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主題 
Polyimide 點膠程式優化 

因先前稽核發現，在點膠過程中時常會發生有一部份點到釘頭(lead)、點到 CUP 牆上、沒有膠

或是未流滿將近 7~8%的 NG 品，經過分析我們把 NG 的材料分成四種：1.點到釘頭、2.點到 CUP、

3.沒有膠、4.未流滿 

點膠過程中發生點到釘頭(lead)、點到 CUP 牆上、沒有膠或是未流滿，這些都會造成公司的品

質下降，也會降低良率。故開始執行 XYZ table 點膠程式優化，使機台與程式兩者配合方可生產好

品。 

當發生點到釘頭(LEAD)、點到 CUP、沒有膠、未流滿會造成點膠膠量不正確，沒有在設定的

範圍內，會有晶片包覆不完全無法有效的保護晶片的風險，就會有品質不穩的現象。 
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把 X軸固定在 1.8mm、Y軸固

定在 0.75mm，將 Z軸從 CUP

底部為基準(0.0mm往上調到

2.0mm)確認點膠優化參數。 

 D 

查驗結果有 7~8%的 NG 品。 

魚骨圖討論將 X Y Z table 程式優化為首。 
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 A 藍色區域為最佳位置。  C 


