/27		22530		171				28		122		158		6						278		9		3		60		4		13		134				250										84		4						1324		5.88%

		11/28		22360		142		2		3		94		167								227		4		7		20		20		18		144				180		4										14						1046		4.68%

		11/29		26490		227		13		87		76		125						16		245		7		6		45		28				139		1		223						6		13				57						1314		4.96%

		11/30		20030		188		22		96		116		142		1				13		279		5		29		64		41				120				194						2		28				35						1375		6.86%

		合計		331972		3941						2380		2570								4187						2100						2336				3376																		25019		7.54%

		單項平均不良率				1.19%						0.72%		0.77%								1.26%						0.63%						0.70%				1.02%																		7.54%
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Sheet1

										(改  善IMPROVE)

		噴錫																																				表2--3

		日期		日產量		錫面露銅		孔小孔塞		孔黑孔灰		孔內露銅		不平3點以上		不平3點以下		錫面沾白漆		錫面氧化		刮傷沾錫		文字不清		固定文字不清		文字漏印		金手指沾白漆		文字未烘干		文字印反		其他		小計		本站占當天的成檢不良率

		11月1日		9800		52		179		80				45		157		26		55		104		44		4												746		7.61%

		11月2日		18580		299		272		182				257		217				30		267		77		130												1731		9.32%

		11月3日		19850		186		356		179				166		389		314		34		355		129		152												2260		11.39%

		11月4日		17700		256		235		125				112		429		120				296		131		155												1859		10.50%

		11月5日		17900		116		252		126				95		416		66		24		287		84		200								290		19		1975		11.03%

		11月6日		22250		226		305		172		12		96		434		14		38		279		160		88										2		1826		8.21%

		11月7日		25300		193		256		92				103		401		52		34		323		83						7						60		1604		6.34%

		11月8日		24750		147		197		126		1		125		417		48		119		331		88				127								29		1755		7.09%

		11月9日		25000		202		189		113				113		344		24		75		281		134		130												1605		6.42%

		11月10日		25300		164		208		100		5		123		350		434		36		289		103				7										1819		7.19%

		11月11日		19900		163		223		121				75		258		45		62		236		121		57				9						12		1382		6.94%

		11月12日		20600		114		283		132		6		90		382		48		112		308		119		107				34						225		1960		9.51%

		11月13日		26900		224		305		107		4		122		421		9		56		311		128		30		1		14						16		1748		6.50%

		11月14日		23100		114		285		113				121		468		2		9		236		144		109				6						35		1642		7.11%

		11月15日		24100		183		250		141		5		131		484		135		49		338		168		21										11		1916		7.95%

		合計		321030		2639		3795		1909				1774		5567		1337				4241		1713		1183												25828		8.05%

		單項平均不良率				0.82%		1.18%		0.59%				0.55%		1.73%		0.42%				1.32%		0.53%		0.37%												8.05%
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Sheet1

																				推      移     圖

		日期		12/2		12/3		12/4		12/5		12/6		12/7		12/8		12/9		12/10		12/11		12/12		12/13		12/14		12/15		12/16		12/17		12/18		12/19		12/20		12/21		12/22		12/23		12/24		12/25		12/26		12/27		12/28		12/29		12/30		12/31

		良率		84.29%		83.39%		80.00%		83.65%		81.87%		84.21%		84.52%		84.95%		84.60%		85.67%		85.72%		86.19%		83.31%		84.98%		86.89%		84.15%		85.43%		85.41%		84.25%		85.52%		84.98%		83.32%		84.06%		84.35%		83.08%		81.79%		82.63%		85.24%		86.37%
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		要因分析圖

				料						機								人

																		●操作不熟練﹐新進員工拿板刮傷

				油墨太干														● 挂板刮傷漏印

						綱板脫水膠太舊						刮刀壓不下﹐造成漏印								自主檢驗不徹底﹐探針刮傷

						● 綱板未洗干淨﹐有臟點														搬板時﹐衣服刮傷板子

						前站板子有燒焦﹐鍍銅過厚造成														調機未調好﹐線路漏印

						印刷漏印

																						●印刷較薄的板子﹐插鐵架

																						刮傷

																												漏

																												印

																				印刷區太窄﹐印刷好的板子被

																				人員走動刮傷

																						●表要因

				法								測								環
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Sheet1

				要  因  分  析

																						測試測板方法不當

																										時間﹕2003.10.17

																										地點﹕培訓教室

																										人物﹕見會議記錄



人

機

法

測

料

動作不規范

前站來料比例過高

板太大﹑太 重

成型測量方法不當

刮


傷

工作台面未清理干淨留有異物

不同料號放在同一筐內

V卡軌道未按時清理

環

測試機台面有異物

治具上銅柱碰到板

找點時探棒滑動

用剪修刀切防呆點時刮傷

測試時放偏板而被壓上傷
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Sheet1

		(附件一)								各  站  對  成  檢  良  率  的  影  響

		防焊(目標值7.0﹪)

		日期		日產量		顯影不淨		對偏		殘膠		異物臟點		干油墨		板面氧化		印刷刮傷		線路跳印		漏印		油墨不均		指紋印		空泡		孔內積墨		線路氣泡		漏塞		固定點溢墨		防焊沾錫		棕片壓痕		二次孔積墨		異色		色差		塞錫		脫漆		沾油墨		棕片刮傷		合計		本站占當天的成檢不良率

		備注		異常情形												原因分析																改善前對策														改善對策

		噴錫(目標值5.5﹪)

		日期		日產量		錫面露銅		孔小孔塞		孔黑孔灰		孔內露銅		不平3點以上		不平3點以下		錫面沾白漆		錫面氧化		刮傷沾錫		文字不清		固定文字不清		文字漏印		金手指沾白漆		文字未烘干		文字印偏		固定點沾白漆																				合計		本站占當天的成檢不良率

		備注		異常情形												原因分析																改善前對策														改善對策

		成測(目標值1.2﹪)

		日期		日產量		鍍后刮傷		刮傷露銅		補線不良		漏V-CUT		找點燒焦		成型不良		補線未補漆		跳刀		漏斜邊		探針壓傷																																合計		本站占當天的成檢不良率

		備注		異常情形												原因分析																改善前對策														改善對策

		其他站(目標值1.3﹪)

		日期		日產量		孔內銅渣		線路缺口		線路壓痕		板面不潔		露鎳		鍍前刮傷		壓痕針孔		NPTH孔殘錫		白邊		水痕印		孔環咬蝕		金面露銅		鑽偏		殘銅		基材異物		線彎																				合計		本站占當天的成檢不良率

		備注		異常情形												原因分析																改善前對策														改善對策

				說明﹕異常情形由成檢填寫﹐原因分析﹑改善前對策以及改善對策均由相應責任站別填寫

						核   准﹕																				審   核﹕																				制   表﹕
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Sheet1

		要    因   分   析

								消泡劑太多

																后處理烘干段未烘干板

												成品清洗機烘干段未能烘干板

														熱水洗溫度不夠

																				成品板所處濕度太大

																												表要因

								前處理酸洗液使用時間太長																		時間﹕2003.12.13

																										地點﹕黑帶辦公室

																										人物﹕見會議記錄



人

機

法

環

料

孔黑孔灰

后處理噴嘴堵塞

后處理熱水洗太臟

測

2#機設備不良

助焊劑內有水分

文字退洗板退洗方式不對

客戶對錫厚度的特殊要求

后處理機吸水滾輪太臟﹑老化
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Sheet1

		要    因   分   析

				新員工不會看不良板

						新員工培訓不到位																板翹﹑板彎

														攪油墨刀未擦干淨								吸水紙使用前未搗動

												探針安裝不均勻

														刮刀速度太快

												插薄板刮傷

				目視看不到										底盤上有異色油墨														表要因

																										時間﹕2003.11.14

										搬板刮傷																地點﹕黑帶辦公室

																										人物﹕見會議記錄



人

機

法

環

料

探針刮傷

漏


印

調機技朮不佳

油墨太干

網版制作有問題

測

印刷區域太小

網版太臟

網版破損

網版上有臟點
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Sheet1

		要  因  分  析

																								時間﹕2003.10.20

																								地點﹕三樓會議室

																								人物﹕見會議記錄



人

機

法

環

料

插板鐵架臟

靜置區的板子與板子疊豎起﹐有臟物掉到下面的板面

臟


點

自主檢驗不強

預烤烤箱臟

印刷插板板架臟

印刷網版臟舊

印刷區臟﹑印刷機下角落不徹底清潔干淨

測
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Sheet1

												(分   析ANALYZE)																				表5-2

		日期		防焊不良				噴錫不良				成測不良				其他				合計不良				日產量				總不良率				良率

		10"月"14"日"		2133				1636				348				409				4526				21200				21.35%				78.65%

		10"月"15"日"		2506				1844				373				599				5322				22400				23.76%				76.24%

		10"月"16"日"		2223				1889				356				456				4924				20500				24.02%				75.98%

		10"月"17"日"		2288				2022				283				564				5157				24800				20.79%				79.21%

		10"月"18"日"		2103				1797				297				495				4692				21900				21.42%				78.58%

		10"月"19"日"		2489				2306				281				424				5500				28600				19.23%				80.77%

		10"月"20"日"		2398				2299				293				362				5352				27300				19.60%				80.40%

		10"月"21"日"		3045				2331				356				534				6266				26500				23.65%				76.35%

		10"月"22"日"		2785				1951				447				444				5627				29400				19.14%				80.86%

		10"月"23"日"		3062				2289				642				538				6531				31800				20.54%				79.46%

		10"月"24"日"		2224				1842				414				413				4893				23300				21.00%				79.00%

		10"月"25"日"		2810				2007				355				494				5666				30700				18.46%				81.54%

		10"月"26"日"		2333				2004				359				410				5106				23000				22.20%				77.80%

		10"月"27"日"		2014				1525				351				304				4194				20800				20.16%				79.84%

		10"月"28"日"		1965				1438				325				263				3991				22900				17.43%				82.57%

		10"月"29"日"		2080				1540				345				281				4246				21100				20.12%				79.88%

		10"月"30"日"		2156				1454				357				233				4200				22600				18.58%				81.42%

		10"月"31"日"		2707				2152				398				425				5682				29600				19.20%				80.80%

		合計		43321				34326				6580				7648				91875				448400				20.49%				79.51%
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																(量 測  MEASURE)

												現    狀   分    析																				表5-1

		日期		防焊不良				噴錫不良				成測不良				其他				合計不良				日產量				總不良率				良率

		10"月"2"日"		2611				2166				511				738				6026				21150				28.49%				71.51%

		10"月"3"日"		2725				2409				417				607				6158				24100				25.55%				74.45%

		10"月"4"日"		3784				2489				557				622				7452				32300				23.07%				76.93%

		10"月"5"日"		2794				1675				424				706				5599				22900				24.45%				75.55%

		10"月"6"日"		2846				1775				365				985				5971				23500				25.41%				74.59%

		10"月"7"日"		2808				2489				361				764				6422				23800				26.98%				73.02%

		10"月"8"日"		2800				1957				406				622				5785				21200				27.29%				72.71%

		10"月"9"日"		2573				2565				410				637				6185				23600				26.21%				73.79%

		10"月"10"日"		2228				1834				423				812				5297				22700				23.33%				76.67%

		10"月"11"日"		2495				1777				474				766				5512				24800				22.23%				77.77%

		10"月"12"日"		2406				1994				327				597				5324				23200				22.95%				77.05%

		10"月"13"日"		2087				1554				405				620				4666				19700				23.69%				76.31%

				32157				24684				5080				8476				70397				282950				24.88%				75.12%
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Sheet1

												(控  制CONTROL)

																																																										表1--6

		日期		日產量		顯影不淨		對偏		殘膠		異物臟點		干油墨		板面氧化		印刷刮傷		線路跳印		漏印		油墨不均		指紋印		空泡		孔內積墨		線路氣泡		漏塞		固定點溢墨		防焊沾錫		棕片壓痕		二次孔積墨		其他		色差		塞錫		脫漆		沾油墨		棕片刮傷		小計		本站占當天的成檢不良率

		12/17		10050		119		5				143		39		11		2				139		1		2		70		5				52				29										10		1		5		50		683		6.80%

		12/18		14700		189		8				211		54				14				132						66		1				67		66		40		4				3		1		5		35						896		6.10%

		12/19		11900		127		1				152		30		4		7				79		2				71		5				16		24		83						20				15		10		15				661		5.55%

		12/20		14700		350		1				136		45		7						164		1		2		54		1				51		41		97						10						3		10				973		6.62%

		12/21		13200		387		5				118		35								115		1				31		2		12		24		10		48						15						13		15		6		837		6.34%

		12/22		10150		279		1				69		26								107		6		1		36		4		3		36		3		53										35				6		5		670		6.60%

		12/23		11100		255		6				99		28								105						29		9				34				60						35				37		9		13		1		720		6.49%

		12/24		12800		211		1				87		45								117		2		1		41		2				79		5		89										110		86		8		7		891		6.96%

		12/25		21400		508		2				200		114				4				224		5		4		115		3				65		92		167										10		7						1520		7.10%

		12/26		24400		504		1				328		222				13				330		22		6		137		3				80		60		172												29						1907		7.82%

		12/27		17500		358		52				153		65								250		15				86		2				113		39		108										20		28		26		84		1399		7.99%

		12/28		16500		293		6				210		123								215		1				96		6		1		82		178												30		31		120		107		1499		9.08%

		12/29		15500		199		1				129		48								147				2		85						40				107										49		7		13		108		935		6.03%

		12/30		19800		223		3		5		174		56						1		215		24		1		87		1		4		44				157										71		11				135		1212		6.12%

		12/31				休                                      假																																																		0		0.00%

		合計		213700		4002		93				2209		930								2339		80		19		1004		44				783				1210																		14803		6.93%

		單項平均不良率				1.87%						1.03%		0.44%								1.09%						0.47%						0.37%				0.57%																		6.93%

		備注﹕各數據均收集于成檢總檢日報表
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Sheet1

																				推      移     圖

		日期		11/1		11/2		11/3		11/4		11/5		11/6		11/7		11/8		11/9		11/10		11/11		11/12		11/13		11/14		11/15		11/16		11/17		11/18		11/19		11/20		11/21		11/22		11/23		11/24		11/25		11/26		11/27		11/28		11/29		11/30

		良率		80.86%		77.64%		74.22%		73.18%		71.36%		79.99%		83.92%		81.26%		83.73%		81.96%		83.07%		76.99%		83.62%		81.58%		79.89%		77.24%		79.05%		79.55%		78.61%		79.29%		78.74%		81.04%		80.64%		79.19%		77.51%		82.69%		86.30%		86.57%		85.30%		82.72%





Sheet1

		



良率
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Sheet1

												(分   析ANALYZE)																																												表1-2

		日期		日產量		顯影不淨		對偏		殘膠		異物臟點		干油墨		板面氧化		印刷刮傷		線路跳印		漏印		油墨不均		指紋印		空泡		孔內積墨		線路氣泡		漏塞		固定點溢墨		防焊沾錫		棕片壓痕		二次孔積墨		異色		色差		塞錫		脫漆		沾油墨		棕片刮傷		小計		本站占當天的成檢不良率

		10/14		21200		203		58		33		273		295		15		5		36		365		63		68		153		19		3		168		13		199				35				32		42		13		42				2133		10.06%

		10/15		22400		216		121		23		261		316				4		41		397		48		105		198		28		11		171				236		33								117		13		167				2506		11.19%

		10/16		20500		198		123		54		230		268						15		380		14		80		212		74		4		122				301														148				2223		10.84%

		10/17		24800		308		109		46		293		268						32		406		50		49		174		80				138		18		262		7				29						19						2288		9.23%

		10/18		21900		219		216		41		213		271				7		66		321		12		47		154		15		9		135				228						46				80		23						2103		9.60%

		10/19		28600		206		101		52		303		382		21				10		416		66		78		158		54				104				266						151				37		16		68				2489		8.70%

		10/20		27300		329		115		9		265		271						19		409		76		29		216		10				97				304		14		30		66				58		49		32				2398		8.78%

		10/21		26500		461		173		6		296		398						40		620		7		105		250		21		16		177				350		8				55				45		17						3045		11.49%

		10/22		29400		311		93		8		334		396						34		503		40		111		120		24				135				348		6								12		124		186				2785		9.47%

		10/23		31800		380		164		29		330		423				3		56		570		54		70		215		37		9		144				447										12		119						3062		9.63%

		10/24		23300		297		51		5		179		316						45		456		3		25		106		70		12		124				274		69								121		71						2224		9.55%

		10/25		30700		369		39		48		340		341		16				52		524		47		64		141		53				139		87		304		2								96		55				93		2810		9.15%

		10/26		23000		327		45		9		294		281						17		428				32		162		91		4		92		40		282										66		59				104		2333		10.14%

		10/27		20800		264		38		3		261		269						18		400				29		133		59		4		66				342										41		39				48		2014		9.68%

		10/28		22900		248		96		5		297		260		3				18		357				36		138		7				69		22		337										46		26						1965		8.58%

		10/29		21100		250		73		13		250		240						27		403		3		41		144		114		17		65				275										41		40		67		17		2080		9.86%

		10/30		22600		229		98		6		235		233						32		382				49		103		82				126				367										14		188				12		2156		9.54%

		10/31		29600		408		92		50		346		322		3				24		504		30		88		197		75		3		80				371										15		61		38				2707		9.15%

		合計		448400		5223		1805		440		5000		5550		58		19		582		7841		513		1106		2974		913		92		2152		180		5493		139		65		347		32		843		932		748		274		43321		9.66%

		單項不良率				1.16%						1.12%		1.24%								1.75%						0.66%						0.48%				1.23%
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Sheet1

										(改  善IMPROVE)

		噴錫																																				表2--5

		日期		日產量		錫面露銅		孔小孔塞		孔黑孔灰		孔內露銅		不平3點以上		不平3點以下		錫面沾白漆		錫面氧化		刮傷沾錫		文字不清		固定文字不清		文字漏印		金手指沾白漆		文字未烘干		文字印反		其他		小計		本站占當天的成檢不良率

		12/2		13160		73		132		77		3		23		247		36		18		135		136		4												884		6.72%

		12/3		23550		112		215		107		3		133		377		5		36		226		76		3												1293		5.49%

		12/4		13700		87		162		122				115		308		1		31		149		54		85												1114		8.13%

		12/5		18350		84		186		138				28		314		8		28		243		79														1108		6.04%

		12/6		21200		137		232		130		2		33		443		13		3		219		103		152				24						23		1514		7.14%

		12/7		28800		105		252		146		4		29		439		13		31		261		87		125				3								1495		5.19%

		12/8		15600		62		212		51		6		27		338		5		3		143		97														944		6.05%

		12/9		18300		84		213		67		6		18		313		35		3		155		43														937		5.12%

		12/10		16020		109		168		82				21		299		21		5		151		72														928		5.79%

		12/11		19450		56		212		54		9		30		311		11		12		151		100		110												1056		5.43%

		12/12		14750		27		95		51		3		7		238		3		14		98		26		11												573		3.88%

		12/13		18400		126		133		93		5		13		270		8		29		208		67														952		5.17%

		12/14		9100		29		129		34				23		187		5		38		83		50		35												613		6.74%

		12/15		11100		24		123		50		1		8		273		9		53		105		25														671		6.05%

		12/16		6010		8		22		2				2		66				8		54		12														174		2.90%

		合計		247490		1123		2486		1204				510		4423		173				2381		1027		525												14256		5.76%

		單項平均不良率				0.45%		1.00%		0.49%				0.21%		1.79%		0.07%				0.96%		0.41%		0.21%												5.76%
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Sheet1

										(改  善IMPROVE)

		其他站																																								表4--3

		日期		日產量		孔內銅渣		線路缺口		線路壓痕		板面不潔		露鎳		鍍前刮傷		壓痕針孔		NP殘錫		白邊		水痕印		孔環咬蝕		金面露銅		鑽不良		殘銅		基材異物		線彎		其他		小計		本站占當天的成檢不良率

		11月1日		9800		142		5														6										37						14		204		2.08%

		11月2日		18580		69		3						10		2		7				5								5		149				1		3		254		1.37%

		11月3日		19850		152		2						21		23		19				4		3						4		128						7		363		1.83%

		11月4日		17700		226		11						29		19		18						2				14				105								424		2.40%

		11月5日		17900		225		3						23		80		41		1												75						149		597		3.34%

		11月6日		22250		243		6						29		31		12		1								7				76						19		424		1.91%

		11月7日		25300		196		1				3		21		30		20																		1		33		305		1.21%

		11月8日		24750		189		10						35		34		34						7								117						12		438		1.77%

		11月9日		25000		144		3																16														88		251		1.00%

		11月10日		25300		149		2								13		12												2		199				6		54		437		1.73%

		11月11日		19900		259				2				10		7		4										37				117						56		492		2.47%

		11月12日		20600		259		6						103		102												8				115						1		594		2.88%

		11月13日		26900		281		4						26		27		29										7		13		80						44		511		1.90%

		11月14日		23100		314		6						27				68														129						38		582		2.52%

		11月15日		24100		278						21		17		21		14										9				181						9		550		2.28%

		合計		321030		3126																										1508								6426		2.00%

						0.97%																										0.47%								2.00%
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Sheet1

		(量 測  MEASURE)

										噴  錫  現  狀  明  細																												表2-1

		日期		日產量		錫面露銅		孔小孔塞		孔黑孔灰		孔內露銅		不平3點以上		不平3點以下		錫面沾白漆		錫面氧化		刮傷沾錫		文字不清		固定文字不清		文字漏印		金手指沾白漆		文字未烘干		文字印偏		固定點沾白漆		小計		本站占當天的成檢不良率

		10/2		21150		185		351		125		3		251		530		178		23		244		200		64				12								2166		10.24%

		10/3		24100		238		298		80		17		185		517		125		12		242		208		228										259		2409		10.00%

		10/4		32300		285		291		159		2		156		479		11		30		284		150		641		1										2489		7.71%

		10/5		22900		183		318		101		8		110		460		32		11		223		123		100				6								1675		7.31%

		10/6		23500		218		328		115				99		332		269		14		225		129		45								1				1775		7.55%

		10/7		23800		142		308		128				80		380		498				240		104		609												2489		10.46%

		10/8		21200		181		355		145				84		343		283				245		164		156						1						1957		9.23%

		10/9		23600		211		304		133		8		77		325		135		7		243		122														1565		6.63%

		10/10		22700		140		300		97				94		305		283		18		192		174				231										1834		8.08%

		10/11		24800		149		361		197		3		68		360		268				215		156														1777		7.17%

		10/12		23200		155		307		135				80		297		533		12		226		134		115												1994		8.59%

		10/13		19700		143		336		103		6		90		344		158		12		206		130										26				1554		7.89%

		合計		282950		2230		3857		1518		47		1374		4672		2773		139		2785		1794		1958		232		18		1		27		259		23684		8.37%

		單項不良率				0.79%		1.36%								1.65%		0.98%				0.98%		0.63%		0.69%
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Sheet1

												(改  善IMPROVE)

		日期		防焊不良				噴錫不良				成測不良				其他				合計不良				日產量				總不良率				良率

		11"月"16"日"		1947				1803				378				424				4552				20000				22.76%				77.24%

		11"月"17"日"		1671				1259				221				306				3457				16500				20.95%				79.05%

		11"月"18"日"		2146				2271				390				438				5245				25650				20.45%				79.55%

		11"月"19"日"		2032				2077				275				443				4827				22570				21.39%				78.61%

		11"月"20"日"		1736				1969				189				456				4350				21000				20.71%				79.29%

		11"月"21"日"		1866				1809				342				427				4444				20900				21.26%				78.74%

		11"月"22"日"		1281				1825				329				380				3815				20120				18.96%				81.04%

		11"月"23"日"		1791				1798				324				695				4608				23800				19.36%				80.64%

		11"月"24"日"		2050				1961				356				770				5137				24690				20.81%				79.19%

		11"月"25"日"		1757				1975				425				664				4821				21440				22.49%				77.51%

		11"月"26"日"		1683				1474				265				714				4136				23892				17.31%				82.69%

		11"月"27"日"		1324				1175				203				384				3086				22530				13.70%				86.30%

		11"月"28"日"		1106				1069				241				588				3004				22360				13.43%				86.57%

		11"月"29"日"		1314				1730				245				606				3895				26490				14.70%				85.30%

		11"月"30"日"		1375				1503				243				340				3461				20030				17.28%				82.72%

		合計		25079				25698				4426				7635				62838				331972				18.93%				81.07%
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Sheet1

												(改  善IMPROVE)

		日期		防焊不良				噴錫不良				成測不良				其他				合計不良				日產量				總不良率				良率

		11"月"1"日"		755				746				171				204				1876				9800				19.14%				80.86%

		11"月"2"日"		1811				1731				358				254				4154				18580				22.36%				77.64%

		11"月"3"日"		2096				2260				399				363				5118				19850				25.78%				74.22%

		11"月"4"日"		2129				1859				336				424				4748				17700				26.82%				73.18%

		11"月"5"日"		2159				1975				395				597				5126				17900				28.64%				71.36%

		11"月"6"日"		1773				1826				430				424				4453				22250				20.01%				79.99%

		11"月"7"日"		1696				1604				369				400				4069				25300				16.08%				83.92%

		11"月"8"日"		2085				1755				361				438				4639				24750				18.74%				81.26%

		11"月"9"日"		1850				1605				334				279				4068				25000				16.27%				83.73%

		11"月"10"日"		2007				1819				300				437				4563				25300				18.04%				81.96%

		11"月"11"日"		1271				1382				237				480				3370				19900				16.93%				83.07%

		11"月"12"日"		1763				1960				424				594				4741				20600				23.01%				76.99%

		11"月"13"日"		1853				1748				318				487				4406				26900				16.38%				83.62%

		11"月"14"日"		1648				1642				390				575				4255				23100				18.42%				81.58%

		11"月"15"日"		2150				1916				357				550				4973				24100				20.63%				79.37%

		合計		27046				25828				5179				6506				64559				321030				20.11%				79.89%
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Sheet1

						(控  制CONTROL)

																										表3-6

		日期		日產量		鍍后刮傷		刮傷露銅		補線不良		漏V-CUT		找點燒焦		成型不良		補線未補漆		跳刀		漏斜邊		探針壓傷		小計		本站占當天的成檢不良率

		12/17		10050		5		143						2										9		159		1.58%

		12/18		14700		47		181																8		236		1.61%

		12/19		11900		83		168																		251		2.11%

		12/20		14700				207																		207		1.41%

		12/21		13200				146				2		2										52		202		1.53%

		12/22		10150		12		133								5								3		153		1.51%

		12/23		11100		26		130																2		158		1.42%

		12/24		12800				192				1												11		204		1.59%

		12/25		21400		5		296				3														304		1.42%

		12/26		24400				283								11								33		327		1.34%

		12/27		17500		10		240						9										19		278		1.59%

		12/28		16500				159						4										11		174		1.05%

		12/29		15500		20		215						3										11		249		1.61%

		12/30		19800		33		208						4						48				23		316		1.60%

		12/31		休                         假

		合計		213700				2701																		3218		1.51%

		單項平均不良率						1.26%																		1.51%

		備注﹕各數據均收集于成檢總檢日報表																								制   表﹕占鵬喜
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Sheet1

																				推      移     圖

		日期		10/2		10/3		10/4		10/5		10/6		10/7		10/8		10/9		10/10		10/11		10/12		10/13		10/14		10/15		10/16		10/17		10/18		10/19		10/20		10/21		10/22		10/23		10/24		10/25		10/26		10/27		10/28		10/29		10/30		10/31

		良率		71.51%		74.45%		76.93%		75.55%		74.59%		73.02%		72.71%		73.79%		76.67%		77.77%		77.05%		76.31%		78.65%		76.24%		75.98%		79.21%		78.58%		80.77%		80.40%		76.35%		80.86%		79.46%		79.00%		81.54%		77.80%		79.84%		82.57%		79.88%		81.42%		80.80%





Sheet1

		



良率
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Sheet1

												(控  制CONTROL)

		日期		防焊不良				噴錫不良				成測不良				其他				合計不良				日產量				總不良率				良率

		12"月"17"日"		683				555				159				196				1593				10050				15.85%				84.15%

		12"月"18"日"		896				833				236				177				2142				14700				14.57%				85.43%

		12"月"19"日"		661				682				251				142				1736				11900				14.59%				85.41%

		12"月"20"日"		973				931				207				204				2315				14700				15.75%				84.25%

		12"月"21"日"		837				774				202				98				1911				13200				14.48%				85.52%

		12"月"22"日"		670				609				153				93				1525				10150				15.02%				84.98%

		12"月"23"日"		720				835				158				139				1852				11100				16.68%				83.32%

		12"月"24"日"		891				779				204				166				2040				12800				15.94%				84.06%

		12"月"25"日"		1520				1314				304				212				3350				21400				15.65%				84.35%

		12"月"26"日"		1907				1569				327				325				4128				24400				16.92%				83.08%

		12"月"27"日"		1399				1367				278				142				3186				17500				18.21%				81.79%

		12"月"28"日"		1499				1084				174				109				2866				16500				17.37%				82.63%

		12"月"29"日"		935				854				249				250				2288				15500				14.76%				85.24%

		12"月"30"日"		1212				953				316				218				2699				19800				13.63%				86.37%

		12"月"31"日"						休                                           假

		合計		14803				13139				3218				2471				33631				213700				15.74%				84.26%

																														制   表﹕占鵬喜
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										(控  制CONTROL)

																																						表2--6

		日期		日產量		錫面露銅		孔小孔塞		孔黑孔灰		孔內露銅		不平3點以上		不平3點以下		錫面沾白漆		錫面氧化		刮傷沾錫		文字不清		固定文字不清		文字漏印		金手指沾白漆		文字未烘干		文字印反		其他		小計		本站占當天的成檢不良率

		12/17		10050		39		90		30				5		144		1		9		109		21		100				7								555		5.52%

		12/18		14700		29		106		53				19		160		33		35		165		25		205										3		833		5.67%

		12/19		11900		16		81		53				1		161		34		24		116		43		138				15								682		5.73%

		12/20		14700		106		128		74		46		4		248		6		9		161		31		117										1		931		6.33%

		12/21		13200		52		102		65						163		2		69		130		21		170												774		5.86%

		12/22		10150		25		60		36				9		132		7		8		173		25		134												609		6.00%

		12/23		11100		33		144		36						239		9		29		177		95		73												835		7.52%

		12/24		12800		8		112		57				34		249		36		8		238		13		24												779		6.09%

		12/25		21400		127		201		65		6		83		381		4		27		353		66				1										1314		6.14%

		12/26		24400		287		204				2		68		373		174		30		387		44														1569		6.43%

		12/27		17500		179		243		97				33		355		9		63		342		46														1367		7.81%

		12/28		16500		130		182		54				35		275		32		66		235		35		40												1084		6.57%

		12/29		15500		28		163		74		5		14		229		48		25		252		16														854		5.51%

		12/30		19800		57		149		1				51		298		9		31		320		37														953		4.81%

		12/31		休                                          假

		合計		213700		1116		1965		695				356		3407		404				3158		518		1001												13139		6.15%

		單項平均不良率				0.52%		0.92%		0.33%				0.17%		1.59%		0.19%				1.48%		0.24%		0.47%												6.15%

		備注﹕各數據均收集于成檢總檢日報表																																				制  表﹕占鵬喜
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Sheet1

												(量 測  MEASURE)

										其 他 站 對 成 檢 良 率 的 影 響																														表4-1

		日期		日產量		孔內銅渣		線路缺口		線路壓痕		板面不潔		露鎳		鍍前刮傷		壓痕針孔		NP殘錫		白邊		水痕印		孔環咬蝕		金面露銅		鑽偏		殘銅		基材異物		線彎		其他		小計		本站占當天的成檢不良率

		10月2日		21150		194		182		26				100		73		35				7		29								92								738		3.49%

		10月3日		24100		204		151		5				75														43		28		101								607		2.52%

		10月4日		32300		245		118				40		88						2												129								622		1.93%

		10月5日		22900		166		210				7		65		82		40		7								13				116								706		3.08%

		10月6日		23500		258		443		14				78										45				48				87				12				985		4.19%

		10月7日		23800		144		317						134										115								54								764		3.21%

		10月8日		21200		146		271						16		23		12						33								121								622		2.93%

		10月9日		23600		186		265		8						38		28						40								72								637		2.70%

		10月10日		22700		164		300						48		40		11				11		58		82						81		17						812		3.58%

		10月11日		24800		269		204						21		40		23						86		12						111								766		3.09%

		10月12日		23200		158		177						101						3				66				14				78								597		2.57%

		10月13日		19700		146		269		7				58										71								69								620		3.15%

		合計		282950		2280		2907		60		47		784		296		149		12		18		543		94		118		28		1111		17		12				8476		3.00%
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Sheet1

										(改  善IMPROVE)

		其他站																																								表4--5

		日期		日產量		孔內銅渣		線路缺口		線路壓痕		板面不潔		露鎳		鍍前刮傷		壓痕針孔		NP殘錫		白邊		水痕印		孔環咬蝕		金面露銅		鑽不良		殘銅		基材異物		線彎		其他		小計		本站占當天的成檢不良率

		12/2		13160		138		4						10		43		18		3								14				11				1				242		1.84%

		12/3		23550		209		1								69		21		1		13						19										19		352		1.49%

		12/4		13700		156		1								25		12				5										13								212		1.55%

		12/5		18350		235		2												5										11		16						39		308		1.68%

		12/6		21200		277		4						15		50		23												8		27								404		1.91%

		12/7		28800		324		1						8		33		15		5												34								420		1.46%

		12/8		15600		182		5												4																1				192		1.23%

		12/9		18300		234		1																								11				2				248		1.36%

		12/10		16020		138		5												1												11								155		0.97%

		12/11		19450		142		2												1		4										11		1						161		0.83%

		12/12		14750		92		3														1										3								99		0.67%

		12/13		18400		166		7												2		2										11				3				191		1.04%

		12/14		9100		78		8												12												10								108		1.19%

		12/15		11100		46		1						4		31		32		5												19		1						139		1.25%

		12/16		6010		14										32		15		1												3								65		1.08%

		合計		247490		2431																										180								3296		1.33%

						0.98%																										0.07%								1.33%
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Sheet1

										(控  制CONTROL)

																																										表4--6

		日期		日產量		孔內銅渣		線路缺口		線路壓痕		板面不潔		露鎳		鍍前刮傷		壓痕針孔		NP殘錫		白邊		水痕印		孔環咬蝕		金面露銅		鑽不良		殘銅		基材異物		線彎		其他		小計		本站占當天的成檢不良率

		12/17		10050		37		13						10		38		23		4								10				52				1		8		196		1.95%

		12/18		14700		81		1								48		14		3		2										23						5		177		1.20%

		12/19		11900		62		1						3		63		7		4												2								142		1.19%

		12/20		14700		105		17												15		4										4						59		204		1.39%

		12/21		13200		74		2												1												11						10		98		0.74%

		12/22		10150		54		10								10		5		3		1						8				1				1				93		0.92%

		12/23		11100		39										64		26		5										1		4								139		1.25%

		12/24		12800		58		5						12		36		25		21												9								166		1.30%

		12/25		21400		100		7						9		56		29		7												4								212		0.99%

		12/26		24400		154		2				2								5		7										11						144		325		1.33%

		12/27		17500		89		9								20		3		4												16				1				142		0.81%

		12/28		16500		79		15												1												14								109		0.66%

		12/29		15500		126		10						8		65		31						1						4						5				250		1.61%

		12/30		19800		97		20		4				35		55				2												5								218		1.10%

		12/31		休                                         假

		合計		213700		1155																										156								2471		1.16%

						0.54%																										0.07%								1.16%

		備注﹕各數據均收集于成檢總檢日報表																																						制  表﹕占鵬喜
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Sheet1

												(改  善IMPROVE)

		日期		防焊不良				噴錫不良				成測不良				其他				合計不良				日產量				總不良率				良率

		12"月"2"日"		737				884				205				242				2068				13160				15.71%				84.29%

		12"月"3"日"		1825				1293				441				352				3911				23550				16.61%				83.39%

		12"月"4"日"		1189				1114				225				212				2740				13700				20.00%				80.00%

		12"月"5"日"		1329				1108				256				308				3001				18350				16.35%				83.65%

		12"月"6"日"		1596				1514				329				404				3843				21200				18.13%				81.87%

		12"月"7"日"		2268				1495				364				420				4547				28800				15.79%				84.21%

		12"月"8"日"		1080				944				199				192				2415				15600				15.48%				84.52%

		12"月"9"日"		1388				937				181				248				2754				18300				15.05%				84.95%

		12"月"10"日"		1204				928				180				155				2467				16020				15.40%				84.60%

		12"月"11"日"		1369				1056				201				161				2787				19450				14.33%				85.67%

		12"月"12"日"		1261				573				174				99				2107				14750				14.28%				85.72%

		12"月"13"日"		1006				952				392				191				2541				18400				13.81%				86.19%

		12"月"14"日"		598				613				200				108				1519				9100				16.69%				83.31%

		12"月"15"日"		681				671				176				139				1667				11100				15.02%				84.98%

		12"月"16"日"		415				174				134				65				788				6010				13.11%				86.89%

		合計		17946				14256				3657				3296				39155				247490				15.82%				84.18%
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Sheet1

										(改  善IMPROVE)

																																										表4--4

		日期		日產量		孔內銅渣		線路缺口		線路壓痕		板面不潔		露鎳		鍍前刮傷		壓痕針孔		NP殘錫		白邊		水痕印		孔環咬蝕		金面露銅		鑽不良		殘銅		基材異物		線彎		其他		小計		本站占當天的成檢不良率

		11/16		20000		210		4		3				7		3		12										11				145						29		424		2.12%

		11/17		16500		149		12		6				16		21		7										4				62				4		25		306		1.85%

		11/18		25650		228		17																								178		3				12		438		1.71%

		11/19		22570		247						30										4										111						51		443		1.96%

		11/20		21000		265		4				106										2										75		1				3		456		2.17%

		11/21		20900		145		2				118		25		78												15				44								427		2.04%

		11/22		20120		171				1				39		21		13		7				6				9				74						39		380		1.89%

		11/23		23800		406		5						27						143										1		77				2		34		695		2.92%

		11/24		24690		354		16						86		130		25		16		7						23				70				8		35		770		3.12%

		11/25		21440		356		5						30		86		42		5		3						27				53						57		664		3.10%

		11/26		23892		329		2		25		19		62		29		56		29										1		82						80		714		2.99%

		11/27		22530		208		9				19		46		32				8												31						31		384		1.70%

		11/28		22360		366		6				3		16		81		11		2								3				10						90		588		2.63%

		11/29		26490		567		7												2		5						3				15						7		606		2.29%

		11/30		20030		233						35				21				6												18						27		340		1.70%

		合計		331972		4234																										1045								7635		2.30%

						1.28%																										0.31%								2.30%
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						(改  善IMPROVE)

																										表3-4

		日期		日產量		鍍后刮傷		刮傷露銅		補線不良		漏V-CUT		找點燒焦		成型不良		其他		跳刀		漏斜邊		探針壓傷		小計		本站占當天的成檢不良率

		11"月"16"日"		20000		9		331						38												378		1.89%

		11"月"17"日"		16500				194						27												221		1.34%

		11"月"18"日"		25650				366						24												390		1.52%

		11"月"19"日"		22570				253						22												275		1.22%

		11"月"20"日"		21000				145						44												189		0.90%

		11"月"21"日"		20900		81		232						29												342		1.64%

		11"月"22"日"		20120				288						41												329		1.64%

		11"月"23"日"		23800				284						30		1								9		324		1.36%

		11"月"24"日"		24690		38		277						22				12						7		356		1.44%

		11"月"25"日"		21440		38		363						24												425		1.98%

		11"月"26"日"		23892		41		209						11		4										265		1.11%

		11"月"27"日"		22530		32		164						7												203		0.90%

		11"月"28"日"		22360		81		160																		241		1.08%

		11"月"29"日"		26490				242						1										2		245		0.92%

		11"月"30"日"		20030		8		235																		243		1.21%

		合計		331972				3743																		4426		1.33%

		單項平均不良率						1.13%																		1.33%
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						(改  善IMPROVE)

		成測																								表3-5

		日期		日產量		鍍后刮傷		刮傷露銅		補線不良		漏V-CUT		找點燒焦		成型不良		補線未補漆		跳刀		漏斜邊		探針壓傷		小計		本站占當天的成檢不良率

		12"月"2"日"		13160		32		159						2										12		205		1.56%

		12"月"3"日"		23550		60		380						1												441		1.87%

		12"月"4"日"		13700		30		179						16												225		1.64%

		12"月"5"日"		18350				251						5												256		1.40%

		12"月"6"日"		21200		51		277						1												329		1.55%

		12"月"7"日"		28800		46		317						1												364		1.26%

		12"月"8"日"		15600				169						8										22		199		1.28%

		12"月"9"日"		18300				179						2												181		0.99%

		12"月"10"日"		16020				172						8												180		1.12%

		12"月"11"日"		19450				189						1										11		201		1.03%

		12"月"12"日"		14750				169						5												174		1.18%

		12"月"13"日"		18400				303						7										82		392		2.13%

		12"月"14"日"		9100				129						10										61		200		2.20%

		12"月"15"日"		11100		8		125						2		15								26		176		1.59%

		12"月"16"日"		6010		33		95						5								1				134		2.23%

		合計		247490				3093																		3657		1.48%

		單項平均不良率						1.25%																		1.48%
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						(改  善IMPROVE)

		成測																								表3-3

		日期		日產量		鍍后刮傷		刮傷露銅		補線不良		漏V-CUT		找點燒焦		成型不良		補線未補漆		跳刀		漏斜邊		探針壓傷		小計		本站占當天的成檢不良率

		11月1日		9800				147						24												171		1.74%

		11月2日		18580		4		313						33		8										358		1.93%

		11月3日		19850				344						23		32										399		2.01%

		11月4日		17700				274						58										4		336		1.90%

		11月5日		17900		47		338						9		1										395		2.21%

		11月6日		22250		7		355						39										29		430		1.93%

		11月7日		25300		33		314						22												369		1.46%

		11月8日		24750		34		307						20												361		1.46%

		11月9日		25000				293						41												334		1.34%

		11月10日		25300		8		269						23												300		1.19%

		11月11日		19900		9		189						39												237		1.19%

		11月12日		20600		43		345						36												424		2.06%

		11月13日		26900				284				1		33												318		1.18%

		11月14日		23100		66		300						24												390		1.69%

		11月15日		24100		20		320								17										357		1.48%

		合計		321030				4392																		5179		1.61%

		單項平均不良率						1.37%																		1.61%
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						(分   析ANALYZE)																				表3-2

		日期		日產量		鍍后刮傷		刮傷露銅		補線不良		漏V-CUT		找點燒焦		成型不良		補線未補漆		跳刀		漏斜邊		探針壓傷		小計		本站占當天的成檢不良率

		10"月"14"日"		21200		19		223		31														75		348		1.64%

		10"月"15"日"		22400		36		301		17				19												373		1.67%

		10"月"16"日"		20500		46		233		30				47												356		1.74%

		10"月"17"日"		24800		26		237		20																283		1.14%

		10"月"18"日"		21900		24		247		18				8												297		1.36%

		10"月"19"日"		28600		26		254								1								24		305		1.07%

		10"月"20"日"		27300		23		270																		293		1.07%

		10"月"21"日"		26500		44		274						38												356		1.34%

		10"月"22"日"		29400		28		293										23						103		447		1.52%

		10"月"23"日"		31800		39		356						58										189		642		2.02%

		10"月"24"日"		23300		40		214				1												159		414		1.78%

		10"月"25"日"		30700		43		280								12								20		355		1.16%

		10"月"26"日"		23000		45		313								1										359		1.56%

		10"月"27"日"		20800		17		238						4										92		351		1.69%

		10"月"28"日"		22900		9		311						5												325		1.42%

		10"月"29"日"		21100		42		302										1								345		1.64%

		10"月"30"日"		22600		9		274																74		357		1.58%

		10"月"31"日"		29600		18		372																8		398		1.34%

		合計		448400		534		4992		116		1		179		14		24						744		6604		1.47%

		單項不良率				0.12%		1.11%
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												(改  善IMPROVE)

		防焊																																																						表1--5

		日期		日產量		顯影不淨		對偏		殘膠		異物臟點		干油墨		板面氧化		印刷刮傷		線路跳印		漏印		油墨不均		指紋印		空泡		孔內積墨		線路氣泡		漏塞		固定點溢墨		防焊沾錫		棕片壓痕		二次孔積墨		其他		色差		塞錫		脫漆		沾油墨		棕片刮傷		小計		本站占當天的成檢不良率

		12/2		13160		151		3		2		113		75		9				3		193				1		34		13				48				33		4						12				39				4		737		5.60%

		12/3		23550		411				8		179		168						3		327		5		19		92		85				111				310								2				68		3		34		1825		7.75%

		12/4		13700		312		2		11		151		91				9		1		270		9		19		108		31				56				86												33						1189		8.68%

		12/5		18350		236				2		198		131								271		8		1		196		17				96				135						28						7				3		1329		7.24%

		12/6		21200		259		3		17		237		191								351		8		5		162		11				73				238												37				4		1596		7.53%

		12/7		28800		280				23		319		319								446		22		11		275		21				114				410												28						2268		7.88%

		12/8		15600		218				3		115		94								194		10		2		83		17				60				199												37		45		3		1080		6.92%

		12/9		18300		230		130		14		117		122								198		2		3		44		54				87		77		213												88				9		1388		7.58%

		12/10		16020		242				2		98		68								179		2		1		121		16				157		105		185												24				4		1204		7.52%

		12/11		19450		276		2		8		117		106				118				171				2		70		15		6		72		118		117								27				102		3		39		1369		7.04%

		12/12		14750		305		1		27		178		45		1		38		1		214		4				112				1		36		110		71				35								54		24		4		1261		8.55%

		12/13		18400		262		2		1		151		66		1				2		198		1		1		72		2				74		75		85								2						3		8		1006		5.47%

		12/14		9100		143		8		2		76		48				15		1		82				3		23						47		26		69										24		29				2		598		6.57%

		12/15		11100		169		9		3		97		32		2		50		1		60		1				33		9				48		28		67				22				20		12		18						681		6.14%

		12/16		6010		111						33		13				29				84		4				40		4				9		2		42				20		24												415		6.91%

		合計		247490		3605						2179		1569								3238						1465						1088				2260																		15404		6.22%

		單項平均不良率				1.46%						0.88%		0.63%								1.31%						0.59%						0.44%				0.91%																		6.22%
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Sheet1

										(改  善IMPROVE)

																																						表2--4

		日期		日產量		錫面露銅		孔小孔塞		孔黑孔灰		孔內露銅		不平3點以上		不平3點以下		錫面沾白漆		錫面氧化		刮傷沾錫		文字不清		固定文字不清		文字漏印		金手指沾白漆		文字未烘干		文字印反		其他		小計		本站占當天的成檢不良率

		11/16		20000		227		271		168		13		150		483		7		46		285		144												9		1803		9.02%

		11/17		16500		155		182		68				106		334		35		38		262		72												7		1259		7.63%

		11/18		25650		148		385		151		2		181		410		41		105		346		128		230										144		2271		8.85%

		11/19		22570		330		339		186		1		244		544		24		53		218		126												12		2077		9.20%

		11/20		21000		511		276		107				246		429		21		70		200		109														1969		9.38%

		11/21		20900		197		284		165		43		273		451		34		130		145		79												8		1809		8.66%

		11/22		20120		127		292		71				132		447		153		91		230		88		149										45		1825		9.07%

		11/23		23800		148		399		130				110		544		37		42		280		106				2										1798		7.55%

		11/24		24690		171		334		132				117		553		27		24		291		69		67										176		1961		7.94%

		11/25		21440		189		364		245				146		591		11		14		285		57		73												1975		9.21%

		11/26		23892		92		209		83		6		133		403		30		94		176		69		166										13		1474		6.17%

		11/27		22530		136		138		125				108		281		21		26		116		63		161												1175		5.22%

		11/28		22360		116		268		260		2		70		219				20		93		17														1065		4.76%

		11/29		26490		122		270		266		6		176		377		42		128		154		59		77										53		1730		6.53%

		11/30		20030		138		196		113		2		150		323		23		22		172		50		274										40		1503		7.50%

		合計		331972		2807		4207		2270				2342		6389		506				3253		1236		1197												25694		7.74%

		單項平均不良率				0.85%		1.27%		0.68%				0.71%		1.92%		0.15%				0.98%		0.37%		0.36%												7.74%
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										(分   析ANALYZE)																														表4-2

		日期		日產量		孔內銅渣		線路缺口		線路壓痕		板面不潔		露鎳		鍍前刮傷		壓痕針孔		NP殘錫		白邊		水痕印		孔環咬蝕		金面露銅		鑽不良		殘銅		基材異物		線彎		其他		小計		本站占當天的成檢不良率

		10"月"14"日"		21200		122		100								15		19		9		4		38								100				2				409		1.93%

		10"月"15"日"		22400		159		116				14		49		43		36		36		8		62								76								599		2.67%

		10"月"16"日"		20500		193		56						27		33		32						12						32		71								456		2.22%

		10"月"17"日"		24800		193		136						21		38		29						31						17		99								564		2.27%

		10"月"18"日"		21900		103		117						42		55		25				3		33						7		80						30		495		2.26%

		10"月"19"日"		28600		123		120						10		25		10						27								85								400		1.40%

		10"月"20"日"		27300		46		70						37		44		36				13		41								75								362		1.33%

		10"月"21"日"		26500		161		91						28		34		49						24								147								534		2.02%

		10"月"22"日"		29400		233		36		2				8		16		16						28								105								444		1.51%

		10"月"23"日"		31800		98		59						61		46		49						40				20		1		153				1		10		538		1.69%

		10"月"24"日"		23300		183		34						37		44		49		2												64								413		1.77%

		10"月"25"日"		30700		192		37						46		80		64						4						3		68								494		1.61%

		10"月"26"日"		23000		162		16						44		46		59				14		22								47								410		1.78%

		10"月"27"日"		20800		105		16						40		39		36						17								45						6		304		1.46%

		10"月"28"日"		22900		146		15				4		17		18		13						4				12				34								263		1.15%

		10"月"29"日"		21100		93		18						38		42		45				3		4								38								281		1.33%

		10"月"30"日"		22600		138		25						8		9		2						10								41								233		1.03%

		10"月"31"日"		29600		184		24						54		46		32				16								11		58								425		1.44%

		合計		448400		2634		1086		2		18		567		673		601		47		61		397		0		32		71		1386		0		3		46		7624		1.70%

		單項不良率				0.59%		0.24%																								0.31%								1.70%
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										(分   析ANALYZE)																												表2-2

		日期		日產量		錫面露銅		孔小孔塞		孔黑孔灰		孔內露銅		不平3點以上		不平3點以下		錫面沾白漆		錫面氧化		刮傷沾錫		文字不清		固定文字不清		文字漏印		金手指沾白漆		文字未烘干		文字印偏		固定點沾白漆		小計		本站占當天的成檢不良率

		10/14		21200		159		279		123				72		255		243				224		132		69										80		1636		7.72%

		10/15		22400		154		313		124				95		403		235		15		301		122		82												1844		8.23%

		10/16		20500		129		380		87				104		386		269		31		195		114		194												1889		9.21%

		10/17		24800		144		312		106		9		106		329		209				193		147		467												2022		8.15%

		10/18		21900		149		290		61		5		126		366		366		11		169		96		158												1797		8.21%

		10/19		28600		162		291		130				81		330		255				208		106		743												2306		8.06%

		10/20		27300		123		477		80		3		141		496		284				241		102		324		1								27		2299		8.42%

		10/21		26500		217		419		117				125		422		247		5		358		172		249												2331		8.80%

		10/22		29400		217		368		140				109		386		204				264		135		54						74						1951		6.64%

		10/23		31800		283		477		82		9		151		480		131		7		294		232		143												2289		7.20%

		10/24		23300		179		361		66				74		382		230				215		111		224												1842		7.91%

		10/25		30700		265		309		152				99		435		77		24		305		148		148										45		2007		6.54%

		10/26		23000		208		309		123		2		128		384		258		6		230		106		205										45		2004		8.71%

		10/27		20800		203		282		71				64		351		165				240		95		54												1525		7.33%

		10/28		22900		152		245		107				79		387		128		13		244		83														1438		6.28%

		10/29		21100		202		257		91				72		375		137		7		224		110		65												1540		7.30%

		10/30		22600		187		311		126		2		120		369		23		27		200		86		3												1454		6.43%

		10/31		29600		231		304		154		3		90		330		254				377		149		260												2152		7.27%

		合計		448400		3364		5984		1940		33		1836		6866		3715		146		4482		2246		3442		1		0		74		0		197		34326		7.66%

		單項不良率				0.75%		1.33%								1.53%		0.83%				1.00%		0.50%		0.77%
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