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   �������	�
��
�����������������������������������
����������
�������� !������

"����������#�$�����%& ��	���'��
�
	(�$
	(��(���)&������*+�,�-"./�!� �.'��$
� 6 ��1������
��������2(����� ��	����' ��������$����������%,�-"�����'�����*&�����������
�����, 
��2(�������� !������, ���
�2�'�������������2(����� /��4 "�2$��������*��2.&!/���/�� (Gap 
Analysis) �-1��*��.��+�$
�	�� ���������
��(
�+�@.�A�� �'���)&$
����'��$
	( "�2"��$��@����

��(
�+���2(����� /��4  
 
3.1 ������
��������� !����"�#$�%� 

 
  ���������
���������'�/� �������@�
B 1962 $
��'1�� Huntsville ��K Alabama @�


�2�$�%.��K��'���� ��	 Mr. Olin B. King ��	(����$'
%���$������U�� 36 ������@���2�
� 
��� !���%/���+
���&����#�$�����%&��	@!��$*����	
@������� "(( SMT "�2"((�������' PIN 
(PIN-IN-HOLE) ���A���/� ���"�2���������������'1����1���+',�-��_&
B 1988 $
���*��*��� �� �� 
-�2����'
������-������ 
�2'�� 150 *� /�'�A���	�	������������ '������ �'�� ��*��'
����c� �(� ���_+��������$��@.���*��%U��$
����'A'/�-
	�-� /�
��'��������  (����$����	�	A
 ���
������@�$
�"./�@.'/���� �'1����1��'
��*'
B 1992 @��� ���.���
$+'_��
@�-1��$
� 40 A�/ "�2'
-������
���
�2'�� 1,400 *�  @�%/�����(��.�����'
��������*&��(��.�� �'�����2.���$
���(���!�( 
�!/� %/�����  %/��
�2���*+�,�- %/��$�%�( �
�� �� @�%/����� '
���"(/�	/�	��A
 �'�����2
��2(�����$
����  ��	�������	*�����
�'+/�������e-�2��� ,��)&.����@���*&�� *1� ��� ,��)&%1��%��
%�cc��A'�*���f 
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3.2 ��'������(��) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

,�-$
� 3.1 
���"%����2(����� SMT ��� !������ 

 
 
 
 
 

Component Auto-
Placement BTM 

Component Auto-
Placement Top 
 

AOI Inspection 

Reflow BTM Side 

Solder Paste 
Printing 

Prepare PCB  

Solder Paste 
Printing 

Inspection  

AOI Inspection 

Reflow BTM Side 

X-Ray 

��������� HL 
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,�-$
� 3.2 
���"%����2(����� Hand load ��� !������ 

 
 
 
 
 

Component Prepare  

Wave Soldering 

Touch Up and 
Inspection 

ICT  

Assembly Box  

FCT  Inspection 

Packing 
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 ��2(����� SMT (Surface Mount Technology) ��2(�������� %/�� ��$
�@!�
�*�1��������
��%/��@.c/@�������  

 ��2(����� HL (Hand load) ��2(�������� %/��$��	$
�@!�"�����*��
��%/��
@.c/@�������  

 Prepare PCB �
������ ������ �
	' Bare PCB $
��2���'�$��������  
 Solder Paste Printing ���� ��$
�@!��*�1�������@���� Print  2����.�1������(� PCB ��	

�2@!/�*�1�������
��*�
' 2�����/����$
��
n�A��(�"�/��.�#� (Stencil) �-1��@.�*�
' 2���� ��(��+�(� PCB 
$
� ������   

 Component Auto-Placement �
������ ���������+
���&����*$����*%& (Component) 
���	�*�1���������	�*�1��������2U�� ����
�"��'@��������+
���&����*$����*%& (Component)  �'�+�
 /��4 ��� PCB 

 Reflow Soldering �
������ �����$��@.� 2����.��'��	@!�*��'�����-1��$��@.��+
���&
 ��(� pad ��� PCB ����'
 2�����
�� ���!1��' 

 Inspection �
����2(����� ���%�(��� ,��)&��	@!�*�@���� ���%�( �*�1���'1�@�
��� ���%�('
%��!���*1� ���%&�	�	 ��	�2������� ���%�(�����2$����	,�-���!������ 

 AOI Inspection �
����2(����� ���%�(��� ,��)&��	@!��*�1�������@���� ���%�( 
��	�2������� ���%�(�����2$����	,�-���!��������	@!�*+�%'(� �������%2$������"%�@�
�����(,�- 

 5 DX X-ray �
���*�1���'1� $
� ���%�(��� ,��)& $
�$��%'�	��	@!� Laser  ���%�(
!������ �����
��!������ $
����A'/%�'��U'�����	 ��
�/�A�� ��	�*�1����2$����� ���%�( �e-�2�+�
(����
.�1� 2�����$/����� (Solder Ability Only) 

 Component Prepare �
������ �
	' Component $
�@!�"�2$�����
�2��(��(� PCB 
 Wave Soldering �
������ �����$��@.� 2����.��'��	@!�*��'�����-1��$��@.��+
���&

 ��(� Pad ��� PCB ����'
 2�����
�� ���!1��' 
 Touch Up and Inspection �
����2(����� ���%�(��� ,��)&��	@!�*�@����

 ���%�(���	 ��
�/� ��	�2������� ���%�(�����2$����	,�-���!�������'1��!������'
%/��$
�
 2����A'/%'(���&�#�2$������!1��' 2����@.�%'(���& 

 ICT (In Circuit Test) �
����2(����� ���%�(!���������	�*�1���������	�2 ���%�(
�����2$����	,�-���!��������	�2@!�*+�%'(� �$��Affu�@����$�%�( 
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 Assembly Box �
����2(�����
�2��( PCB �
�� Box ��	'
�+
���&(�� ���-��'� �' 
 FCT (Functional Test) �
����2(����� ���%�(!���������	�*�1���������	�2 ���%�(

���$��������!�������/�A�� �� �'$
����*�����.��A�� 
 Packing �
����2(�����(���+��� ,��)&�����2(���+@���������2"$�"�2@%/��@�

��/����2��� ��	$���A
�2(���+������ �''� �K�����(���+,��)& " /�#%�'��U�
�
�	�"
��
A�� �'$
����*�� ������ 
 
3.3 ���*�'
�����'��
 ��'+!,-���-�� (Gap Analysis)  
 

       3.3.1 ���*�'
��������
�����'���������9�������"�#$�%� 
                     ������'��������������
��������'����*��2.&������������� �'���)&������
*+�,�-"./�!� �(TQA) @�.'��$
� 6 �����������2(����� -(�/� ���������
�����A��
����������@������2 /�A
�
� 
.'�� 6.1 ������"((�2((���  
6.1�) *��'%�'��U-���� 

        - '
����������_+����,�	@ �'� �K�� ISO 14001, ISO 9001 "�2 OHSAS 18001 
@������������������ ����*��'
���,�	"�2!
����'�	 �
�$���	������������$��_+����,�	@ �
'� �K���1�������
��'� ������� �e-�2������ ,��)& �!/� AS9100 %��.��('� �K�����
��� ,��)&��
�	���(���(��$��@.����*��'���@�@���1���'� �K�������2(����� 

               - '
�������2((%��%��$�'�!/�	@����$�����%���-1��%2���@���������#("�2
"��A����'�� �!/� ���%��@����$����� "�2'
�����#(���'�������  (Yield) "((�������� -������
%�'��U�����'�������  (Yield) $�� Network $��@.�'
*��'%2���@��������U�����'��"�2
%�'��U����������"��A�A�������#� �
�$����'1�� ������$��(���'��
�2�� ������� ,��)&A�� �!/� $��
@.�$��(�/���� �'1��@�A���/������/�'.�1�A'/ �
�� ��  

          - '
�2(( PTS ����@!�@����*�(*+'���@!�!���%/���-1��
u�����*��'���-���@����
@!�!���%/�����$��@.���� ,��)&'
*+�,�- ��	�2$�����@!�
u�	 ��$
�'������!���%/�� ���" /��(!���%/��
��������� �'1���2���'�@!� �2((�2@.�$����� ���%�(
u�	�/�U�� ���.�1�A'/U��A'/U�� ����#�2A'/
%�'��U$�������� A�� 
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6.1�) ������"((��2(�����$����� 
        - '
������ CSI (Customer Satisfy Index) �-1���
�����
�2�'��*��'-��-�@����

���*����	@.����*��@.�*2"��@���1��� *+�,�-������ ,��)& ������%/�%��*�� ���%1��%��"�2���
(����� *��'��� "�2�2 ���'
��� �(��_
���"��
{c.��'1��*2"��@�.�����@� �����/� 80%  

        - '
������$��������*��2.&%��. +��������2���(�-�/��"�2����2$( (Failure 
Mode and Effects Analysis; FMEA) �
�����
�2�'��*��'�%
�	��-1��
u�����.�1�������%���
���������2���(�-�/�� �-1����������(*��'%��*�c@����������������(���(�-�/��"�����'.�1�
*��'A'/U�� ������������"(("�2��2(��������  ������%��. +������(�-�/�� ��'U���-��'

�2%�$_�,�-@���� �����(���(�-�/��@.�-(�/��U��%/�����%�/��2(�������� ���� (Mass 
Production) ����	��!/�	@.����������
	�������*�� /�%��*��.�1�(�����$
�%/�'�(���� *��'-��
-�@�������*���	�/@��2��(%������ �-1��(/�!
������2���(�-�/�� "�����''
����2$($
����������/�'


��'���$/�@� 

               - '
 Quality Plan $
�@!�@�������.����_
���@����*�(*+'*+�,�-�����2(����� 
�!/� ��� ���%�(��� ,��)&���	 � (Visual Check) ��	�2'
������.���2	2����"�2������
������%+/'"�2	�����.�����%��$
�@!�@����$�����@�" /�2��2(��������	 
                     - '
��������1�����(���� ��� ,�- ���*�(*+' ��$+� "�2
{���	����
�2%�$_�,�-
"�2
�2%�$_����1��4 '�@!�
�2��(@�������"((��2(������-1��@.�A����� ,��)&$
�'
*+�,�-
"�2@!��*�1������� *� �	/��'

�2%�$_�,�- 
6.1*) *��'-���' /�,��2e+��e�� 

               - '
�*�1���'1�$
�%�'��U�/�	Affu�%�����%��.��(�+
���&.�1��*�1��������-1��
u�����
�+
���&.�1��*�1��������%
	.�	�'1��Affu���(@�����$
��*�1�������������$����� 

        - '
���$�����%��������'�� (Back Up) .��'

{c.��2((�*�1��/�	���'���%
	.�	 
.'�� 6.2 ���������"�2
��(
�+���2(����� 
6.2�) �����������2(�����$����� 

  - '
���%���������.�����$�����@�" /�2��2(�������	-�������2 ����/�����
�(�'%��������"����(�'��A����(�����(����/�%�'��U
��(� ����A���/������2%�'��U����'

��(� ����A��   

         - '
����2(+��!�
!
�������$����� (KPI) $
�%��*�c4 $
�@!�@����*�(*+'"�2
��(
�+�
��2(����� ���.���
u�.'�	���$����� (Target) �	/��!����� �-1��@.�'���@��/����
��(� ����
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�2�������2A���� �'������.�������2(�������	��!�
 ��!
�����2U�����.����	���(��.�� .��
�����$�����$
�A��'
*/� �����/�$
����.��A���#�2$�����
��(
�+��-1��@.�A�� �'�
u�.'�	 
                     - '
���$�� PM (Preventive Maintenance) %��.��(�*�1���������	'
 �������.��
��(������$�� PM �����2���.����	�����������"��*�1�������"�2	��'
.�����#(!���%/��%��������
�*�1�������$��@.�%2���@�����(���+
���& !���%/�� �*�1���'1� $���	��'
���@!��2((%��%��$�@����
��#(���'������(���/�	$��@.�%�'��U���.��+
���&A���	/���-
	�-� 
6.2�) ���
��(
�+���2(�����$����� 

  - '
������������'���
��(
�+� Lean �-1��@.��������
��(
�+���2(������	/��
 /���1�����	@.�-������'
%/���/�'@�����%��"�2"��$��
��(
�+���2(������-1����*/�@!��/�	
$
�%�c�
�/� �����$�����$
���������"�2���@.�'
��/���%��*��'*������-������$+�*�%�'��U
����%��A�� '
*�2���'��������1���'�-������"���%/���1���@.�-������������"���2(�����$�����
"��A�
��(
�+� (����$'
����������
��"�����@�@.�-������@�����%��"�2�'1������%��"�2A����(
���-����������.�����$
����'�@!�-������ *1�  ��$+�%��*��*�*��� ������%��*��*�*��� ����$
�@!�
@���� �� ����*�1������� �2	2$��@�����*�1���$
������%�+ ����������%
	 �
�� �� 

  - '
������������'���
��(
�+���2(�����'
������ Six Sigma '�@!�@����
*�(*+'��2(������-1��@.���2(�����'
*��'"
�
������	$��@.���������%
	���	�� �!/� ���
���*/� Cp, Cpk ���*��'.����� Solder Paste "�2'
����������(�'-�������-1��@.�-������
'
*��'�����	'
���'�(.'�	@.�-������$��"������-1��"��
{c.� /��4 @���2(�������� ��	
@!� Six Sigma  

  - '
������������' 5% ��	'
*�2���'��� 5% �����
�� ��"$�" /�2"��������2$��
��� ���%�(*��'��
	(���	��� 5% $���������"�2	��'
���"(/�-1��$
���(���!�(���" /�2-1��$
�
@.���(-��������(���!�(.��-(�+�@�'

{c.��#�2$�������#(.���K��"������'�@.��������-1��$
�
$�����"��A� 

  - '
���
�2!+'�/�'����2.�/��-������@�$
'���$+���$� 	&�-1��$�����
��(
�+�
.�����
{c.�$
���
�	���(��1��*+�,�-"�2�� �������  (Yield) ���" /�2��2(������-1��.�%��. +
���%���$
�$��@.���������%
	��	'
�����	���
{c.�"�2���"��A�@.����*��$��( 

 
  3.3.2 �����
 ��'+!,-���-�� (Gap Analysis) ������������
������$
	(��(

���)&������*+�,�-"./�!� �"�2��*&��$
��
������ (Best Practice) 
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������*��2.&!/���/��@�.'�� 6.1�)*��'%�'��U-���� 
���)&������*+�,�-"./�!� �

.'�� 6 
�����������2(��������  

Best Practice (TAF) 
�����������2(����� 
������������
����� 

6.1 ����������'����� 
6.1�)*��'%�'��U-���� 
(1) ������.��*��'%�'��U-����
�����*&�� 
(2) ������"((�2((���"�2
��� ���'�����2((��� 
 

- '
��A��������$($��"�2
 ���%�(���	/�� /���1��� 
(Performance Review 
Mechanism)  ��A�%��*�c@����
�������@.����
��(
�+���2(��
�	/�� /���1���*1� ��2(��������
$($��"�2 ���%�( �� �'�� 
 - '
����������$*����	

%��%��$�$���@���2(�����"�2
%�������� 
- '
���
�2	+� &@!�"��*�� Plan-
Do-Check-Action (PDCA) @�$+�
��2(�����$���$�����*&��  

- '
����������_+����,�	@ �
'� �K��  ISO 14001, ISO 9001 
"�2 OHSAS 18001 @��������
���������� ����*��'
���,�	
"�2!
����'�	 �
�$���	������������
$��_+����,�	@ �'� �K���1�� �!/� 
AS 9100 %��.��('� �K�����
��� ,��)& Aero Space $��@.�
���*��'���@�@���1���'� �K�����
��2(����� 
- '
�������2((%��%��$�'�!/�	
@����$�����%���-1��%2���@����
�����#("�2"��A����'�� 
"�2'
�����#(���'�������  
(Yield) "(( Real Time -������
%�'��U�����'�������   (Yield) 
$�� Network  
- '
�2(( PTS ����@!�@����*�(*+'
���@!�!���%/�����-��� 

  
 ��������*��2.&"�2����%��"�2 
  @���1���������.��*��'%�'��U-���� ��*&��@����������
�����'
�+���/�@���1���

������@!��2((%��%��$�'�!/�	@���1���������$����� /��4 �!/� �������2((%��%��$�'�
!/�	@����$�����%���-1��%2���@���������#("�2"��A����'��"�2'
�����#(���'�������  (Yield) 
"((�������� (Real Time) -������%�'��U�����'�������  (Yield) $�� Network '
�2(( PTS 
����@!�@����*�(*+'���@!�!���%/���-1��
u�����*��'���-���@����@!�!���%/�����$��@.�����*��'
%2���"'/�	�� �
��K�����'�����A��&$
�'

�2%�$_�,�-  
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  �������
�
	(�$
	(�2.�/�������������2(�������� Best Practice (TAF) "�2
�����������2(�����������������
����� A��'
�2((���$
�!/�	%��(%�+�������������� /��4
�!/���
	����" /���������
�����	������2((���$����� PDCA 

 
  ������*��2.&!/���/��@�.'�� 6.1�) ������"((��2(�����$����� 

���)&������*+�,�-"./�!� �
.'�� 6 

�����������2(��������  
Best Practice (TAF) 

�����������2(����� 
������������
����� 

6.1 ����������'����� 
6.1�) ������"((��2(�����
$����� 
(1) ���%����*+�*/�"�/���*�����	
��2(�����%��*�c 
(2) ������$��������.�����
��2(�����$
�%��*�c 

- '
������.�� ��!
���������

��(� ����$+��2��(@���*&�� ��	'

������������� ���" /���� �����
���"�������� "�2������"((
@!����*�(*+'�����2 /��4�
�� */� 
RPN (Risk Priority Number) �/��
�$*��*������*��2.&"(( FMEA 
(Failure Mode and Effect 
Analysis) 
- '
��!�
@!������2(�������� �
�� 
7  ��.��� *1� Q (Quality), C 
(Cost), D (Delivery), I 
(Inventory), P (Productivity), S 
(Safety), M (Moral) 
- '
���
�2%�������(���*��: TAF  

�2%�������(���*����	�/��
.�/�	���$
���
	��/� Customer 
Technical Support Service 
(CTS) �-1��
�2%�����@����
@.�(�����"�/���*�� 

- '
������ CSI (Customer Satisfy 
Index) �-1���
�����
�2�'��*��'
-��-�@�������*����	���*��@.�
*2"��@���1��� *+�,�-���
��� ,��)& ������%/�%��*�� ���
%1��%��"�2���(����� *��'���  
- '
������$��������*��2.&%��. +
��������2���(�-�/��"�2
����2$( (Failure Mode and 
Effects Analysis ; FMEA) �
��
���
�2�'��*��'�%
�	��-1��
u�����
.�1�������%������������2
���(�-�/��  
- '
 Quality Plan $
�@!�@����
���.����_
���@����*�(*+'  
*+�,�-�����2(����� �!/� ���
 ���%�(��� ,��)&���	 � 
(Visual Check) ��	�2'
���
���.���2	2����"�2���������
���%+/'���	 
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 ��������*��2.&"�2����%��"�2 
         @���1��������2(��������"(( �2�.#�A���/� Best Practice (TAF) A��'
���
���������� ���" /���� ��������"�������� "�2������"(("�2@!����*�(*+'�����2 /��4 
�
�� */� RPN (Risk Priority Number) �/���$*��*������*��2.&"(( FMEA (Failure Mode and 
Effect Analysis) "�2@����������
�����A��'
������.������ FMEA ����'�!/�	���"((
��2(������-1��@.�%��*��$
���� '
*+�,�- "�2A��@!�.����� Quality Control Plan '�!/�	@����
���"((��2(�����$��������	 

          @���1���������%����*+�*/�"�/���*�� Best Practice (TAF) A��'
������������*��
%�'-��_& ��	'
.�/�	����-1��
�2%�����@����(�����@.�"�/���*����	�e-�2 (Technical 
Support Service; CTS) %/�����������
�����'
����������������*��%�'-��_&��	�2'
�����(
���'��������*����	@.����*��
�2�'��*��'-��-�@�"�2@.�*2"��@���1���*+�,�-������ ,��)& 
������%/�%��*�� ���%1��%��"�2���(����� *��'���  

    �������
�
	(�$
	(�2.�/��������"((�2((������ Best Practice (TAF) 
"�2������"((�2((���������������
����� A��'
�2((���$
�!/�	%��(%�+��������������
 /��4 �!/���
	����" /���������
�����	������2((�����������
��(� ����$+��2��(,�	@�
��*&���-1��@!� �� �'"�2*�(*+'��2(�������� $+����� ����	'
��!�
!
����.��� 7  ��*1� 
QCDIPSM (Q-quality, C-Cost, D-Delivery, I-Innovation, P-production, S-safety, M-moral) 
����!/�	$��@.��2((���$������
���2(('������ 
 

������*��2.&!/���/��@�.'�� 6.1*) *��'-���' /�,��2e+��e�� 
���)&������*+�,�-"./�!� �

.'�� 6 
�����������2(�������� 

 Best Practice (TAF) 
�����������2(����� 
������������
����� 

6.1 ����������'����� 
6.1*) *��'-���' /�,��2e+��e�� 
- ���� �
	'*��'-���' /�,�	
-�(� �.�1�,��2e+��e�����
�2((��� 

 - '
Affu�%�����%��.��(�+
���&.�1�
�*�1��������-1��
u������+
���&.�1�
�*�1������� �%
	.�	����Af��( 
- '
�����#(���'�����
���'��
�%
	.�	 
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 ��������*��2.&"�2����%��"�2 
                     ���������
�����A��'
"�������("�2"�������������'1���������
e+��e�� �!/� Affu�

��( �*�1��/�	�/' �����
��A
 �'���)&������*+�,�-"./�!� �"��� 
 

  ������*��2.&!/���/��@�.'�� 6.2�) �����������2(�����$����� 
���)&������*+�,�-"./�!� �

.'�� 6 
�����������2(��������  

Best Practice (TAF) 
�����������2(����� 
������������
����� 

6.2 �����
�����'*���*�B�
��'������ 
6.2�) �����������2(�����
$����� 
(1) ��������2(�����A

��(� �
�-1��@.�(���+ �'������.�� 
(2) ����� ��$+���� ���%�( 
"�2
u�����%���(�-�/�� *��'
���-���%�c�%
	 

- '
���%������A����*�(*+'@�
%/�� /��4 ��$� �2((*�(*+'���	
%�	 � (Visual Control), ���%��
���
��(� ���� �' ISO 9001 
- '
���������(���+��!��
u�����$
�'

������"���	/��'

�2%�$_�,�-  
 

- '
���%���������.�����$�����@�
" /�2��2(�������	-������
�2 ����/�����%�������A�����
��(����/������2%�'��
��(� ����
A�� 
- '
����2(+��!�
!
�������$�����
(KPI) "�2 �
u�.'�	���$����� 
(Target) �	/��!����� ��	��!�

 ��!
�����2U�����.����	���(��.��
.�������$�����$
�A��'
*/� �����/�
$
����.��A���#�2$�����
��(
�+�
�-1��@.�A�� �'�
u�.'�	 
- '
���$�� Preventive 
Maintenance %��.��(�*�1�������
��	'
 �������.����(������$��
PM �����2���.����	�����������"�
�*�1�������"�2	��'
.�����#(!���%/��
%���������*�1�������$��@.�%2���
@�����(���+
���&, !���%/��"�2
�*�1���'1� 

   
  ��������*��2.&"�2����%��"�2 
  @���1��������������2(�����A

��(� � $���@����������
�����"�2 Best 

Practice (TAF) ��	$���%����*&��A��'
���*�(*+'��2(�����
��(� ���� �''� �K�� ISO 
9001 "�2 ISO 9002 "�2���������(���+�������*�1��������!��
u������!/���
	���� 
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  ������*��2.&!/���/��@�.'�� 6.2�) ���
��(
�+���2(�����$����� 
���)&������*+�,�-"./�!� �

.'�� 6 
�����������2(��������  

Best Practice (TAF) 
�����������2(����� 
������������
����� 

6.2 �����
�����'*���*�B�
��'������ 
6.2�) ���
��(
�+���2(�����
$����� 
(1) ���
��(
�+���2(�����
$����� "�2���"(/�
{����'��
($��
	��2.�/��.�/�	��� 

- '
���@!��*�1���'1�$��%U� �@����

��(
�+�*+�,�-�!/� QC7 Tools , 
Process Mapping,  Pareto, 
FMEA, Pokayoke, Six Sigma, 
Flow Chart, Work Load Work 
Flow Study, Cause Effect 
Diagram,  Affinity Diagram, P-M 
Analysis, Q-A Matrix, Variance 
Analysis, DOE 
- '
��
"((���$������
��$
'"�2'

���$�����"((���'%�	��� 
(Cross Function)  

- '
������������'���
��(
�+� 
Lean $��@.��������
��(
�+�
��2(������	/�� /���1�����	@.�
-������'
%/���/�'@����
�%��"�2"��$��
��(
�+�
��2(������-1����*/�@!��/�	$
�%�c
�
�/���	���@.�'
��/���%��
*��'*������-������$+�*�
%�'��U����%��A�� "�2'

*�2���'��������1���'�-������
"���%/���1���@.�-������������"�
��2(�����$�����"��A�
��(
�+�  
- '
������ Six Sigma '�@!�@����
*�(*+'��2(������-1��@.�
��2(�����'
*��'"
�
������	
$��@.���������%
	���	��"�2���
����(�'-�������-1��@.�-������'

*��'��� '
���'�(.'�	@.�
-������$��"������-1��"��
{c.�
 /��4 @���2(�������� ��	@!� 
Six Sigma  
- '
���$��*�2���'��� 5%  
- '
���
�2!+'�/�'����2.�/��
-������@�$
'���$+�%�
��.&�-1��
$�����
��(
�+�*+�,�-�����  
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  ��������*��2.&"�2����%��"�2 
         @���1���������
��(
�+���2(�����$����� Best practice (TAF) A��'
������

�*�1���'1� /��4 $������%U� ��!/� QC7 Tools , Process Mapping, Pareto, FMEA, Pokayoke, 
Six Sigma, Flow Chart, Work Load Work Flow Study, Cause Effect Diagram, Affinity 
Diagram, P-M analysis, Q-A Matrix, Variance Analysis, DOE  ����@����������
�����A��'

���@!��*�1���'1�$��%U� ��-
	�(��%/���$/����� �!/� Six Sigma, QC7 Tools ���*�����"��$�����

��(
�+��
�A

�2	+� &@!��-1��@.�'

�2%�$_�,�-'��	�������"�2���"(/�
{����'��($��
	��2.�/��
.�/�	��� Best Practice (TAF) A��'
���$������
��$
'"�2'
���$�����"((���'%�	��� (Cross 
Function) ��	'
����/�''1����" /�2"��� %/�����������
�����A��'
���"(/��2((����
��
$
'�����"�2" /�2���*������'
���
�2!+'�/�'����2.�/��-������@�$
'���$+�%�
��.&�-1��$�����

��(
�+�.�����
{c.�$
���
�	���(��1���*+�,�- 
  
3.4 �'�B+�����*�'

D������E�� 
 

  ���������*��2.&!/���/�� (Gap Analysis)  �'���)&������*+�,�-"./�!� �@�
.'��$
� 6 '
����
� 

  ��� 6.1� �/����	��1���������.����2(�����$
�%��*�c�����*&�� ������
.������ PDCA '�@!��/�'��(��2(�������� @�$+����� ���-1��!/�	�-��'
�2%�$_�,�-@������� 
�����2$��@.����������
�����'
���$������	/���
���2(('�������������
��(
�+��	/�� /���1��� 

  ��� 6.1� '
������.�� ����������
��(� ����$+��2��(,�	@���*&���-1��@!�
 �� �'"�2*�(*+'��2(�������� $+����� ����	'
��!�
!
����.��� 7  ��*1� QCDIPSM (Q-
Quality, C-Cost, D-Delivery, I-Innovation, P-Production, S-Safety, M-Moral) ������.������
'�@!��-1��$��@.�$+���2(�����U�����"�2*�(*+'@.��
��A
 �'�
u�.'�	�����*&����	������
���
�����	�������2(��������"�2*�(*+'�������A
%�/�
u�.'�	 �2$��@.���2(�����U�����"�2
*�(*+'�-1��@.���2(�����%�'��U
��(� ����%��*������(�
u�.'�	$
����A�� 

  ��� 6.2� *�������
"((���$������
��$
'"�2'
���$�����"((���'%�	��� 
(Cross Function) ��	'
����/�''1����" /�2"�����1���������$������
��$
'���������
���
������2�������$�������	@!�*��'��(���!�(���" /�2"�������.��'
��
"((���$�����
"((���'%�	����2$��@.�����*��'�/�''1��2.�/��"���'������ 
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  '
.��	.�����$
� ���$�����
��(
�+���2(�����" /�'1��-������U��*��'-���'@�
��������$+�, �2	2����@�������������� ���$�������1��.����� 6.2�) ��1������
��(
�+�
��2(�����$�����'�$�����
��(
�+���	����*�1���'1����
��(
�+� /��4 '��-��'
�2%�$_�,�-���
$�����@.��
	�������"�2������%
	 ���%�c�%
	$
���������@���2(����� ������������
����� 
           
3.5 (����G+� '���G�+��
 6 �-�����*���*�B� 

 
   ���$
�'
�����1��$�����-����@�.����� 6.2 )  $
� �/����	��1������
��(
�+�

��2(����� ���A��$�����
�2�'�� �'"��$�����@.�*2"��@�.����� 2.1.6 %�'��U%�+
�����
@.�*2"���	�/$
� 50% ��1��������*&�����
�����'
��2(�����
��(
�+�"�2'
"��$��@����

��(
�+���2(������!/� 

 - ������������'���
��(
�+� Lean $��@.��������
��(
�+���2(������	/��
 /���1�����	'
*�2���'��������1���'�-������"���%/���1���@.�-������������"���2(�����$�����
"��A�
��(
�+�  

 - ������ Six Sigma '�@!�@����*�(*+'��2(������-1��@.���2(�����'

*��'"
�
������	$��@.���������%
	���	��"�2�������(�'-�������-1��@.�-������'
*��'��� '

���'�(.'�	@.�-������$��"������-1��"��
{c.� /��4 @���2(�������� ��	@!� Six Sigma
" /	��������
��(
�+���2(�����	 Six Sigma �	/�� /���1��� -�������2$��"������'1��A����(
'�(.'�	$��@.���2(�����$
�%��*�c(���	/��A'/A����(���
��(
�+�-����"�2������	��@.�
*��'%��*�c@���1������$�� Six Sigma ���	*��'
��� ���$
'�����(���!�(��	�e-�2�-1��@.�'
���
-����"�2'
���
��(
�+���2(������	/�� /���1���"�2'

�2%�$_�,�- 
 
3.6 ��
 ��'+!*HI+� 
 
                     3.6.1 
�D�����������J� 

  ������������������� @�%�	������ �����*&��-(�/��� ������%
	$
��������
��2(�������� %��%/��� /�*+�,�-���%��*���� ��%/������� �e�
�	���!�������
�	�/$
� 91.54% 
�������
��$
��2 ���
��(
�+���2(�������� �-1��@.��� ��%/������� ���!�������
%����������%/���@.�
�� ��$+�@������� ���	 ��	�
u�.'�	����������	�
�A�� ����
u�.'�	$
� 93.23% ����A��'������
�e�
�	��'��(���������%
	�� 20% 
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,�-$
� 3.3 

���f"%���� ��%/����������  (Yield) �2.�/����1��-��,�*' 2551 U����1��_����*' 2551 
 

       3.6.2 �-�,�K*�'

D�*HI+� 
  ��������#(��(��'���'������%
	 /��4 $
���������@���2(�������� ,��)&

$������%1��%��A'�*���f @�!/���2.�/����1��-��,�*' 2551 U����1��_����*' 2551 -(�/� '

���-(����%
	@���2(�������� '
�����%�+
������
� 
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 ����$
� 3.1 
"%�����'������������%
	 ((��&�) @�!/���2.�/����1��-��,�*' 2551 U����1��_����*' 2551 

 

������%
	 
-��,�*' 

2551 
�����*' 

2251 
'�U+��	� 

2551 
%��.�*' 

2551 
���	�	� 

2551 
 +��*' 
2551 

-����
��	� 
2551 

_����*' 
2551 ��' 

Solder Bridge 36 32 34 2 3 16 0 3 153 
Dewetting 11 5 6 5 2 28 0 1 61 
Misalign 4 12 1 17 8 11 0 0 58 

Component Tilt 6 11 8 0 11 8 0 0 47 
Insufficient Solder 4 5 1 2 1 12 0 1 27 
COMP MISSING 3 14 0 1 0 0 0 1 21 
Bent Lead/Pins 0 4 0 0 1 2 0 0 8 
Wrong Polarity 0 2 0 0 1 0 0 0 5 

COMP DAMAGED 0 1 0 0 1 1 0 1 4 

 

��������	�
������
��

41%

16%
15%

12%

7%
5% 2%

Solder Bridge

Dewetting

Misalign

Component Tilt

Insufficient Solder

COMP MISSING

Bent Lead/Pins

Wrong Polarity

COMP DAMAGED

 

,�-$
� 3.4 
"%���
��&��� &����%
	@�!/���2.�/����1��-��,�*' 2551 U����1��_����*' 2551 
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  3.6.3 ������#$�%�L$�*H��������-�(���'�� 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

,�-$
� 3.5 
���"%������ ����� Set Up �*�1������� Screen Printing 

 
 
 

*�(*+'���@!�!������  
Solder Paste 

$�������1���
�"��'$
�@!����@�
������ ��� ,��)&���� 

���(��&�$
��/����2(����� 
"����������*�1������� 

A
$
���2(����� /�A
 

$��*��'%2��� 

$�����@%/(��&�$
��2$��������  

'
��� ���%�(
��	@!� ��� 

Visual 

A'/�/����� ���%�( 
 

�/����� ���%�( 
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 1. $��"��,�-,�'����A.� (Process Mapping) 
  ����'����������2(����� Set Up �*�1������� A��'
���$�� Process Flow 

������� ��$
���
�	�����  
 2. $��������*��2.&���	 ���� C & E Matrix (Cause and Effect Matrix) 
 ���������*��2.&��2(�������	@!�.���������*��2.&
{c.����%��. +"�2

�� (Cause & Effect Matrix) �-1��*��.�%��. +.�����	
�2��(���	���� �� /��4 *1� 
     1. $������������2(��������� �������2(��������  

                                2. ��(��'���'����
�	���(�����2����%
	$
����������-1����"�����'���%��. +
.����/�����'������2(�����@� 
                                3. �2(+*��'��
�	�����"�2*��'�
��A
A��$
�$��@.���������%
	@�" /�2�����
������'��@%/ ���� Cause and Effect Matrix ��	���.��@.��� ��*��'%��*�c'��$
�%+��$/���( 10 
*2"�� �����2@.�*/�*2"��@�!/���2.�/�� 1 U�� 10 *2"�� .����2(�����@�'
*��'%�'-��_&
%/��� /�������%
	'���2@.�*2"��%��%/����2(�����@�%/��� /�������%
	�������	�2@.�
*2"�� ��� 
                                4. $�������(��'*2"����	$�����*��*/�*2"�����" /�2%��. +��(��
�����*2"�� �-1��$��������*��2.&�/���2(�����@�'
"�����'%/���@.���������%
	����"���
-�������/�*��
��(
�+���2(�����@�'��$
�%+� 
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 ����$
� 3.2 
"%��������*��2.& C & E Matrix (Cause and Effect Matrix) 

 
   1 2 3 4 5 6  

     

So
ld

er
 B

ri
dg

e 

D
ew

et
tin

g 

M
is

al
ig

n 

C
om

po
ne

nt
 T

ilt
 

In
su

ff
ic

ie
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  Weight of Selection 39.84 15.88 15.1 12.2 7 5.4  

 Process Step Process Input 

            

Total 

Material Handling Packaging Condition  1 0 0 0 0 0 39.84 

 Handling Method 0 0 0 0 0 0   

 Material Stacking 0 0 0 0 0 0   

Matertial Storage Temperature 0 0 0 0 0 0 0 

 Packaging 0 0 0 0 0 0   

 Humidity 0 0 0 0 0 0   

Raw 

Material 

 Storage Time 0 0 0 0 0 0   

Solder Paste Solder Paste Control 5 5 0 0 0 0 1257 

 
Printing Parameter 

(Program) 
10 10 0 5 10 0   

 Load/Unload Board 0 0 5 0 0 0   

 Machine Operation 0 0 0 0 0 0   

  Cleaning Smeared Board 5 1 0 0 0 0   

Stencil Stencil Aperture 0 0 0 0 0 0 0 

 Stencil Thickness 0 0 0 0 0 0   

 Plate Type 0 0 0 0 0 0   

 Tension 0 0 0 0 0 0   

 Image Pattern 0 0 0 0 0 0   

 Etching Type 0 0 0 0 0 0   

Screen 

Printing 

  Fiducial Mark 0 0 0 0 0 0   

 
 



 

   

55 

 

 ����$
� 3.2 ( /�) 
"%��������*��2.& C & E Matrix (Cause and Effect Matrix) 

 
   1 2 3 4 5 6  

     

So
ld

er
 B

ri
dg

e 

D
ew

et
tin

g 

M
is

al
ig

n 

C
om

po
ne

nt
 T

ilt
 

In
su

ff
ic

ie
nt

 S
ol

de
r 

C
om

p 
M

is
si

ng
 

 

  Weight of Selection 39.84 15.88 15.1 12.2 7 5.4  

 Process Step Process Input 

            

Total 

Feeder Conveyer Speed 0 0 0 0 0 0 0 

  Movement Speed 0 0 0 0 0 0   

  Clamping Force 0 0 0 0 0 0   

Placing Nozzle 1 0 0 0 0 0 79.68 

  Vaccum 1 0 0 0 0 0   

Pick and 

Place 

Program Program Name 0 0 5 0 0 0 283.3 

Fixture or Pallet Design 4 4 4 0 0 0   

 Material Type Used 0 0 0 0 0 0   

 Clamper 0 0 0 0 0 0   

 Pins 0 0 0 0 0 0   

Temperature Profile Preheat Slope 3 3 0 0 5 0 484 

 Soaking Time 5 3 0 0 5 0   

 Reflow Time 0 0 0 0 0 0   

 Peak Temperature 0 0 0 0 0 0   

Reflow 

Soldering 

 Cooling Down Slope 0 0 0 0 0 0   

Feeder Conveyer Speed 0 0 0 0 0 0 0 

  Movement Speed 0 0 0 0 0 0   

  Clamping Force 0 0 0 0 0 0   

Temperature profile Peak Temperature 0 1 0 0 5 0 81.86 

  Reflow Time 0 1 0 0 0 0   

  Soaking Time 0 0 1 0 0 0   

Wave 

Soldering 

Program Program Name 1 1 1 0 0 0 70.82 
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