SFIS

SFIS系统操作手册

                      ----製程控管模组
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§手册使用说明：按住CTRL點鼠標左鍵點選以上可直接跳到對應模組
     進入圖一畫面，輸入帳號和密碼，點GO，直接進入圖二
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圖二
01工單資料維護：提供建立和維護對應工單信息，進行維護的操作，若為SAP開立的工單轉入AMES會帶入部份資料，如圖1.1
判斷前製程是否已經投入：Y - 前面有製程生產過；N - 為第一個製程段，前面沒有生產過
工單號碼：必填欄位
制令序號：莫認為1
料號：必填欄位
計劃數量：必填欄位
工單類型：必填欄位
產品別：必填欄位
廠別/委外廠：必填欄位
委外廠編號：必填欄位
客戶類別：醫療 和 VIP (Y/N) 必填欄位
客戶名稱：
客戶料號：
業務：
生產單位：必填欄位
線別ID：必填欄位
關聯工單：
訂單號碼：
工單備註：
工單描述：品名、規格
混線投入機種檢查：過站時會檢查該條碼是否為該生產機種
混線投入ECN相同檢查：
線上強制工單：
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圖1.1

A. 工單屬性，如圖1.2：
機種：
工單性質：
正背面：必填欄位, default設為B面

聯板數：必填欄位, SMT如果是多聯板的話, 還需要把聯板數欄位輸入實際聯板的數量，default設為1
單箱數量：必填欄位，default設為0，包裝裝箱根據維護的數量編算箱號
ECN版本：
EAN：
預計開工日期：必填欄位

預計完工日期：必填欄位
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圖1.2
B. 序號編碼：系統自動產生條碼或是由人工自行key in，如圖1.3：
生產序號：點選產生條碼由系統自動生成
出貨序號：由人員自行key in
MAC：於工單開立前維護料號對應MAC設定(組件控管模組的MAC資料維護)，點選產生MAC由系統自動生成
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圖1.3
C. Key Parts組合：於工單開立前維護料號對應key parts組件(組件控管模組的料號組件對應維護)，點選刷新直接可帶出先前維護的資料，如圖1.4.1：
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圖1.4.1
若需進行修改可在工單資料查詢點選”新增”, 新增key parts組件, 維護KP料號名稱、KP料號NO、順序、前置碼、長度和生產單位代號, 如圖1.4.2
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圖1.4.2

D. 生產流程：於工單開立前維護料號對應流程(基本資料模組的生產料號流程維護), 系統可自動帶出工單對應料號生產流程，多種流程可由人員自行選擇，確認流程後點SFIS途程確認鈕，如圖1.5：
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圖1.5
E. 板卡-工程資訊：人員key in 或是工單開立前維護資料，系統自動帶出工單對應料號相關資訊，如圖1.6：
工程負責人員/姓名：輸入人員工號(系統使用者帳號)，自動帶出該工號中文名稱

SMD點紅膠(可複選)：A面全點、B面全點、A面部份點膠、B面部份點膠、不需點膠
SMD點紅膠備註： 

SMD點防焊膠(可複選)：A面全點、B面全點、A面部份點膠、B面部份點膠、不需點膠
SMD點防焊膠備註：
DIP(可複選)：A面、B面、NA、CARRIER、貼附膠帶、點防焊膠
DIP備註：
燒錄是否燒入/燒錄位置：
燒錄備註：
零件是否需要烘烤/零件烘烤溫度/零件烘烤時間：

零件烘烤備註：
PCB烘烤： 依廠內規範、125℃/2Hr、120℃/1Hr(FPC)、其他
PCB烘烤備註：
錫膏：

錫膏備註：

PCB加工：

PCB加工備註：

燒機比例/燒機溫度/燒機時間：人員key in 或是工單開立前維護資料(基本資料模組的料號燒機時間維護)，系統自動帶出工單對應料號相關資訊
燒機備註：
BIOS版本：

BIOS備註：
Check Sum：
Check Sum備註：
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圖1.6
F. 系統-工程資訊：人員key in 或是工單開立前維護資料，系統自動帶出工單對應料號相關資訊，如圖1.7：
工程負責人員/姓名：輸入人員工號(系統使用者帳號)，自動帶出該工號中文名稱

Power Mode：

PLM參考：根據PLM轉入的資訊帶入資料

燒機比例/燒機溫度/燒機時間/燒錄備註：於工單開立前維護料號對應燒機比率(基本資料模組的料號燒機時間維護), 系統自動帶出相關資訊
BIOS/Ver/CS：

EC：

FW：

FW1：

FW2：

OS版本：

CPU頻率/RAM：

Fine_Package：

DMI燒入：

Jumper設定：

備註：
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圖1.7
G. 治具組合：於工單開立前維護料號對應治具組件(基本資料模組的料號治具對應維護)，按刷新直接可帶出先前維護的資料，如圖1.8：
[image: image15.png]IE=E FREEE Keypart#8 & EERR 25 TREA

2EEE ¢ =EEE ¢ zzEg 4

SoPxZi EREE

test 2aEE




圖1.8
H. SOP文件: 於工單開立前維護料號對應SOP文件(製程控管模組的料號SOP維護)，按刷新直接可帶出先前維護的資料，如圖1.9：
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圖1.9
I. 標籤選項：列印包裝裝箱、外箱貼紙，確認標籤資料維護完成，點選”製造確認”即完成維護動作，如圖1.10：
列印方式：ON Line列印、OFF Line列印
列印張數：

認證Logo(可複選)： CE、KCC、FCC、ROHS、UL、WEEE、MADE、皆無
公司Logo：A VALUE、無
工單屬性：正常工單、非標96工單非標單據：人員輸入
備註：
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圖1.10
TOP
02 工單資料設定：設定工單的相關信息，包括完工設定，流程設定，條碼設定。如圖2.1。
TABLE: WIP_BARCODE
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圖2.1
填選好條件點確定，進入設定頁面，如圖2.2。
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圖2.2

當工單完工後需點擊圖2.2中的完工，來對工單進行完工。

點完工，彈出完工設定頁面，如圖2.3。
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圖2.3
點流程設定，彈出流程設定頁面，如圖2.4。
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圖2.4
如圖，選擇流程名稱的下拉按鈕，可以選擇自己想要的流程，選擇流程後下方會顯示該流程需過的站别。選好點擊確定就ok了。

點擊條碼設定，彈出如下圖頁面：
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選擇好區域代碼和產品型態後系统將指定一個條碼起訖，點保存即可。
TOP
03工單條碼區間設定：設定工單的廠內(生產)條碼區間，如圖3.1
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圖3.1

選擇生產單位，輸入工單號碼，點擊查詢，如圖3.2
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圖3.2
維護要新增的條碼起訖區間，點新增即可。
TOP
04 工單資料查詢：該功能提供對工單的詳細信息進行查詢，可新增、修改、檢視、刪除，工單開始投產後不可修改、刪除工單相關資料，如圖4.1。
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圖4.1

點選新增、修改、檢視、刪除，進行工單的相關維護動作，如圖4.2：
判斷前製程是否已經投入：Y - 前面有製程生產過；N - 為第一個製程段，前面沒有生產過
工單號碼：必填欄位
制令序號：莫認為1
料號：必填欄位
計劃數量：必填欄位
工單類型：必填欄位
產品別：必填欄位
廠別/委外廠：必填欄位
委外廠編號：必填欄位
客戶類別：醫療 和 VIP (Y/N) 必填欄位
客戶名稱：
客戶料號：
業務：
生產單位：必填欄位
線別ID：必填欄位
關聯工單：
訂單號碼：
工單備註：
工單描述：品名、規格
混線投入機種檢查：過站時會檢查該條碼是否為該生產機種

混線投入ECN相同檢查：
線上強制工單：
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圖4.2
J. 工單屬性，如圖4.3：
機種：
工單性質：
正背面：必填欄位, default設為B面

聯板數：必填欄位, SMT如果是多聯板的話, 還需要把聯板數欄位輸入實際聯板的數量，default設為1
單箱數量：必填欄位，default設為0，包裝裝箱根據維護的數量編算箱號
ECN版本：
EAN：
預計開工日期：必填欄位

預計完工日期：必填欄位
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圖4.3
K. 序號編碼：系統自動產生條碼或是由人工自行key in，如圖4.4：
生產序號：點選產生條碼由系統自動生成
出貨序號：由人員自行key in
MAC：於工單開立前維護料號對應MAC設定(組件控管模組的MAC資料維護)，可點選產生MAC由系統自動生成，或由人員自行key in
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圖4.4
L. Key Parts組合：於工單開立前維護料號對應key parts組件(組件控管模組的料號組件對應維護)，點選刷新直接可帶出先前維護的資料，如圖4.5.1：
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圖4.5.1

若需進行修改可在工單資料查詢點選”新增”, 新增key parts組件, 維護KP料號名稱、KP料號NO、順序、前置碼、長度和生產單位代號, 如圖4.5.2
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圖4.5.2

M. 生產流程：於工單開立前維護料號對應流程(基本資料模組的生產料號流程維護), 系統可自動帶出工單對應料號生產流程，多種流程可由人員自行選擇，確認流程後點SFIS途程確認鈕，如圖4.6：
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圖4.6
N. 板卡-工程資訊：人員key in 或是工單開立前維護資料，系統自動帶出工單對應料號相關資訊，如圖4.7：

工程負責人員/姓名：輸入人員工號(系統使用者帳號)，自動帶出該工號中文名稱

SMD點紅膠：可複選

SMD點紅膠備註： 

SMD點防焊膠：可複選

SMD點防焊膠備註：
DIP：可複選(A面、B面、NA)

CARRIER：

貼付膠帶：
點防焊膠：
DIP備註：
燒錄是否燒入/燒錄位置：

燒錄備註：
零件是否需要烘烤/零件烘烤溫度/零件烘烤時間：

零件烘烤備註：
PCB烘烤： 
PCB烘烤備註：
錫膏：

錫膏備註：

PCB加工：

PCB加工備註：

燒機比例/燒機溫度/燒機時間：人員key in 或是工單開立前維護資料(基本資料模組的料號燒機時間維護)，系統自動帶出工單對應料號相關資訊
燒機備註：
BIOS版本：

BIOS版本備註：
Check Sum：
Check Sum備註：
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圖4.7
O. 系統-工程資訊：人員key in 或是工單開立前維護資料，系統自動帶出工單對應料號相關資訊，如圖4.8：

工程負責人員/姓名：輸入人員工號(系統使用者帳號)，自動帶出該工號中文名稱

Power Mode：

PLM參考：根據PLM轉入的資訊帶入資料

燒機比例/燒機溫度/燒機時間/燒錄備註：於工單開立前維護料號對應燒機比率(基本資料模組的料號燒機時間維護), 系統自動帶出相關資訊
BIOS/Ver/CS：

EC：

FW：

FW1：

FW2：

OS版本：

CPU頻率/RAM：

Fine Package：

DMI燒入：

Jumper設定：

備註：
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圖4.8
P. 治具組合：於工單開立前維護料號對應治具組件(基本資料模組的料號治具對應維護)，按刷新直接可帶出先前維護的資料，如圖4.9：
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圖4.9
Q. SOP文件: 於工單開立前維護料號對應SOP文件(製程控管模組的料號SOP維護)，按刷新直接可帶出先前維護的資料，如圖4.10：
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圖4.10
R. 標籤選項：列印包裝裝箱、外箱貼紙，確認標籤資料維護完成，點選”製造確認”即完成維護動作，如圖4.11：

列印方式：ON Line列印、OFF Line列印
列印張數：

認證Logo(可複選)： CE、KCC、FCC、ROHS、UL、WEEE、MADE、皆無
公司Logo：A VALUE、無
工單屬性：正常工單、非標96工單非標單據：人員輸入
備註：
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圖4.11
S. 上傳檔案: ，按刷新直接可帶出先前維護的資料，如圖4.12：
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圖4.12
TOP
05 工單開線收線作業：用來選擇當前生產單位、工單號碼的線别所要做的工單。（一條線只能有一張工單為開啟狀態），如圖5.1。
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圖5.1
如下圖，選擇好要啟動或停止(Active/Stop)的工單點確定，跳轉到開線或收線(ON/OFF)作業頁面
，如圖5.2
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圖5.2
ACTIVE-在製工單，STOP-停止的工單。

OFF/ON是標示在線工單，顯示ON是當前線正在生產的工單，OFF是收線工單。
TOP
06 條碼生產歷程查詢：查詢條碼生產歷程相關信息，如圖6.1
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圖-6.1

根據內部條碼、組件條碼、外部條碼和包裝箱號，在查詢條件中做選擇，點擊搜尋，可以查詢自己所需要的信息，如圖6.2。
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圖-6.2

TOP
07 工單對應站別鎖定：對有異常的工單或條碼進行鎖定，如圖7.1
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圖-7.1

如圖7.2、可以根據工單、條碼去做鎖定的動作，在相對應的條件内輸入資料，輸入鎖定原因，點擊保存，鎖定OK。
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圖-7.2

TOP
08 製程工單解鎖：對有異常的工單進行解鎖，如圖8.1
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圖-8.1

可以根據工單、條碼去做解鎖的動作，在相應的條件內輸入資料，輸入條碼的解鎖原因，點擊確定，條碼解鎖OK。
TOP
09 製程工單鎖定查詢：查詢工單鎖定信息，如圖9.1
[image: image52.png]B nEIszEss

IssE 22 szEz 23 BEFEEL =8

E= E=

I= EE BEEE -

EuATERE BEANE




圖-9.1

查詢鎖定工單、條碼，然後在查詢條件中做選擇，點擊確定，如圖9.2，可以查詢自己所需要的信息。
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圖-9.2

根據查詢的鎖定工單，進行解鎖的動作，點擊解鎖，如圖9.3，輸入解鎖原因，點擊保存。
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圖-9.3
即完成解鎖的動作，如圖9.4。
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圖-9.4
TOP
10 條碼鎖定：對有異常的條碼進行鎖定，如圖10.1
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圖10.1

我們可以根據條碼，工單和條碼區間去做鎖定的動作，在相對應的條件内輸入資料，輸入條碼的鎖定原因，點擊保存，條碼鎖定OK。
TOP
11 條碼解鎖：對有異常的條碼進行解鎖，如圖11.1
[image: image57.png]BRANEER

BEEAISHE

[OF - |

BEFR  Ea)EsEE




圖11.1
可以根據條碼，工單和條碼區間去做解鎖的動作，在相應的條件內輸入資料，輸入條碼的解鎖原因，點擊保存，條碼解鎖OK。
TOP
12 鎖定條碼資料查詢：查詢條碼鎖定信息，如圖12.1
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圖12.1
選擇要查詢已解鎖，還是未解鎖的資料，然後根據查詢條件做選擇，如圖12.2，點擊確定，可以查詢自己所需要的信息。
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圖12.2
輸入條碼的解鎖原因，點擊保存，條碼解鎖OK，如圖12.3。
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圖12.3
TOP
13條碼輸入作業(生產過站)：網頁過站功能，如圖13.1
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圖13.1

過站資料：
1. 選擇製程(生產單位)、線別，輸入工單號碼，帶出該工單流程所會經過的作業站，選擇要過站的作業站。
2. 過站Pass時：在刷讀條碼的欄位中填寫條碼，條碼過站OK。
3. 過站Fail時：在刷讀條碼的欄位中刷入Error Code(前面帶$字號)，再刷入生產條碼，條碼過站OK。
4. 綁Key parts時：在刷讀條碼的欄位中刷入key parts序號，再刷入生產條碼，條碼過站OK。
檢查項目：

根據料號維護工作項目的對應，自動帶出對應的工作項目，根據工單和作業站，系統自動帶出要注意的工作項目。
Key Pars：

根據料號維護料號組件的對應，自動帶出對應的料號組件，根據工單和製程段，系統自動帶出要所需綁入的key parts資料和順序。
治具資料：

根據料號維護治具的對應，自動帶出對應的治具編號，人員刷入治具序號，系統根據刷過的序號計算治具使用次數。
TOP
14 组件資料新增：新增條碼组件，如圖14.1
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圖14.1

選擇生產單位和生產條碼點選搜索，如圖12.2
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圖14.2
點選新增彈出對話框，如圖14.3
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圖14.3

選擇製程單位、站別、组件名稱，輸入组件料號、組件條碼，點選保存，组件新增OK。
TOP
15 组件資料置換：置換條碼组件信息，如圖15.1
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圖15.1
輸入内部條碼，點選搜索，彈出新窗口，如圖15.2
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圖15.2
點選置換，彈出對話框，如圖15.3
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圖15.3

修改置換條碼，點選保存，置換OK
TOP
16 组件資料删除：删除條碼组件信息,如圖16.1
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圖16.1

輸入内部條碼，點選搜索，如下圖16.2
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圖16.2
點選删除，資料删除OK。
TOP
17 組件資料批量刪除：該頁面用於維護料號對應的SOP信息，如圖17.1

TOP
18 料號SOP維護：該頁面用於維護料號對應的SOP信息，如圖18.1
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圖18.1

輸入料號，選擇生產單位、SOP類型，點選建立日期起訖，點選搜索，如下圖18.2
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圖18.2
點選新增，輸入料號、SOP文件敘述、檔案路徑，選擇生產單位、SOP類型，點選保存，如下圖18.3，新增OK。
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圖18.3
點選修改，修改生產單位、SOP文件敘述、檔案路徑、SOP類型，點選保存，修改OK。
點選删除，資料删除OK。
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