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索 引

项目编号：（此一编号由总经理室填写）

日 期 ：  2 0 0 3 年 1 0 月 2 4 日 起 至 2 0 0 3 年 1 2 月 3 1 日 止
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内      容  页      次  

一、 本项目简介及大略描述 3

二、 项目目的(重点说明进行项目的原因) 5

三、 项目预期效益(摘要概述项目预期效益并可作为期中执行 5
控制及期末检讨之依据）

四、 项目组织(画出项目组织图及职掌，并说明各成员之任务) 6

五、 项目时程表(Schedule)及说明(摘要概述项目所要进行的 7
各项工作计划，请择重点说明)

六、 项目预算估计(说明项目预定使用之预算，经总经核准后 8
即可作为预算追加的依据)
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本项目简介及大略描述：

               项目主题﹕降低内层报废率

1. 项目背景 
1.1 内印目前品质状况﹕

a. 四层板平均报废率为 0.48%﹔    b. 六层板平均报废率为 3.87%﹔
c. 八层板内印平均报废率为 5.88%﹔d.十层板内印平均报废率为 6.98%﹔
e. 十二层板内印平均报废率为 7.50%﹔
f. 报废率较高﹐增加生产成本﹔

1.2 内印制程目前基本概况
   a. 所有制程参数均为之前经验或者供货商所给﹐无合理技朮验证﹔
   b. 本制程之品质状况无统一的项目进行改善﹔
   c.因制程参数不稳定及未有项目管理是导致品质异常之主要原因﹔

2. 项目目标

2.1 通过 DOE 和田口方法对公司钻孔制程各参数进行重新求证﹐求出最佳
参数﹐降低内层报废率(具体明细如下)
a. 四层板平均报废率为 0.24%﹔    b. 六层板平均报废率为 2.0%﹔
c. 八层板内印平均报废率为 3.0%﹔ d.十层板内印平均报废率为 4.5%﹔
e. 十二层板内印平均报废率为 4.5%﹔

2.2 相关指针﹕
    a. 四层板报废单价为 54.92 元/FT2;  b. 六层板报废单价为 56.69 元/FT2;
    c. 八层板报废单价为 85.97 元/FT2;  d. 十层板报废单价为 100.37 元/FT2;
    e. 十二层板报废单价为 107.57 元/FT2;
2.3 项目完成时间﹕2003 年 12 月 31 日﹔

相关资料 意见
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项目目的﹕

1.降低内印课报废率, 缩短制造周期﹐以提高生产效率﹔

2. 降低生产制造成本, 提高企业在同行业的竟争;

3. 提高公司在客户中的信誉。
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项目预期效益：

    1. 因四层板报废率降低预计年节省金额为﹕

        50 万 FT2 × 12个月 × 54.92 元/ FT2 × 0.24%=790,848 元

2. 因六层板报废率降低预计年节省金额为﹕

        2.0 万 FT2 × 12个月 × 56.69 元/ FT2 × 1.87%=254,424 元

3. 因八层板报废率降低预计年节省金额为﹕

        3000 FT2 × 12个月 × 85.97 元/ FT2 × 2.88%=89,134 元

4. 因十层板报废率降低预计年节省金额为﹕

        2000 FT2 × 12个月 × 100.37 元/ FT2 × 2.48%=59,739 元

5. 因十二层板报废率降低预计年节省金额为﹕

        2000 万 FT2 × 12个月 × 107.57 元/ FT2 × 3.0%=77,449 元

预计每年共可为公司节省人民币      1,271,594      元  
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项目组织

1. 组织图

2.组织成员职掌及任务
项 目 职 掌 部 门 姓 名 任 务

执行长 朱亚鹏 经营决策总监

厂长 徐永胜 生产技朮总监

财务处处长 财务处 萧武民 绩效评估总监

生产部﹑工程部经理 工程部﹑生产部 苏友良 生产执行总监

QA部副经理 QA部 刘木生 兼职绿带

生产部副经理 生产部 张兴源 兼职绿带

工程部副经理 工程部 曾义良 兼职绿带

内印课课长 生产部 方健 兼职绿带
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内印课工程师 工程部 赵红利 兼职绿带

黑带 赵刚 兼职绿带

专  案  时  程  表              页次：

阶段 项目 完成期限 负责人

界定阶段

项目定义 10 月 24 日 杨正兵

团队组成 10 月 24 日 杨正兵

目标设定 10 月 25 日 项目小组

量测阶段 现状分析 10 月 25 日 杨正兵

分析阶段 要因分析 10 月 27 日 杨正兵

改进阶段 DOE实验
10 月 30 日~11

月 18 日
项目小组

控制阶段 效果确认 10 月 30 日~12

月 30 日

项目小组
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标准化 12 月 28 日 项目小组

项 目 预 算 估      计  页次：

项 目 工 作 项 目 预算科目(金额) 说 明

制程的参数试验求证
1. 电 费

(3*60+9*110)*0.84=982.8 元

1. 因内印前处理及去墨用新机

进行求证﹐故耗用电费以及

水费﹐前处理 60KW/小时﹐

去墨机 110kw/小时。
2. 内 印 前处理 用水量为 30

吨 /12H, 剥锡段用水量为 15

吨/12H, 本次试验共占用前处

理 3H, 剥锡段 9H. 

3. 预计试验报废 100FT2, 且内印

制造成本为 10.55 元/FT2

每条显影蚀刻线产能 15000FT2,

分两条线试验﹐内层外包价格为

1.8 元 /FT2,  内部制 造 成 本 1.36

元/FT2

2. 水 费
(30*3/12+9*15/12)*2.14=40.13 元

预算：

预算合计 982.8+40.13+1055

10800=12877.93 元

3. 试验报废费用
100FT2*10.55 元/FT2=1055 元

4. 工时费用
15000FT2*18h/22h*(1.8-1.36)

*2=10800 元

1.
2.

预算： 3.
4.
1.
2.

预算： 3.
4.
2.

预算： 3.
4.
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2.

预算： 3.
4.
1.
2.

预算： 3.
4.

注：1.每一工作项目应除了记载项目名称外，也要注明预算总额，细分预算科目，
并填上每一科目之预算，以利管制。

2.篇幅不够请自行影印。
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

甲上计算机      (      深圳      )      有限公司  
提 案 改 善 项 目 报 告 书

□期初 ■期中 □期末

项 目 名 称 降低内层报废率

项 目 编 号 G000307003

管 制 状 况

发 行 日 期 2003 年   10　月　24 日　　

管 制 类 别 □ 机密禁止拷贝　■列管　□ 一般

发 行 单 位
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索 引

项目编号：（此一编号由总经理室填写）

日 期 ： 2 0 0 3 年　 1 0 月 2 4 日 起　至 2 0 0 3 年 1 2 月 3 1 日 止

内      容  页      次  

七、 本项目测量阶段介绍 1--6

八、 项目控制阶段介绍                                       7--18

九、 实验结论 19
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測 量 階 段
(Measure)

日期 9 24月 日 9 25月 日 9 26月 日 9 27月 日 9 28月 日 9 29月 日 9 30月 日 10 3月 日 10 4月 日 10 5月 日 10 6月 日 10 7月 日

產量 24099 28011 20358 20608 23022 20785 19882 25563 23903 20168 28050 26050

報廢 112 113 108 54 145 125 779 203 173 158 209 240

報廢率 0.46% 0.40% 0.53% 0.26% 0.63% 0.60% 3.92% 0.79% 0.72% 0.78% 0.75% 0.92%

日期 10 9月 日 10 10月 日 10 11月 日 10 12月 日 10 13月 日 10 14月 日 10 15月 日 10 16月 日 10 17月 日 10 18月 日 10 19月 日 10 20月 日

產量 17439 25968 18795 26180 24103 25070 25123 20053 22078 22663 22568 21224

報廢 126 283 277 208 260 82 168 303 114 117 142 108

報廢率 0.72% 1.09% 1.47% 0.79% 1.08% 0.33% 0.67% 1.51% 0.52% 0.52% 0.63% 0.51%

日期 10 22月 日 10 23月 日 10 24月 日 平均

產量 1468 9105 22966 610501

報廢 88 82 86 5161

報廢率 5.99% 0.90% 0.37% 0.85%

內印改善前報廢率數據
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特 性 要 因 图

时间:2003/10/27
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分 析 階 段(Analyse)

清潔不到位﹐導致臟點

降低內印報廢率

對位

川寶曝光機台面溫度高

DES

棕片漲縮比例不當

曝光機能量不穩定

其它

無塵室落塵量太大

開料

烘烤方式不當

磨刷

烘烤后靜置時間長

水破試驗不合格

涂布

落塵量過大

清潔保養不到位

操作人員無塵衣太臟
蝕刻實際溫度﹑濃度
與佼儀表顯示不符

噴嘴堵塞

  機器設備不徹底

棕片邊條邊緣粗糙

內層板在搬運過程產生刮傷

顯影水洗段太短﹐導
致殘墨

蝕刻檢驗人員漏檢驗

補線方式不當
曝光機保養不徹底

烘烤方式不當

烘烤條件不適

開料刀口不利﹐產生 PP 粉塵

未依板厚調整刷幅

機器設備保養不徹底

翻板﹑接板處卡板

涂布厚度不均勻﹐達不到要求

地點:黑帶辦公室



SIX SIGMA專案報告實例(二)

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. 依客户
要求准
备相应
尺寸板
材

开料烘烤
方式不当

内蚀后导
致残铜

造成内
偏或板
材胀缩
报废

造成内
短或者
修刮不
良报废

7

7

烘烤方式
不合理﹐
机板堆栈

过高

10 烘烤时每层
20PNL﹐共

40 层

IPQC

现场稽核
2 140 烘烤时每

层
10PNL﹐
共 20 层

赵刚
蔡北平
11/25

同建
议措
施

 7 3 2 42

烘烤条件
不当﹐无
法达到烘
烤效果

因烘烤温
度过
高﹐PP粉
尘粘于板
面前处理
不干净

9

7

烘烤温度
155±2度﹐
薄板烘烤

5HR﹐厚板
烘烤 3HR

开料后烘
烤﹐再移入
内印制程

目视检查
IPQC

现场稽核

目视检查

2

3

126

126

烘烤温度
改为

180±2

度﹐时间
不变

薄板开料
后先过内
印前处理
机清洗后
再烘烤

赵刚
蔡北平

11/25

杨正兵
蔡北平
12/06

同建
议措
施

同建
议措
施

7

7

2

4

2

3

28

84
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失效模式分析(FMEA)
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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
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失效模式分析(FMEA)

失效模式分析(FMEA)
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3. 完成内
层图像
转移

人为漏检

AOI设备
漏检

报废

报废

7

7

人为目视
检验时造
成遗漏检
验﹐6 层以
上板时造
成过多报
废

AOI设备
检验时﹐
因设备本
身参数设
置不当或
者检修人
员漏失导
致漏检报
废

7

7

对于 6 层以
上机板﹐只
针对线路面
进行扫描

按 CAMTEK

工程师所给
参数进行作
业

人工检验

机器设定

5

3

245

147

针对 6 层
以上机板
两面均采
用 AOI

进行扫描

要求
CAMTE

K 工程师
及时调整
设备﹐并
对所有
AOI 作人
员进行系
统培训

许应利
方伟
11/10

许应利
方伟
11/20

同建
议措
施

同建
议措
施

7

7

3

6

3

3

63

126

序 过程功 潜在失效 潜在失 严 级 潜在失效 频 现行过程控 现行过程 探 R 建 议 责任及 措施结果
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失效模式分析(FMEA)
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号 能要求 模式 效后果
重
度
S

别 原因机理
度
O

制预防 控制探测
测
度
D

P

N
措 施

目标完
成日期

采取
的措
施

S O D

R

P

N

4. 完成内
层图像
转移

补线方式
不当

无尘室落
尘量较大

报废

断线或
者缺口

7

6

人为修补
断线或缺
口板时因
条件或者
方法原因
导致在后
述作业中
造成短断
路报废

开料 PP粉
尘带入无
尘室及本
身环境清
洁不够彻
底

7

7

采用机补﹑
板线补﹑补
铜线补三种
补线方式进
行补线作
业﹐补线完
后棕第并烘
烤

作业时按正
常清洁频率
进行清洁

切片分析

目视检查
或 AOI

扫描

6

4

294

168

停止使用
板线补的
方式﹐尽
量采用机
补﹐补线
完成先进
行检查后
再过棕化

重新求证
开料刀之
使用寿
命﹐除正
常清洁频
率外对无
尘室进行
不定期清
洁

杨正兵
方伟
11/12

方伟
11/10

同建
议措
施

同建
议措
施

7

6

3

 5

6

 4

126

120
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失效模式分析(FMEA)
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改 進 階 段(Improve)

1) 改進階段共分為如下三部分﹕
一． DOE 參數求証部分﹔
二． 開料后烘烤條件確認部分﹔
三． 制程改善部分﹔

2) 每部分完成以下事項﹕
                  一．相關試驗報告﹔

二．相關標准化﹔
三．效益評估﹔



SIX SIGMA專案報告實例(二)
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改 進 階 段(Improve)

完善制程參數之DOE實驗求証部分
1. 實驗部分﹔
2. 標准化部分



SIX SIGMA專案報告實例(二)

内印参数 DOE试验求证

实验名称：内印 DOE 实验
实验目的：利用「田口方法望小特性」，验证内印制程最佳参数 .

实验时间： 11/03 － 11/18

测试者：许应利 赵刚 杨正兵 张兴源

A.  原制程参数操作标准

水准一 水准二

油墨厚度 (μ) A1 A2

曝光能量 ( 格 ) B1 B2

显影速度 (m/min) C1 C2

比重 D1 D2

HCL含量 (g/l)　 E1 E2

蚀刻速度 (m/min) F1 F2

蚀刻温度 (℃) G1 G2

B.规划实验因子表

- 23 -
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C.排列实验直交表

实验

编号

重复

次数

A B C D E F G

Yi油墨

厚度

曝光

能量

显影

速度
比重

HCL

含量

蚀刻

速度

蚀刻

温度

1 1 A1 B1 C1 D1 E1 F1 G1 10.59

2 1 A1 B1 C1 D2 E2 F2 G2 0

3 1 A1 B2 C2 D1 E1 F2 G2 0.84

4 1 A1 B2 C2 D2 E2 F1 G1 0

5 1 A2 B1 C2 D1 E2 F1 G2 9.24

6 1 A2 B1 C2 D2 E1 F2 G1 1.77

7 1 A2 B2 C1 D1 E2 F2 G1 5.53

8 1 A2 B2 C1 D2 E1 F1 G2 0

D.实验结果

实验序号 总检数 不良数 不良率 备注

1 170 18 10.59%

2 309 10 3.24%

3 237 2 0.84%

4 116 4 3.25%

5 119 11 9.24%

6 113 2 1.77%

7 199 11 5.53%

8 119 3 2.52%

E. 查看 S/N 、一览表、图形及工程推定
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F. 验证实验、确认最佳组合制程条件

油墨厚度 曝光能量 显影速度 比重 HCL含量 蚀刻速度 蚀刻温度 备注

原设计值 A1 B1 C1 D1 E1 F1 G1

新设计值(最 A1 B2 C2 D2 E1 F2 G2 连路油墨

- 28 -
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佳组合)

注：此实验结果依      DOE      软件计算出最佳组合条件还需进行实验确认。     

G.DOE试验结果分析

   由 S/N 一览表﹑Raw(平均数)一览表中可以得出以下以下参数对整个制程良率影响最

大﹐前四位影响程度较大之参数依次为蚀刻速度﹑比重﹑曝光能量﹑HCL含量。故在进

行确认试验时需确保其准确无误﹐不可偏差太大。且如果确认试验之结果与理想值偏差

较大﹐则重要对此四因素进行 DOE试验求证。

H.确认实验实际参数

油墨厚度 曝光能量 显影速度 比重 HCL含量 蚀刻速度 蚀刻温度 备注

原设计值 A1 B1 C1 D1 E1 F1 G1

新设计值(最

适组合)
A1 B2 C2 D2 E1 F2 G2

连路油墨

备注﹕所有实际参数值均需填写范围值(如为定值则不需)﹐确认试验料号为 Q105-

6054V3.1﹐数量为 300PNL﹐层数为 L4,L5 层﹐油墨厚度测量时每 PNL 上面各测九点﹐两

面均需测﹐以 5PNL 板之厚度值做为是否调整之依据﹐做试验板前测量曝光能量并调整至

要求值﹐试验前需预先调整比重和 HCL含量﹑蚀刻温度﹐以不至于影响生产进度。其余

参数可于试验时实时调整。
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内印参数 DOE 最佳参数之确认试验

确认试验目的﹕确认依 DOE试验设计方法所求出之最佳参数所得出的品质结果是否趋

于预计或者理想值。

试验方法﹕选取Q105-6054 V3.1 料号 L4﹐L5 层共 300PNL 进行试验﹐至内蚀完成品处

进行两面AOI扫描﹐观测品质良率﹐排除因非参数原因所导致的不良缺陷﹐求出在最佳

参数水准下之品质水准。

试验人员﹕杨正兵  

试验日期﹕12/10/03~12/12/03

     试验参数﹕

   

 

油墨厚度 曝光能量 显影速度 比重 HCL含量 蚀刻速度 蚀刻温度 备注

原设计值 A1 B1 C1 D1 E1 F1 G1

新设计值(最

适组合)
A1 B2 C2 D2 E1 F2 G2

连路油墨

   

     备注﹕在实际实验时﹐诸如比重﹑HCL﹑蚀刻温度等参数无法固定于某一具体值﹐故实际
参数为一范围值。

试验流程﹕
开料→涂布(新涂布线) →曝光→DES→两面AOI扫描

    试验结果﹕
1) 所有不良项目分析﹕

不良项目 不良数 不良率 不良项目 不良数 不良率
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短路 2 0.67% 显影不净 3 1%

断线 2 0.67% 残胶 4 1.33%

残铜 6 2% 氧化 1 0.33%

缺口 20 6.67% 板材 1 0.33%

总不良率 13%

2) 所有不良项目明细分析﹕

不良项目 不良原因明细及数量 不良项目 不良原因明细

短路 2 咬蚀不净 2 显影不净 3 均为板角处赶气不足

断线 2 脏点 2 残胶 4 不明粘状物

残铜 6 位置于孔内﹐显影不净所致 氧化 1 未戴手套接触板面

缺口 20
脏点 17﹐油墨不均 1﹐撞伤

1﹐板材不良 1
板材 1 板材不良

试验结果分析﹕
在所有不良项中﹐因参数原因导致之不良项目及数量为短路 2pcs﹐残铜 6pcs﹐油墨不

均导致缺口 1pcs﹐不良率为 3%﹐改善前短路﹑残铜平均总不良率为 5.64%。
确认试验结论﹕

    从试验结果中﹐得出导致内层不良项主要是缺口﹑残铜﹐前者主要与现场清洁及来料板边
PP粉尘有关﹐后者与涂布均匀性﹑蚀刻均匀性有关﹐下一步将继续采用 DOE试验设计的方
法验证涂布段之均匀性及蚀刻均匀性。上述参数可导入使用。

杨正兵
12/12/03

内印制程旧涂布线参数 DOE试验求证

实验名称：内印 DOE实验之涂布均匀性
实验目的：利用「田口方法望目特性」，验证内印制程涂布均匀性最佳参数.

实验时间：03/12/05－03/12/06

实验料号﹕Q102-4011 V1.0

测试者：杨正兵 赵刚
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A.原制程参数操作标准

水准一 水准二 水准三

油墨粘度(sec) A1 A2 A3

涂布轮转速 B1 B2 B3

B.规划实验因子表

C.排列实验直交表及实验结果

实验编
号

重复次
数 粘度 转速 Y1 Y2 Y3 Y4 Y5 Y6 Y7 Y8 Y9

1 1 1 1 2.4 3.2 1.8 4 5 2.6 3.4 1.8 2.6

1 2 1 1 4 1.6 2.6 1.6 4.8 4 3.4 4 2.9

1 3 1 1 4.5 2.9 4 2.6 3.4 3.7 4 2.6 2.9

1 4 1 1 4.2 4.5 5.9 3.7 3.7 2.6 5.3 4.2 1.8

1 5 1 1 4.2 4.8 4 5.3 5.9 2.4 3.2 5 3.7

2 1 1 2 5 5 4.2 4.2 4.2 5.3 5 4.5 4.8

2 2 1 2 4.8 4 5.9 5.6 6.1 5.9 5.3 3.7 4.2

2 3 1 2 5.3 5.3 4.5 5.9 5.3 4.5 3.4 3.7 3.2

2 4 1 2 5.6 4.5 7 3.2 5.9 4.2 3.7 2.9 5

2 5 1 2 4.2 5.6 5.6 5 4.2 2.6 4.5 4 4.2

3 1 1 3 2.1 4 3.4 3.2 2.9 3.4 3.2 5.6 5

3 2 1 3 4.5 3.2 4 4.8 5.6 5.3 3.6 2.9 4.2

3 3 1 3 4 6.4 4.5 4.8 5.6 5.6 4.5 5 5.6

3 4 1 3 3.2 5.9 4.2 5 4 3.7 5.3 4.8 4.5

3 5 1 3 5.3 4.8 4.5 5.3 5.9 3.2 5.3 5 6.1

4 1 2 1 3.2 2.9 2.9 4.5 1.8 2.1 4.8 4.5 4.8

4 2 2 1 2.6 2.9 4.5 2.1 4.5 3.4 5.9 1.8 4.8

4 3 2 1 2.6 3.4 5.6 2.9 5.6 3.7 4.5 3.7 3.7

4 4 2 1 2.9 4.8 4.5 5 5 3.7 4.5 3.4 4

4 5 2 1 5.9 2.6 4.8 5.6 3.2 5.9 5.6 4 5.3
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5 1 2 2 4 3.4 3.4 4.5 4.8 4 4.5 4 2.4

5 2 2 2 2.1 4.2 2.6 2.1 4 3.7 4.5 4.2 4

5 3 2 2 4.8 3.7 4.5 3.4 4 4.2 4.2 3.4 5.3

5 4 2 2 3.7 3.7 3.4 5.6 3.2 4.5 3.4 5 5

5 5 2 2 5.3 4 5 5.6 4.8 5 2.6 5.6 3.7

6 1 2 3 1.8 2.4 1.8 3.2 2.9 3.7 4.5 1.6 4.5

6 2 2 3 4 5 2.9 2.4 3.7 4 5.3 3.7 5.6

6 3 2 3 2.6 4.5 4.8 4.5 5.6 5 5.6 5.9 5.9

6 4 2 3 3.7 3.7 4.8 6.1 4 4 6.7 3.4 4.8

6 5 2 3 4.5 4.8 4 5 5 3.2 7 4.8 4.2

7 1 3 1 4.2 5 6.1 5.3 5.3 4.2 5.3 5.3 3.4

7 2 3 1 5.9 5.6 5.9 4.5 4 4.8 5.6 5 6.4

7 3 3 1 4 3.7 5.3 5.3 6.1 5.9 7.2 4 5.6

7 4 3 1 4.2 6.4 4.8 5.3 4.8 4.8 6.7 5 5.6

7 5 3 1 5.6 5 5 4.8 5.9 6.1 7 4.5 7.2

8 1 3 2 5.6 5.6 3.4 2.9 4.8 5.3 6.4 5.3 5

8 2 3 2 5.9 5.6 4.2 5.6 5.6 6.4 5.3 5 5.3

8 3 3 2 5 6.4 2.9 5.9 5 6.7 7 5.6 5.6

8 4 3 2 6.1 6.4 6.7 4.8 5.3 6.4 6.7 7.2 5.9

8 5 3 2 5.9 5.3 7.8 7.2 7.5 6.4 7 5.9 4

9 1 3 3 5.9 7.5 5 5.7 7 6.7 7.2 5.3 7.5

9 2 3 3 5.6 4.5 4.5 2.4 2.9 3.2 2.9 4.8 5

9 3 3 3 5 5.9 5.3 5.3 5 5 5.3 5 5.3

9 4 3 3 7.8 5 6.4 6.1 5.9 6.7 4.8 5 5.6

9 5 3 3 7.8 8.1 6.7 7.2 7.2 5.3 5.3 5.6 6.1
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D.查看 S/N、一览表、图形及工程推定
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E. 验证实验、确认最佳组合制程条件

油墨粘度 涂布轮转速

原设计值 A2 B2

新设计值(最佳组合) A3 B2

- 36 -

參數
設計值



SIX SIGMA專案報告實例(二)

注：此实验结果依 DOE软件计算出最佳组合条件确认实验已完成。具体数据如下表所

示﹕

项次 1 2 3 4 5 6 7 8 9 极差 均值

1 4.5 6.1 5.9 5.9 4.8 6.4 4.8 5.0 5.9 1.9 5.4778

2 5.9 6.1 5.0 4.5 4.2 5 6.7 5.6 4.0 2.7 5.2222

3 5.6 5.3 7.0 4.5 6.1 6.7 5.6 6.1 6.7 2.5 5.9556

4 6.4 6.4 5.0 6.1 5.6 5.3 5.6 4.5 5.6 1.9 5.6111

5 7.0 7.0 5.6 7.8 6.4 5.3 5.9 5.0 5.9 2.8 6.2111

6 5.9 6.4 6.7 7.2 7.2 7.8 5.9 7.2 6.1 1.9 6.7111

7 7.0 6.4 5.6 7.2 7.5 5.9 7.5 6.1 6.1 1.9 6.5889

8 6.4 5.9 5.6 7.0 6.7 5.3 5.6 5.9 6.4 1.7 6.0889

9 5.0 7.0 6.4 7.2 7.0 7.8 6.1 6.4 6.1 2.8 6.5556

10 7.0 7.5 5.3 6.7 6.7 5.6 6.4 7.0 6.7 2.2 6.5444

　 总极差和均值 3.8 6.0967

依上表可知﹐总体极差为 3.8um﹐总体均值为 6.0967um﹐结果理想﹐能满足实际生

产要求。

F．确认依此最佳组合至内蚀完成品 AOI扫描结果

   实验料号为 Q126-4008 V1.0﹐共 100PNL(200pcs)﹐涂布段按最佳组合参数﹐其余条件同

生产线参数﹐经扫描后﹐共 3pcs 孔内残铜﹐良率 98.5%。

G．结论

旧涂布线涂布轮转速﹑粘度最佳条件为﹕

转速﹕A3      粘度﹕B2

报告人﹕杨正兵

12/07/03
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内印制程新涂布线参数 DOE试验求证

实验名称：内印 DOE实验之涂布均匀性
实验目的：利用「田口方法望目特性」，验证内印制程涂布均匀性最佳参数.

实验时间：03/12/22－03/12/24

实验料号﹕Q155-4001 V1.0

测试者：杨正兵 赵红利

A. 原制程参数操作标准

水准一 水准二 水准三

油墨粘度(cps) A1 A2 A3

下刮刀压力(bar) B1 B2 B3

涂布速度 C1 C2 C3

B. 规划实验因子表

C. 排列实验直交表及实验结果

实验
编号

重复
次数

油墨
粘度

下刮刀
压力

涂布
速度

Y1 Y2 Y3 Y4 Y5 Y6 Y7 Y8 Y9

1 1 1 1 1 10.1 8.7 10.4 9 9.3 7.4 8.2 7.9 6.9

1 2 1 1 1 9.3 9 10.1 9.6 6.8 7.4 7.4 7.4 9

1 3 1 1 1 11 9 9 10.1 9.6 10.1 8.7 9 9.3

1 4 1 1 1 10.1 10.4 9.9 10.4 9 7.6 7.9 7.6 7.4

1 5 1 1 1 9.9 9 9.6 10.1 9.6 6.8 8.2 6.8 7.6

2 1 1 2 2 8.7 8.5 7.6 9.6 8.6 9 7.6 7.9 7.1

2 2 1 2 2 9.3 7.6 9 8.7 8.7 7.4 7.6 6.5 9

2 3 1 2 2 9.3 7.4 9.3 7.9 9.8 7.4 6 9.6 8.2

2 4 1 2 2 9 8.2 9.6 9.6 8.7 6.8 7.9 7.9 7.1
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2 5 1 2 2 9 9.3 9.3 9 9.6 6 8.5 7.6 9.9

3 1 1 3 3 6.8 7.4 8.7 8.7 7.4 8.2 8.2 7.9 7.9

3 2 1 3 3 7.9 7.1 7.1 8.5 7.1 6.8 7.9 8.5 7.2

3 3 1 3 3 7.9 7.1 7.6 8.2 7.6 6.8 7.9 7.9 8.7

3 4 1 3 3 7.9 8.2 8.2 7.1 7.9 7.9 8.2 8.1 8.4

3 5 1 3 3 7.1 7.4 8.5 8.2 7.4 7.9 8.2 8.1 8.4

4 1 2 1 2 6.6 7.1 7.7 8 7.7 8.5 9.1 9.6 8.8

4 2 2 1 2 7.2 6.3 8.5 8.3 8.5 9.1 8.3 9.1 9.1

4 3 2 1 2 8 7.3 6.1 7.4 6.6 9 8.8 9.6 8.8

4 4 2 1 2 6.6 7.7 6.1 7.3 6.6 9.1 9.4 8.5 8

4 5 2 1 2 7.7 7.7 7.4 7.7 6.9 8 9.1 9.6 9.1

5 1 2 2 3 5.8 6.6 7.1 6.9 6.1 9.4 9.1 8 8.8

5 2 2 2 3 7.7 6.3 7.2 7.4 7.7 9.6 8.8 9.1 8.8

5 3 2 2 3 6.3 6.6 7.4 6.6 7.7 8.5 7.4 8.3 9.1

5 4 2 2 3 6.9 6.3 6.9 6.3 6.9 8 8 9.1 8.5

5 5 2 2 3 7.2 7.2 6.9 6.9 6.3 9.5 9.1 9.1 8.3

6 1 2 3 1 8 8.8 8 8.8 8.3 7.2 7.7 7.7 8.3

6 2 2 3 1 8 8.5 8.5 8.5 8.5 8 8.5 8.3 8

6 3 2 3 1 7.7 7.7 6.9 6.9 8.3 6.6 6.6 7.4 6.9

6 4 2 3 1 8 8.3 8 8.3 7.7 8 8 7.2 7.2

6 5 2 3 1 7.2 8 8.5 8 7.7 7.7 7.7 8.3 7.7

7 1 3 1 3 8 7.7 8.5 7.7 7.2 7.7 7.7 6.9 6.3

7 2 3 1 3 8.8 7.4 7.7 8 8.3 8.3 7.4 7.4 7.4

7 3 3 1 3 8 7.2 7.7 8.3 8.3 7.2 7.7 7.7 7.2

7 4 3 1 3 8 7.7 7.7 7.7 8 7.2 7.2 7.7 6.9

7 5 3 1 3 8.8 8.8 7.4 8.5 8.5 7.7 8.8 6.9 6.9

8 1 3 2 1 8.3 8.5 8.3 9.1 8.5 7.4 6.9 7.2 7.4

8 2 3 2 1 9.4 8.8 8.5 9.4 9.1 8 8.3 7.2 7.7

8 3 3 2 1 8.5 8.8 8.8 8.3 8.8 7.4 7.4 7.2 7.4

8 4 3 2 1 9.6 8.8 9.6 8.5 8.3 8.8 7.7 7.4 7.4

8 5 3 2 1 7.7 8.3 7.1 8.3 8.8 7.4 7.4 8.3 7.7

9 1 3 3 2 9.4 8.5 9.4 8.8 8.8 7.2 6.9 7.2 7.2

9 2 3 3 2 9.4 8.5 8.8 9.1 9.1 7.4 6.9 6.9 6.9

9 3 3 3 2 9.6 8.3 7.2 9.9 8.8 8 7.7 7.2 7.7

9 4 3 3 2 8.3 9.1 8.3 9.4 9.1 7.2 8 8.3 8

9 5 3 3 2 8.5 8.8 8.8 8.8 8.8 6.9 7.7 7.2 7.7
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D. 查看 S/N、一览表、图形及工程推定

- 40 -



SIX SIGMA專案報告實例(二)

E. 验证实验、确认最佳组合制程条件
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油墨粘度 CPS 下刮刀压力 bar 涂布速度

原设计值 A2 B2 C2

新设计值(最佳组合) A3 B3 C3

最适组合 A2 B3 C3

注：由参数之      S/N      比效应值大小可以看出﹐下刮刀压力及涂布速度影响较大﹐此实验结  

果依 DOE软件计算出最佳组合条件确认实验已完成。具体数据如下表所示﹕

 　 1 2 3 4 5 6 7 8 9 极差 均值

1 6.9 6.8 7.7 6.1 6.9 7.7 8 8.8 8 2.7 7.433333

2 7.7 7.4 7.4 6.9 6.1 7.2 7.7 6.9 8 1.9 7.255556

3 7.2 8 8.3 7.4 7.2 7.4 6.9 8 8.3 1.4 7.633333

4 7.2 6.9 8.3 7.7 7.4 8 7.4 7.7 8.3 1.4 7.655556

5　 7.2 8.3 7.7 7.2 6.6 7.2 7.2 7.7 8 1.7 7.455556

6 7.4 6.9 8.5 7.7 6.4 8.3 8.5 8.5 8.5 2.1 7.855556

7 6.9 6.6 7.4 6.6 6.6 7.4 7.4 8.3 8.3 1.7 7.277778

8 6.9 6.9 6.6 7.4 6.6 6.6 8 8 8.3 1.7 7.255556

9 7.2 6.6 8 6.9 6.6 7.7 6.9 9.1 9.1 2.5 7.566667

10 6.6 5.5 7.2 7.7 6.3 7.7 7.2 7.4 8.3 2.8 7.1

　 　 　 　 　 　 　 　 总极差和均值 3.6 7.448889

依上表可知﹐总体极差为 3.6um﹐总体均值为 7.44889um﹐结果理想﹐能满足实际生

产要求。

F．确认依此最佳组合至内蚀完成品 AOI扫描结果

   实验料号为 Q155-4001 V1.0﹐共 849PNL(1698pcs)﹐涂布段按最佳组合参数﹐其余条件

同生产线参数﹐经扫描后﹐共 32pcs 孔内残铜﹐良率 98.12%。

G．结论

新涂布线油墨粘度﹑下刮刀压力﹑涂布速度最佳条件为﹕

油墨粘度﹕A2     下刮刀压力﹕B3     涂布速度﹕C3
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設計值
參數



SIX SIGMA專案報告實例(二)

    以上将作为现有作业文件修改之依据。
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報告人﹕楊正兵
12/12/25



SIX SIGMA專案報告實例(二)

项次 参数项目 改善前参数 改善后参数

1 曝光能量 B1±b B2±b

2 显影速度(新线) C1±c C2±c

3 比重 D1±d D2±d

4 HCL含量 E1±e E2±e

5 蚀刻速度 F1±f1 F2±f2

6 蚀刻温度 G1±g 不变

7 旧涂布线油墨粘度 A2±a1 A3±a2

8 旧涂布线涂布轮转速 B2±b 不变

9 新涂布线油墨粘度 A2±a 不变

10 新涂布线下刮刀压力 B2±b
板厚>nT﹕B3±b
板厚≦nT﹕B2±b

11 新涂布线涂布速度 C2±c1 C3±c2

备注﹕1. 物料替换时(如油墨﹑药水)﹐须重新求证上述参数﹔  2. 以上参数已更改相应作业文件﹔
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標准化部分(Standardization Secti
on)

控制依據



SIX SIGMA專案報告實例(二)
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1 2 3 4 5 6 極 差 1 2 3 4 5 6

1 11:05 5 37.6 28.9 37.4 26.6 28.9 28.2 11 18.5625 6 12.625 5.875 13.3125 6.8125

2 11:21 16 67.3 38.5 57.6 36 50.2 39.1 31.3 13 6.33333 10.3333 5.33333 9.66667 6.66667

3 11:24 3 71.2 40.4 60.7 37.6 53.1 41.1 33.6 7.36364 8.81818 9.18182 7.45455 10.2727 8.72727

4 11:35 11 79.3 50.1 70.8 45.8 64.4 50.7 33.5 6.75 7.65 6.65 6.25 7.3 7.35

5 11:55 20 92.8 65.4 84.1 58.3 79 65.4 34.5 1.77922 4.27273 3.80519 4.15584 3.71429 4.25974

6 13:11 77 106.5 98.3 113.4 90.3 107.6 98.2 23.1 1.66667 2.83333 2.33333 5 2.5 4.16667

7 13:17 6 107.5 100 114.8 93.3 109.1 100.7 21.5 2.625 1.75 1.875 1.5 0.625 0.875

8 13:25 8 109.6 101.4 116.3 94.5 109.6 101.4 21.8 1.29412 1.70588 1.94118 2.17647 1.70588 2

9 13:42 17 111.8 104.3 119.6 98.2 112.5 104.8 21.4 1 1.84615 1.92308 1.61538 1.30769 1.76923

10 13:55 13 113.1 106.7 122.1 100.3 114.2 107.1 21.8 1.16667 0.75 1.33333 1.91667 1.25 1.5

11 14:07 12 114.5 107.6 123.7 102.6 115.7 108.9 21.1 1 3.66667 2.33333 1.33333 -0.33333 7.66667

12 14:10 3 114.8 108.7 124.4 103 115.6 111.2 21.4 2.31579 1.73684 2.31579 1.78947 2.10526 1.10526

13 14:29 19 119.2 112 128.8 106.4 119.6 113.3 22.4 2.06667 1.6 2.33333 1.93333 2.46667 1.66667

14 14:44 15 122.3 114.4 132.3 109.3 123.3 115.8 23 1.1 1.4 1.7 1.2 1.5 1.6

15 14:54 10 123.4 115.8 134 110.5 124.8 117.4 23.5 1.45455 -0.04545 1.95455 1.31818 1.40909 0.72727

16 15:16 22 126.6 115.7 138.3 113.4 127.9 119 24.9 0.92857 1.10714 1.39286 1.25 1.14286 1.46429

17 15:44 28 129.2 118.8 142.2 116.9 131.1 123.1 25.3 1.38462 0.92308 1.23077 1.84615 0.76923 0.69231

18 15:57 13 131 120 143.8 119.3 132.1 124 24.5 0 0.2 1.2 1 1.2 0.6

19 16:02 5 131 120.1 144.4 119.8 132.7 124.3 24.6 0.8 2.8 1.2 0.8 1.2 1.2

20 16:07 5 131.4 121.5 145 120.2 133.3 124.9 24.8 4 3 -1.33333 0 0.66667 14.3333

21 16:10 3 132.6 122.4 144.6 120.2 133.5 129.2 24.4

測試﹕楊正兵

                              內 層 板 烘 烤 時 間 溫 度 測 試 表                                          11/07

位 置項 次 時 間 計時 每10分鐘升溫速率

備注﹕11項之前設定溫度為155度﹐自12項起設定溫度改為170度。板厚1.2T.

實驗部分(Experiment Section)
(一)



SIX SIGMA專案報告實例(二)
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                                                      升溫速率趨勢圖(一)                                                                           單位﹕度/10min
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SIX SIGMA專案報告實例(二)
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6#位置

                                                      升溫速率趨勢圖(三)                                                                           單位﹕度/10min
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SIX SIGMA專案報告實例(二)
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                                                      升溫速率趨勢圖(二)                                                                           單位﹕度/10min
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  1#   2#

 4#

  6#

 3#

  5#

以上疊板20pnl/層﹐共10層。

烤箱測溫示意圖



SIX SIGMA專案報告實例(二)
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1 2 3 4 5 6 極 差 1 2 3 4 5 6

1 14:04 29.1 29.5 34.8 28.6 29.6 28.9 6.2 10.9143 9.91429 11.7714 7.25714 10.2 7.85714

2 14:39 35 67.3 64.2 76 54 65.3 56.4 22 11 8.27273 9.54545 8.90909 10 9.81818

3 14:50 11 79.4 73.3 86.5 63.8 76.3 67.2 22.7 9.27273 7.63636 7.90909 7.54545 8.45455 8.63636

4 15:01 11 89.6 81.7 95.2 72.1 85.6 76.7 23.1 8.33333 6.22222 6.55556 7.33333 8.22222 8.77778

5 15:10 9 97.1 87.3 101.1 78.7 93 84.6 22.4 6.53333 5.53333 5.86667 5.6 6.46667 7

6 15:25 15 106.9 95.6 109.9 87.1 102.7 95.1 22.8 5.85714 5.92857 4.85714 5.28571 6.07143 6.64286

7 15:39 14 115.1 103.9 116.7 94.5 111.2 104.4 22.2 4.6875 6.8125 3.3125 4.25 4.9375 5.5625

8 15:55 16 122.6 114.8 122 101.3 119.1 113.3 21.3 3.75 3.25 3 2.9375 4 4.5

9 16:11 16 128.6 120 126.8 106 125.5 120.5 22.6 3.13333 2.53333 3 2.93333 3.4 3.8

10 16:26 15 133.3 123.8 131.3 110.4 130.6 126.2 22.9 2.6 2.13333 1.93333 2.73333 2.73333 3.06667

11 16:41 15 137.2 127 134.2 114.5 134.7 130.8 22.7 2.42857 2.42857 2.07143 1.57143 2.57143 -0.64286

12 16:55 14 140.6 130.4 137.1 116.7 138.3 129.9 23.9 1.75 1.3125 1.25 2.1875 1.875 0.5

13 17:11 16 143.4 132.5 139.1 120.2 141.3 130.7 23.2

測試﹕趙明

                              內 層 板 烘 烤 時 間 溫 度 測 試 表                                          11/10

位 置項 次 時 間 計時 每10分鐘升溫速率

備注﹕烤箱設定溫度改為170度﹐共烘烤時間為3HR﹐板厚為1.2T。

實驗部分(Experiment Section)
(二)



SIX SIGMA專案報告實例(二)
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                                                      升溫速率趨勢圖(一)                                                                           單位﹕度/10min
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SIX SIGMA專案報告實例(二)
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6#位置

                                                      升溫速率趨勢圖(三)                                                                           單位﹕度/10min
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SIX SIGMA專案報告實例(二)
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                                                      升溫速率趨勢圖(二)                                                                           單位﹕度/10min
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  3#   4#

 6#

  2#

 5#

  1#

以上疊板20pnl/層﹐共10層。

烤箱測溫示意圖



SIX SIGMA專案報告實例(二)
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1 2 3 4 5 6 極 差 1 2 3 4 5 6

1 14:10 5 58 66.5 68.1 74 89.1 88.4 31.1 10.2667 11.8667 13.0667 15 11.8667 17.8667

2 14:25 15 73.4 84.3 87.7 96.5 106.9 115.2 41.8 9.78571 9.42857 8.78571 10.9286 7.35714 10

3 14:39 14 87.1 97.5 100 111.8 117.2 129.2 42.1 7.6 7.13333 5 6.06667 4.66667 6.2

4 14:54 15 98.5 108.2 107.5 120.9 124.2 138.5 40 6.4 4.86667 6.2 4.66667 3.46667 3.6

5 15:09 15 108.1 115.5 116.8 127.9 129.4 143.9 35.8 4.6875 3.625 5.875 2.4375 2.4375 2.3125

6 15:25 16 115.6 121.3 126.2 131.8 133.3 147.6 32 3.875 2.5625 3.375 2.5625 1.8125 1.75

7 15:41 16 121.8 125.4 131.6 135.9 136.2 150.4 28.6 2.85714 2.57143 1.71429 0.92857 1.5 1.42857

8 15:55 14 125.8 129 134 137.2 138.3 152.4 26.6 2.5 0.85714 2.07143 1.71429 1.42857 0.92857

9 16:09 14 129.3 130.2 136.9 139.6 140.3 153.7 24.4 2 1.1875 2.75 0.5625 1 0.6875

10 16:25 16 132.5 132.1 141.3 140.5 141.9 154.8 22.7 1.63636 1.18182 0.27273 0.72727 0.81818 0.63636

11 16:36 11 134.3 133.4 141.6 141.3 142.8 155.5 22.1 1.33333 0.5 1.5 0.88889 0.88889 0.61111

12 16:54 18 136.7 134.3 144.3 142.9 144.4 156.6 22.3 1.375 0.9375 -0.3125 0.3125 0.5625 0.625

13 17:10 16 138.9 135.8 143.8 143.4 145.3 157.6 21.8 0.77778 0.11111 0.55556 0.33333 0.27778 0.16667

14 17:28 18 140.3 136 144.8 144 145.8 157.9 21.9 0.63636 1.36364 2 0.27273 1.09091 0.54545

15 17:39 11 141 137.5 147 144.3 147 158.5 21 0.9375 0.25 -1.4375 0 0.625 -0.1875

16 17:45 16 142.5 137.9 144.7 144.3 148 158.2 20.3 #REF! #REF! #REF! #REF! #REF! #REF!

測試﹕楊正兵

                              內 層 板 烘 烤 時 間 溫 度 測 試 表                                          11/14

位 置
項 次 時 間 計時

每10分鐘升溫速率

備注﹕溫度條件為170度﹐共烘烤215min﹐最低溫度為2號位置137.9度﹐最高溫度為6號位置158.2度。試驗料號為
Q105-6054﹐內層板厚為0.1T.

實驗部分(Experiment Section)(三)



SIX SIGMA專案報告實例(二)
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                                                      升溫速率趨勢圖(一)                                                                           單位﹕度/10min
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SIX SIGMA專案報告實例(二)
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                                                      升溫速率趨勢圖(二)                                                                           單位﹕度/10min
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SIX SIGMA專案報告實例(二)
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6#位置

                                                      升溫速率趨勢圖(三)                                                                           單位﹕度/10min
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  1#

 3#

 5#

以上疊板20pnl/層﹐共7疊。

烤箱測溫示意圖

  2#

 4#

  6#

實驗部分(Experiment Section)
(四)



SIX SIGMA專案報告實例(二)
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

内层板烘烤试验报告(一)
一﹑试验目的﹕
    确认公司现行内层烘烤作业方式是否符合制程要求﹐并求出最佳作业方
式；
三﹑试验方法﹕
    3.1 内层板烘烤方式﹕
      3.1.1 内层板板厚 :0.2T；
      3.1.2 叠板方式：按下图所示；

3.2内层板烘烤条件﹕
3.2.1烤箱设定温度﹕ 180±2℃﹐ 时间： 5H；
3.2.2内层板烘烤数量﹕ 20 层 /叠﹐ 10PNL/ 层 ,共 6叠；

    3.3 感温线连接方式见下图 :                                                       

                                                                                   

四 ﹑试验时间：2003
年 11 月 19 日 PM13:30—19:30

- 61 -

               開料烤箱烤板示意圖
                                                               

                                                            

說明:       表示烤箱烤板時所用之鋼板          
            表示墊鋼板所需的方管
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實驗部分(Experiment Section)
(五)



SIX SIGMA專案報告實例(二)

五﹑试验过程：
    5.1 将需烘烤之板平放在垫板上按「 3.1内层板烘烤方式﹕」进行作业；
    5.1 定时对烤箱所烤之内层板温度进行测量﹐并留下相关记录； ( 具体

明细「内层板烘烤时间温度测试表」 ) 
    5.2 针对感温线所检测到的温度制定升温速率趋势图 ( 具体明细见「附

页」 )； 
六﹑试验结论：
        综上所述﹐按以上方法对薄板 ( 板厚≦ 0.8mm) 进行烘烤﹐能达到

板材的 TG 点﹐符合公司制程要求；

        
                                             报告人 :赵刚

                                          2003 年 11 月 26 日
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

内层板不烘烤试验报告 (二 )

一﹑试验目的﹕
    确认内层板 ( 内层板板厚＞0.8mm)开料后不烘烤的可行性；
二﹑试验方法﹕
    2.1 针对不同排版之料号进行内层板不烘烤试验﹐确认其板材涨缩状况；
    2.2 针对开料后内层板不烘烤 ( 三次试验求证 )﹐按公司正常制程条件生

产至后制程﹐查看内层板不烘烤所造成之报废情况；
三﹑试验日期﹕ 2003年 10 月 07 日— 2003年 11 月 24 日
四﹑试验人员﹕杨正兵  赵刚
五﹑试验内容﹕

 5.1 内层板原作业流程﹕

 

      

     5.2试验数据如下﹕

料号
内层
板板
厚

内层
单边
Pad

排版数
测试数量

PCS

找点数量
PCS

内短数
量

PCS

备注

Q79-4120-

V1.0
1.2T

12

mil

4PCS/PN

L
800 138 3

该内
短报
废不
属于
板材
材涨
缩所
致

Q100-4041-

V1.0
1.2T

12

mil

3PCS/PN

L
5229 3163 0

Q100-4053-

V1.0
1.2T

12

mil

4PCS/PN

L
3123 886 2

合计 9152 4187 5
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曝光 蝕刻

開料 烘烤 磨刷 涂布 對位



SIX SIGMA專案報告實例(二)

 5.3 综合以上试验数据﹐可修改内层板作业流程：
      

 
六
﹑试验结论﹕
     综上所述﹐经过三次试验求证﹐公司内层板 ( 内层板板厚＞0.8mm)
不烘烤﹐生产至后制程未发现有板材涨缩所造成之报废现象﹐故建议公司可
取消内层板 ( 内层板板厚＞0.8mm) 之烘烤制程。

                                           报告人﹕赵刚
                                          2003 年 11 月 26 日
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

内层板烘烤暂行规定

针对内层板板材涨缩之不良﹐严重影响公司内层板良

率﹐经多次试验求证特针对内层开料板烘烤条件作以下更

改﹕

1. 内层板厚≦ 0.8mm 烘烤条件﹕ 180℃±2℃ 烘烤时

间﹕5H﹐烘烤时﹐每个垫板仅限放板 20 层﹐每层

10PNL；

2. 内层板厚＞ 0.8mm 烘烤条件﹕ 180℃±2℃ 烘烤

时间﹕ 3H；

以上规定从即日起执行﹐请相关单位严格按其执行﹐望配合!

                    项目推行小组/赵刚 

                       2003． 11． 26
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

取消烘烤试验(三 )

内层板放大 0.1mil/inch 后不烘烤试验报告

一﹑试验目的﹕
    经过三次不同排版数之主机板取消开料后烘烤试验﹐得出厚板取消烘烤
后并未对品质造成影响﹐现确认内层板 ( 内层板板厚＞0.8mm) 经放大
0.1mil/inch 后﹐开料之后不烘烤的可行性﹐以进一步肯定取消其烘烤后即
对品质无不良影响﹐且可缩短制程之目的。
二﹑试验方法﹕

    选取 Q79-4117 V1.0料号 (12inch×18inch)﹐内层棕片放大
0.1mil/inch﹐ 以棕片中心 (两对角线之交点 ) 为基准点向四周按比例放
大﹐开料后内层板不烘烤﹐其余按公司正常制程条件生产﹐至半测﹑成测
处查看内层板不烘烤所造成之报废情况；

三﹑试验日期﹕ 2003年 11 月 28 日— 2003年 12 月 08 日
四﹑试验人员﹕杨正兵  赵刚
五﹑试验内容﹕

 5.1 内层原作业流程﹕
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

 5.2 试验数据如下﹕

日期
找点总数
量

内短 / 内偏
找点报废数

内短 / 内
偏找点不
良数

实际
报废数

备注

12/07 272 0 0 0
找点时所确认
之内短 / 内偏
报废数已修复
正常﹐且非为
板材涨缩所至

12/05 477 4 0 0

12/04 558 3 0 0

合计 1307 7 0 0

    5.3 综合以上试验数据﹐可修改内层板作业流程：
   

 

六﹑试验结论﹕
     综上所述﹐经过引次试验求证﹐公司内层板 ( 内层板板厚＞0.8mm)
经放大 0.1mil/inch 后﹐开料后取消烘烤﹐生产至后制程未发现有板材涨缩
所造成之报废现象﹐故建议公司取消内层板 ( 内层板板厚＞0.8mm) 之烘
烤制程﹐并按 0.1mil/inch放大内层棕片﹐以降低因取消烘烤而造成的板材
涨缩程度。

                                           报告人﹕杨正兵
                                          2003 年 12 月 08 日
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

内层厚板不烘烤试验报告 (四 )
一﹑试验目的﹕
    再次确认内层板 ( 内层板板厚＞0.8mm)开料后不烘烤的可行性；
二﹑试验方法﹕
    2.1 针对不同排版之料号进行内层板不烘烤试验﹐确认其板材涨缩状况；
    2.2 针对开料后内层板不烘烤 ( 五次试验求证 )﹐按公司正常制程条件生

产至后制程﹐查看内层板不烘烤所造成之报废情况；
三﹑试验日期﹕ 2003年 12 月 07 日— 2003年 12 月 25 日
四﹑试验人员﹕杨正兵  赵刚
五﹑试验内容﹕

 5.1 内层板原作业流程﹕

 

      

     5.2试验数据如下﹕

料号
内层
板板
厚

内层
单边
Pad

排版数

测试
数量

PC

S

找点数
量
PCS

内偏
数量
PCS

内
短
数
量

P

CS

备注

Q100-4013-

V2.1
1.2T

12

mil

4PCS/PN

L
1400 266

0
0

该批试
验板有
内 S 不
良板﹐
但多为
孔边残
铜﹐不
属于此
类因素
所致﹐
故未统

计

Q102-4011-

V3.0
1.2T

12

mil

2PCS/PN

L
6000 4147

0
0

Q65-4048-

V1.0
1.0T

12

mil

3PCS/PN

L
9220 575

0
0

Q100-4041-

V1.0
1.2T

12

mil

3PCS/PN

L
5000 2073

0
0

Q100-4013-

V1.3
1.2T

12

mil

4PCS/PN

L
8000 3724

0
0

合计 2962

0

1497

2

0 0

   

 5.3 综合以上试验数据﹐可修改内层板作业流程：
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

 六﹑试验结论﹕
     综上所述﹐经过五次试验求证﹐公司内层板 ( 内层板板厚＞0.8mm)
不烘烤﹐生产至后制程未发现有板材涨缩所造成之报废现象﹐故建议公司可
取消内层板 ( 内层板板厚＞0.8mm) 之烘烤制程。
七﹑附件

附第一次求证试验报告

报告人﹕杨正兵
                    

12/26/03 
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

板厚(mm) 改善前烘烤条件 改善后烘烤条件 改善前烘烤方式 改善后烘烤方式

T≧1.0
温度﹕155℃±2℃
时间﹕3HR

取消烘烤
   每垫板限放 40
每层 20PNL

无

0.8<T<1.0
温度﹕155℃±2℃
时间﹕3HR

温度﹕180℃±2℃
时间﹕3HR

   每垫板限放 40
每层 20PNL

 每垫板限放 40
每层 20PNL

T≦0.8
温度﹕155℃±2℃
时间﹕5HR

温度﹕180℃±2℃
时间﹕5HR

   每垫板限放 40
每层 20PNL

      每个垫板限放 20 层
每层 10PNL

备注﹕以上参数已列入相关作业文件。
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

取消 T≧1.0mm 内层烘烤之效益评估报告

一﹑用电量年度预期效益﹕
1) 烤箱用电金额﹕

以目标产能 80 万 FT2,板厚≧1.0T 之面积预估
为 60 万 FT2, 烤板 2000Pnl,每 Pnl 以 1.3 FT2 计,共
需 230箱(600000/(2000*1.3))。实验求证每烤一箱
板耗用 58度电。
(230箱/月*12 月*58度/箱) *0.87 元/度
=139735.38 元
2) 抽风马达用电金额﹕
(每台 1.5Kw/h*4台*24h*28天*12 月) *0.87

元/度=42094.08 元
年度预期效益﹕
139735.38 元+42094.08 元=181829.46 元
二﹑缩短产品前置期(缩短 3HR)所产生的效益尚

未评估。
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SIX SIGMA專案報告實例(二)
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

内印无尘室待改善事项
1. 无尘室落尘量大，建议加大无尘室内抽风系统；(待改善)

2. 各回风口过滤纲太脏，建议每周清洗 2 次；(已改善)

3. 无尘室内的卫生死角多：曝光机台顶及机台下，墙角，棕片检修台面等，

建议每班安排加班清洁；(待持续改善)

4. 进出无尘室的后门应随手关门，避免外界对无尘室环境的影响；(已执行)

5. 传递窗口不能同时打开，且加密封圈防止外界灰尘进入；传递窗口内壁用

酒精擦拭，每班 2 次；(现因传递窗口损坏，已知会厂商来维修，待改善)

6. 棕片检修台面、对位桌面先用酒精擦拭，再使用静电粘尘滚轮清洗，每班

2 次；(已执行)

7. 垃圾桶位置摆放不当，应远离抽风口和传递窗口；(已改善)

8. 无尘室内物品摆放凌乱：报废板，清洁用具，饮用水桶等应放在规定的区

域内，不得乱放；(已改善)

9. 加班打扫清洁的员工清洁完成后应由当班主管确认，主管确认OK 后方能

下班；(已执行)

10. 清洁运输车时，运输车上的垫板要拿起来以便清洁到位；运输车先用酒

精擦拭，再使用静电粘尘滚轮清洗，每班 1 次；(已执行)

11. 板架清洁时要用刷子清洁，避免卡口上粘有干油墨，每周 2 次；(已执行)

12. 无尘衣每 3天清洗 1 次，各主管自行监督；(已执行)

13. 每周清洁油墨涂布机处的地毯，避免产生新污染源。(已执行)

14. 无尘室进口处之粘尘地胶要不订期更换。(已要求单位主管在员工中宣导

凡在粘尘地胶出现灰尘时即进行更换)

稽核人﹕谢志刚
2003/10/27
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

内印无尘室稽核事项

1. 实际温湿度存的差异﹐从温湿度表与温湿度液晶显示器之差异可以得出显

示温度比实际温度小 3℃﹐显示湿度比实际湿度小 10%左右﹐建议在无尘

室内安放一温湿度计﹐依此进行温﹑湿度调节与控制﹔

2. 曝光员用目镜检查棕片靶孔对准度时﹐要求每框检查一次﹐但实际难以做

到﹔对准第一次后由于赶气动作可能导致上层棕片松动﹐故建议作业员应

特别注意上层棕片固定牢固﹔

3. 新曝光机所用压条厚度之控制应不能大于所曝光之机板﹔

4. 新曝光机装底片时应着重控制其清洁度﹐建议装棕片前先清洁双手﹔

5. 因新曝光机效果好于旧曝光机﹐生产时依据机板难易程度进行曝光机选

择﹐建议有线路及阻抗要求之 6 层以上之机板尽量用亲曝光机曝光﹔

稽核人﹕杨正兵
                                             稽核日期﹕2003.11.05
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

内印静化房稽核报告

1. 涂布线传送滚轮有脏油墨﹐干固后脱落易造成脏点

2. 涂布线烘干段房间未达到静化房要求(此房门人员进出频繁﹑堆放物品太多

﹑地面脏乱)

3. 涂布线各段底部地面为死角﹐从未清洁

4. 用静电滚轮检验﹐涂布机传送带有灰尘﹑毛絮等

5. 用静电滚轮检验﹐双层放板车上有灰尘﹑杂物等

6. 用静电滚轮检验﹐斜板车上有板边 pp粉掉下

7. 旧传递窗口内堆放杂物(退洗板﹑洗板水﹑抹布﹑纸张等)

8. 传递窗门有损坏﹐窗门无法关紧﹐导致灰尘进入

9. 传递窗口内壁用静电滚轮检验﹐有大量灰尘

10. 旧显影线入口处机体内太脏(药水干固﹑灰尘等)

11. 新曝光机底部地面用手摸﹐全是沙子﹑头发﹑灰尘等

12. 旧曝光机底部地面用手摸﹐全是油污﹑灰尘﹑沙子﹑纸张﹑废物(pvc﹑板

架等)

13. 冰水机变压器周围无人清洁﹐并堆放杂物(扫把﹑拖把﹑灰斗﹑气动油等)

室内各 pvc水管多﹐造成 pvc水管底部为死角﹐无人清洁

稽核人﹕张兴源
稽核日期﹕2003.11.09
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

缺陷来源分析与改善
一﹑脏点主要来源 P.P 之分析

1.问题描述
开料后板边 P.P粉屑较多﹐且在涂布前处理无法清洁干净﹐涂布后机板斜放静

置(如图所示)﹐板边之 P.P粉屑容易掉落至板面﹐而在曝光过程中未对板面进行清
洁﹐导致脏点断线。

2.解决方法
之前主要控制点是在曝光时对棕片和台面进行清洁﹐此方法根本无法避免 P.P

粉尘导致沾于板面的脏点。后述针对开料机之滚轮与台面进行定期清洁﹐并且针对
厚板在内层前处理段增大水洗压力。
二﹑来料板边长度不一之不良后果分析

1.问题描述
    因新涂布线涂布段采用夹持的方式伟送机板﹐对机板长边之 SPEC 要求是
±1.5mm﹐如果超出此规格﹐则在涂布时经常会出现卡板或者掉板现象﹐不仅刮伤
板面﹐而且频繁褪洗既增加成本﹐亦会影响产能。

2.解决方法
    之前依靠提高夹持力的方法﹐但效果不佳。后述在开料制程增加 IPQC 对板角垂
直度之检查点。
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

三﹑曝光时清洁方法分析
1.问题描述
目前曝光过程中每半小时清洁台面及棕片一次﹐曝光线路板时每曝一框用粘尘

滚轮清法棕片外表面﹑内部底面及 Mylar膜一次﹐但内部上面并未清洁﹐导致交
叉污染造成脏点断线(如图所示)。

2
2

3 3
1 1

2.解决方法
    目前作业方法为﹕在装好棕片后﹐生产过程中﹐用静电滚轮清洁棕片第 1面﹑第
2面以及 Mylar膜面﹐但所标识之面(第 3面)以及板面均未清洁﹐因为内印制程采
用三明治方式对位﹐所以果要清洁第 3面容易导致棕片发生偏移。尚未想出更好的
清洁方法。

杨正兵
03/12/11
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

1. 补线标准化部分

  a. 在机补﹑板线补﹑补铜线补三种补线方式中﹐优先采用机补方式﹐不能

采用板线补方式﹔

  b. 补线完成后改变原有先过棕化再补AB胶的方式﹐直接补AB胶﹐并考虑

加用咖啡色油墨搅拌修补外面两层﹔

  c. 补完 AB胶后烘烤时﹐在烘烤铁架上每层之间只允许放置一 PNL 内层

板﹔

  d. 棕化线棕化槽水洗后吹干段之滚轮由每班清洁一次暂更改为每四小时清

洗一次﹐以防止结晶物质对板面造成刮伤﹔

2. AOI操作标准化部分

  a. 针对设备造成漏检报废﹐要求 CAMTEK 工程师定期对现场操作人员进行

辅导培训﹐并将每次服务时所发现的不同异常问题点记录成册﹐作为内

部培训之依据﹔

  b. 针对操作人员漏检报废﹐在外部培训的同时﹐定期进行内部培训并考核

培训效果﹔

  c. AOI 检修人员在修刮残铜时﹐为了避免修刮后残铜留至板面﹐将所有修刮

后之内层板经过去墨制程处理﹔

备注﹕其它标准化内容在相关实验报告以及改进阶段第一﹑第二部分中已提及﹐
在此不再重述。
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SIX SIGMA專案報告實例(二)

1. 补线标准化部分

  a. 在机补﹑板线补﹑补铜线补三种补线方式中﹐优先采用机补方式﹐不能

采用板线补方式﹔

  b. 补线完成后改变原有先过棕化再补AB胶的方式﹐直接补AB胶﹐并考虑

加用咖啡色油墨搅拌修补外面两层﹔

  c. 补完 AB胶后烘烤时﹐在烘烤铁架上每层之间只允许放置一 PNL 内层

板﹔

  d. 棕化线棕化槽水洗后吹干段之滚轮由每班清洁一次暂更改为每四小时清

洗一次﹐以防止结晶物质对板面造成刮伤﹔

2. AOI操作标准化部分

  a. 针对设备造成漏检报废﹐要求 CAMTEK 工程师定期对现场操作人员进行

辅导培训﹐并将每次服务时所发现的不同异常问题点记录成册﹐作为内

部培训之依据﹔

  b. 针对操作人员漏检报废﹐在外部培训的同时﹐定期进行内部培训并考核

培训效果﹔

  c. AOI 检修人员在修刮残铜时﹐为了避免修刮后残铜留至板面﹐将所有修刮

后之内层板经过去墨制程处理﹔

备注﹕其它标准化内容在相关实验报告以及改进阶段第一﹑第二部分中已提及﹐
在此不再重述。
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控制依據標准化部分(Standardization Secti
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1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6

1 149.5 136.1 161.7 163.8 143.7 163.9 165.3 171.8 168.5 137.8 145.8 147.7

2 150.6 146.4 165 165.8 145.8 165.9 164.9 175.9 167.7 138.7 147.1 146.9

3 151.5 146.4 167.7 168 148.4 168 161.5 170.1 164.1 138.3 146.6 143.1

4 152 144 167.7 168 149 167.9 162 172.5 164.8 137.9 147.4 142.8

5 152.8 147.6 167.8 169.1 148.9 168.9 161.7 168.7 165.3 132.7 146 140.4

6 150.5 144.2 167.4 167 148.3 166.9 161.1 170.8 164.6 141.7 146.6 141.9

7 150.4 143.8 168.1 167.7 148.4 168.2 161.7 167.4 165.5 141.4 145.4 141.2

8 152.1 148.2 167.7 169.8 148.9 169.4 159.8 170.9 163.7 141.2 145.8 141.2

9 148.9 145.1 166.6 165.8 147.6 165.3 161.7 166.6 164.9 141.2 144.5 143.1

10 145.7 149.2 165.1 164.5 140.5 163.8 161.7 170.1 164.8 141.7 145.4 142.7

平均值 150.4 145.1 166.48 166.95 146.95 166.82 162.14 170.48 165.39 139.26 146.06 143.1

制表﹕趙明

制表﹕趙明

第二次測量值(℃)

                              內 層  烤 箱 溫 度 測 試 表                                          11/19

                                                                                烤箱溫度測試對比趨勢圖

項次

備注﹕烤箱測溫儀測量位置圖見"附頁"

第一次測量值(℃)

166.82

143.1

146.95

166.95

166.48
145.1150.4

146.06
139.26

165.39170.48
162.14

100

110

120

130

140

150

160

170

180

190

200

1 2 3 4 5 6

第一次測量
第二次測量
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月份
4 层板

入库面积 半成品报废面积 半成品报废率 成品报废面积 成品报废率 总报废面积 平均报废率

8 488681.36 911.29 0.19% 2042.43 0.42% 2953.72 0.60%

9 614899.72 323.32 0.05% 2754.95 0.45% 3078.27 0.50%

10 661188.19 354.65 0.05% 1878.87 0.28% 2233.52 0.34%

11 512112.04 411.54 0.08% 649.66 0.13% 1061.2 0.21%

12 290331.02 334.84 0.12% 55.3 0.02% 390.14 0.13%

月份
6 层板

入库面积 半成品报废面积 半成品报废率 成品报废面积 成品报废率 总报废面积 平均报废率

8 15515.52 296.28 1.91% 271.83 1.75% 568.11 3.66%

9 20469.29 57.04 0.28% 898.57 4.39% 955.61 4.67%

10 32644.72 173.18 0.53% 895.96 2.74% 1069.14 3.28%

11 26782.69 213.14 0.80% 848.27 3.17% 1061.41 3.96%

12 17637.6 182.44 1.03% 176.29 1.00% 358.73 2.03%

月份
8 层板

入库面积 半成品报废面积 半成品报废率 成品报废面积 成品报废率 总报废面积 平均报废率

8 1158.97 　 　 68.17 5.88% 68.17 5.88%

9 　 　 　 　 　 0 #DIV/0!

10 　 　 　 　 　 0 #DIV/0!

11 2170.35 51.65 2.38% 　 　 51.65 2.38%

12 2593.72 73.41 2.83% 5.95 0.23% 79.36 3.06%

效益評估部分(Benefits Evaluation Section)

效益評估部分(Benefits Evaluation Secti

料號類型 8月份 9月份 10月份 11月份 12月份

四層板 0.60% 0.50% 0.34% 0.21% 0.13%

六層板 3.66% 4.67% 3.28% 3.96% 2.00%

八層板 5.88% 2.08% 3.01%

十層板 6.98% 6.63% 4.45%

十二層板 7.50% 4.11% 4.35%

不同層次之板報廢率推移圖

0.00%

1.00%

2.00%

3.00%

4.00%

5.00%

6.00%

7.00%

8.00%

8月份 9月份 10月份 11月份 12月份

四層板
六層板
八層板
十層板
十二層板
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層次 月產能(ft2) 成本(元)

四層 544890.83 54.92

六層 23429.58 56.69

八層 3650.00 85.97

十層 2791.67 100.37

十二層 2944.47 107.57

不同層次之產能﹑成本及降低報廢金額

0.78%

2004年總產能(ft2)

6538690

281155

2.06%

4.12%

月節省金額(元)

92768.75

10360.14

10480.60

5772.11

13049.56

報廢率降低百分點

0.31%

43800

33500

35333.67

年節省金額(元)

1113225.05

124321.68

125767.23

69265.34

156594.73

3.34%

合計 132431.17 1589174.03

備注﹕1. 產能依業務年度預算獲得﹔2. 成本依財務預算獲得﹐依噴錫板與鍍金板之權重合計其成本﹐且均估計為半成品單
價﹔3. 報廢率降低點依改善前平均  值減去改善后之平均值獲得。



SIX SIGMA專案報告實例(二)

- 83 -



SIX SIGMA專案報告實例(二)

- 84 -

控制階段(Control Sectio
n)

1. 改進階段中將各標准化內容列入相關作業文件作
為控制依據﹔

2. 培訓作業員相關標准化內容﹔
3. 使用推移圖監控現場品質﹐及時發現與改善﹐實
現預警功能﹔

4. 持續改進和完善制程控制﹔



SIX SIGMA專案報告實例(二)

- 85 -

專 案 總 結(Summarizatio
n)

1. 通過運用DOE試驗設計的方法重新調整制程參
數﹐穩定并提升品質﹔

2. 通過反復試驗定義了開料后烘烤條件與方式﹐既
能達到烘烤效果﹐又能縮短前置期﹔

3. 通過多次制程試驗﹐使品質得到了有效改善﹐減
少了品質內外部失敗成本;
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甲上计算机      (      深圳      )      有限公司  
项 目 报 告 书

□期初 □期中 ■期末
   

项 目 名 称 降低内层报废率
项 目 编 号 G000307006

管 制 状 况
发 行 日 期 2003 年   10　月　24 日　　
管 制 类 别 □ 机密禁止拷贝　□ 列管　□ 一般
发 行 单 位

提案人 推行委员会审查 财务审核 核准

杨正兵
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索 引

项目编号：（此一编号由总经理室填写）

日 期 ： 2 0 0 3 年 1 0 月 2 4 日 起　至 2 0 0 3 年 1 2 月 3 1 日 止

内      容  页      次  

一、 本项目简介及大略描述                                 1

二、 项目绩效检讨(依项目计划书所列举的预期效益与实际绩效比较，
1. 检讨其达成度) 2

三、 预算使用说明                                        3

四、 项目小组成员绩效检讨(由各成员的工作达成度、参与         4
1. 项目配合度等来评估各成员及部门项目配合的绩效)
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本项目简介及大略描述：

在整个项目过程中﹐我们通过开展“缺陷来源分析与改善”、“内
层 AOI扫瞄 OK 板试验”、“内短报废原因分析”、“PP粉尘对内印制程
影响试验” 及 DOE试验求证内印制程参数，内印课报废有了明显下降
(具体下下图)

同时也整理出了相关的标准化作业条件﹐如下

1. 补线标准化部分

  a. 在机补﹑板线补﹑补铜线补三种补线方式中﹐优先采用机补方

式﹐不能采用板线补方式﹔

  b. 补线完成后改变原有先过棕化再补AB胶的方式﹐直接补AB

胶﹐并考虑加用咖啡色油墨搅拌修补外面两层﹔

  c. 补完 AB胶后烘烤时﹐在烘烤铁架上每层之间只允许放置一 PNL

内层板﹔

  d. 棕化线棕化槽水洗后吹干段之滚轮由每班清洁一次暂更改为每四

小时清洗一次﹐以防止结晶物质对板面造成刮伤﹔

- 88 -

料號類型 8月份 9月份 10月份 11月份 12月份

四層板 0.60% 0.50% 0.34% 0.21% 0.13%

六層板 3.66% 4.67% 3.28% 3.96% 2.00%

八層板 5.88% 2.08% 3.01%

十層板 6.98% 6.63% 4.45%

十二層板 7.50% 4.11% 4.35%

不同層次之板報廢率推移圖

0.00%

1.00%

2.00%

3.00%

4.00%

5.00%

6.00%

7.00%

8.00%

8月份 9月份 10月份 11月份 12月份

四層板
六層板
八層板
十層板
十二層板



SIX SIGMA專案報告實例(二)

2. AOI操作标准化部分

  a. 针对设备造成漏检报废﹐要求 CAMTEK 工程师定期对现场操作

人员进行辅导培训﹐并将每次服务时所发现的不同异常问题点记

录成册﹐作为内部培训之依据﹔

  b. 针对操作人员漏检报废﹐在外部培训的同时﹐定期进行内部培训

并考核培训效果﹔

  c. AOI 检修人员在修刮残铜时﹐为了避免修刮后残铜留至板面﹐将

所有修刮后之内层板经过去墨制程处理﹔

相关资料 意见
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异 常 说 明 及 对 策

预 期 效 应 实 际 绩 效 差 异 说 明
四层板报废 0.24% 11 月报废 0.21%，12 月

报 废 0.13%；节 省 金 额
21045.21 元(人民币)

六层板报废 2.0% 11 月报废 3.96%，12 月
报废 2.03%；

板材胀缩比例未抓出最佳
条件﹐导致 11 月报废超
标

八层板报废 3.0% 11 月报废 2.38%，12 月
报废 3.04%；节省金额元
1156.83(人民币)

十层板报废 4.5% 11 月报废 6.63%，12 月
报 废 4.45%；节 省 金 额
42.11 (人民币)

板材胀缩比例未抓出最佳
条件﹐导致 11 月报废超
标

十二层板报废 4.5% 11 月报废 4.41%，12 月
报 废 4.35%；节 省 金 额
843.69 元(人民币)

注：预期效益即是项目计划书中所列示的各项预期效益。
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预算使用说明(总预算　　　实绩　　　  )  页次：

项次 工作项目 预 算 实 绩 差 异 说 明

1 电费 982.8 元
1020度

*0.84 元/度
=856.8 元

2 2 水费 40.13 元
10吨*2.14
元/吨=21.4

元

3 3.试验报废 1055 元
3.6FT2*10.
55FT2/元
=37.98 元

4 工时费用 10800 元

15000FT2*
18h/22h*(1.

8-
1.36)*2=10

800 元

注：1.每一工作项目应填上预估的预算总额，而后再细分预算科目，并填上每一科目之预
算，以利管制。

2.篇幅不够请自行影印。

项目小组成员绩效检讨
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项目名称：降低内层报废率
项目成员：工程部

项目编号：
G000307006
姓　　名：曾英錪

绩效

项目

超出 　符合 　未达
标准 　标准 　标准
３分 　２分 　１分

说 明

工作计划
达 成 度 □ ■ □

进度控制
能　　力 ■ □ □

参与项目
主动积极性 □ ■ □

工　　作
品　　质 ■ □ □

协　　调
能　　力 ■ □ □

预　　算
控　　制 □ ■ □

团　　队
精　　神 □ ■ □

应　　变
能　　力 ■ □ □

总评：该员之总分 20
说明：
该员在项目进展中﹐各项能力均能符合绿带的要求。

项目召集人：杨正兵
确认：同意。许应利

注：本表由项目召集人填写，经总经理或代理人确认后，影印分送该员所属之部级主管
作为该员年终考绩之参考。
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项目小组成员绩效检讨

项目名称：降低内层报废率
项目成员：工程部制程课

项目编号：
G000307006
姓　　名：赵红利

绩效

项目

超出 　符合 　未达
标准 　标准 　标准
３分 　２分 　１分

说 明

工作计划
达 成 度 □ ■ □

进度控制
能　　力 □ ■ □

参与项目
主动积极性 □ ■ □

工　　作
品　　质 □ ■ □

协　　调
能　　力 ■ □ □

预　　算
控　　制 □ ■ □

团　　队
精　　神 □ ■ □

应　　变
能　　力 □ ■ □

总评：该员之总分 17
说明：
该员在项目进展中﹐各项能力均能符合绿带的要求。

项目召集人：杨正兵
确认：同意。许应利

注：本表由项目召集人填写，经总经理或代理人确认后，影印分送该员所属之部级主管作为
该员年终考绩之参考。
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项目小组成员绩效检讨

项目名称：降低内层报废率
项目成员：生产部内印课课长

项目编号：
G000307006
姓　　名：方伟

绩效

项目

超出 　符合 　未达
标准 　标准 　标准
３分 　２分 　１分

说 明

工作计划
达 成 度 □ ■ □

进度控制
能　　力 ■ □ □

参与项目
主动积极性 ■ □ □

工　　作
品　　质 □ ■ □

协　　调
能　　力 ■ □ □

预　　算
控　　制 □ ■ □

团　　队
精　　神 □ ■ □

应　　变
能　　力 □ ■ □

总评：该员之总分 19
说明：
该员在项目进展中﹐各项能力均能符合绿带的要求。

项目召集人：杨正兵
确认：同意。许应利

注：本表由项目召集人填写，经总经理或代理人确认后，影印分送该员所属之部级主管作
为该员年终考绩之参考。
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项目小组成员绩效检讨

项目名称：降低内层报废率
项目成员：生产一部副经理

项目编号：
G000307006
姓　　名：张志源

绩效

项目

超出 　符合 　未达
标准 　标准 　标准
３分 　２分 　１分

说 明

工作计划
达 成 度 ■ □ □

进度控制
能　　力 ■ □ □

参与项目
主动积极性 □ ■ □

工　　作
品　　质 □ ■ □

协　　调
能　　力 ■ □ □

预　　算
控　　制 □ ■ □

团　　队
精　　神 □ ■ □

应　　变
能　　力 ■ □ □

总评：该员之总分 20
说明：
该员在项目进展中﹐各项能力均能符合绿带的要求。

项目召集人：杨正兵
确认：同意。许应利

注：本表由项目召集人填写，经总经理或代理人确认后，影印分送该员所属之部级主管作
为该员年终考绩之参考。
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项目小组成员绩效检讨

项目名称：降低内层报废率
项目成员：品保部副经理

项目编号：
G000307006
姓　　名：刘红生

绩效

项目

超出 　符合 　未达
标准 　标准 　标准
３分 　２分 　１分

说 明

工作计划
达 成 度 ■ □ □

进度控制
能　　力 ■ □ □

参与项目
主动积极性 □ ■ □

工　　作
品　　质 □ ■ □

协　　调
能　　力 ■ □ □

预　　算
控　　制 □ ■ □

团　　队
精　　神 □ ■ □

应　　变
能　　力 ■ □ □

总评：该员之总分 20
说明：
该员在项目进展中﹐各项能力均能符合绿带的要求。

项目召集人：杨正兵
确认：同意。许应利

注：本表由项目召集人填写，经总经理或代理人确认后，影印分送该员所属之部级主管作
为该员年终考绩之参考。
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项目小组成员绩效检讨

项目名称：降低内层报废率
项目成员：工程部制程课

项目编号：
G000307006
姓　　名：赵刚

绩效

项目

超出 　符合 　未达
标准 　标准 　标准
３分 　２分 　１分

说 明

工作计划
达 成 度 ■ □ □

进度控制
能　　力 □ ■ □

参与项目
主动积极性 □ ■ □

工　　作
品　　质 □ ■ □

协　　调
能　　力 □ ■ □

预　　算
控　　制 □ ■ □

团　　队
精　　神 □ ■ □

应　　变
能　　力 ■ □ □

总评：该员之总分 18
说明：
该员在项目进展中﹐各项能力均能符合绿带的要求。

项目召集人：杨正兵
确认：同意。许应利

注：本表由项目召集人填写，经总经理或代理人确认后，影印分送该员所属之部级主管作
为该员年终考绩之参考。
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