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  1.  目的(PURPOSE):

       本流程規范高效東莞工廠產品工程技朮人員日常生產技朮活動﹐使之符合公司相關流程。

   2.   範圍(SCOPE) :

        所有高效高效東莞工廠產品工程技朮人員日常生產技朮活動均適用本流程

  3.權責 :

 工程部負責本流程的制定﹐修改與分析電氣性能方面的不良﹐其它單位配合。

  4.定義:無

  5.內容

5.1. 新機種試產作業流程

5.1.1   通過DOC轉發的ECN接收新機種的整機及主要部件 SPEC和電原理圖﹐經消化后﹐核對TE編

           寫的ATE程﹐式是否與客戶規格一致﹐再配合產線試產。

5.1.2   試產中各測試站發現的電氣不良品由產線不良品管理員進行不良分布統計并及時將不良品送PE進行不良分析。

5.1.3    PE人員分析不良原因﹐制作新機種不良分析報告表和 Yield報表。

5.14    會同QIT成員召開產後會﹐對試產中出現的問題點進行討論﹐要求責任部門定期改善。

5.2.    HPOT不良PE作業流程

當產線發生高壓測試不良,則由測試員按響報警系統，並關閉生產線等待處理。PE機種負責人接到報警後應

在第一時間趕到現場和QIT其它成員一起分析不良原因， 提出矯正改善措施和產品是否重流及由何處重流

的處理意見並填寫由品保部門開具的停線通知單,而後生產線方能重新開線。

5.3.    ECN零部件規格PE處理流程

       當收到DOC轉發台北零件變更ECN時﹐PE文員應在收到ECN24小時內將屬于PE負責的零件規格或電原理圖打印交PE

機種負責人比對確認簽名﹐交部門主管審核及有關單位會簽後交文管發行生效。如PE機種負責人比對確認後發現ECN

有問題則將此ECN退件至文管轉回台北更改後再發行。

5.4 客訴或客退品PE作業流程

5.4.1  當有客訴發生﹐需要PE人員到客戶端確認分析時﹐由QE或CS主管向PE主管提出并經PE主管同意

     後到客戶端處理。

5.4.2    當有客退品回廠﹐且客戶有要求回5C或8D報告﹐QE認為需要PE提供技朮支援時﹐由QE工程師按要求填寫

（協助分析通知單）(見附件一）後與不良機一起交對應PE機種負責人。PE人員分析完畢後應詳細填寫（不良品

分析報告單）（見附件二）﹐并連同相關証據（不良品﹐現場照片等）﹐原不良機一并交還QE工程師。由QE工

程師召集QIT會議﹐訂出相應的改善措施。
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5.5  生產線批量性不良分析流程

       當PE人員在產線各測試站發現有批量性不良或被產線告之有批量性不良時﹐應立即

分析此不良是單一原因引起還是不同原因引起﹐并填寫《不良分析報告單》﹐若為不同

原因引起﹐則交由不良品維修員維修﹐若為材料不良引起﹐則填寫《不良材料反饋單》

連同不良材料一起交QE工程師轉IQC通知廠商改善﹔如此不良是由設計不良引起﹐則應

進一步作實驗驗証﹐取得數據後連同《不良分析報告單》轉台北 R/D﹐請R/D處理。

5.6 生產線發生制程不良或B/I出現不良PE作業流程

        當生產線發生制程不良或B/I出現不良時﹐由IPQC開出《制程品質異常單》﹐若為電

性不良﹐則由QE工程師將不良機連同《制程品質異常單》交 PE機種負責人進行分析﹔

PE人員分析完畢後應詳細填寫《制程品質異常單》和（不良品分析報告單）（見附件二）﹐

并連同相關証據（不良品﹐現場照片等）﹐原不良機一并交還 QE工程師。由QE工程師

召集QIT會議﹐訂出相應的改善措施。若為材料不良引起﹐則填寫《不良材料反饋單》連

同不良材料一起交QE工程師轉IQC通知廠商改善。

5.7  出貨檢驗異常PE作業流程

           當在 出貨檢驗中出現異常時﹐OOBA檢驗人員開出《不合格品報告》﹐QE工程師伙

同PE機種負責人在生產線各測試站確認後由 PE人員進行分析﹐PE人員分析完畢後應詳細

填寫《不合格品報告》和（不良品分析報告單）（見附件二）﹐并連同相關証據（不良

品﹐現場照片等）﹐原不良機一并交還QE工程師。由QE工程師召集QIT會議﹐訂出相應

的改善措施。若為材料不良引起﹐則填寫《不良材料反饋單》連同不良材料一起交 QE工
程師轉IQC通知廠商改善﹔

5.8  統計技朮的應用

      每個月﹐PE各機種負責人應將當月不良品維修報表和不良分析報告分別整理匯總﹐作

出柏拉圖和推移圖﹔以找出下月制程控制的重點位置。

  6.       參考 (REFERENCE):

6.1 I-ENG-50(制程中不合格品重工流程）

6.2 I-ENG-54(新機種試產轉移流程）

6.3 I-ENG-53(ECN變更管制作業流程）

6.4 G-ENG-51(RMA&返工作業辦法）

6.5 G-QRA-10(客訴處理程序）
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7 G-QRA-05(制程中制品檢驗程序）

7 G-QEH-06(制程終制品檢驗程序）

7 G-QRA-11(品質異常與預防處理程序）

  7 附件:

7.1 協助分析通知單

7.2 不良品分析報告單

7.3 不良材料反饋單

  8 流程圖﹕

8.1 新機種試產作業流程

8.2 HPOT不良PE作業流程

8.3 ECN零部件規格PE處理流程

8.4 客訴或客退品PE作業流程

8.5 生產線批量性不良分析流程

8.6 生產線發生制程不良或B/I出現不良PE作業流程

8.7 出貨檢驗異常PE作業流程
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新機種試產PE作業流程圖：

流程圖 權責單位

製造部 IENG54(新機種試產轉移流程）

製造部-不良品管理員

PE責任 工程師

PE 工程師

QIT 成員
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ECN之零件規格PE處理流程圖：

流程圖 權責單位

 DG DOC
 GQRA01(文件制作與管制流程）

PE 文員 及

 PE工程師

DG DOC
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流程圖：

流程圖 權責單位

QE或CS GQRA10(客訴處理辦法）

G-ENG-51(RMA&返工作業辦法）

協助分析通知單

QE或CS

PE 不良品分析報告單
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流程圖：

流程圖 權責單位

G-QRA-11(品質異常與預防處理程序）

G-QRA-05(制程中制品檢驗程序）

      是  否

PE 不良品分析報告單

為作業不良

PE
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生產線發生異常或B/I發生不良PE作業流程圖：

流程圖 權責單位

IPQC G-QRA-05(制程中制品檢驗程序）

G-QRA-11(品質異常與預防處理程序）

QE工程師

PE 制程品質異常單》

不良品分析報告單

QE&QIT成員
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流程圖：

流程圖 權責單位

I-ENG-50(制程中不合格品重工流程）

MFG
停線通知單

QIT

不良品分析報告單

PE

QIT
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流程圖：

流程圖 權責單位

G-QEH-06(制程終制品檢驗程序）

MFG
不合格品報告

PE,QE

PE 不良品分析報告單

QIT
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機       型 數      量 不良品來源

機       號

接收人﹕ 送分析人﹕
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不良現象描述﹕
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附件二﹕

日期﹕

機       型 數      量 不良品來源

機       號

批准﹕ 審核﹕ 分析人﹕

相關電原理圖﹕

結論﹕

不良品分析報告單

不良現象描述﹕

不良分析﹕
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HIPRO FULL CUSTOMER SATISFACTION

          年     月     日

注:  針對靜電敏感材料必須用靜電袋包裝.

核準: 承辦人：

改善情況追蹤:       已改善      未改善                     確認人:

不良現象描述: 

不良發生原因:

  相關電路(須包含此不良零件)

預計回復時間 :          年         月        日                               實際回復時間:    年  月  日

材料不良反饋單

機種名稱:               高效料號:                 制造商/代理商:     

批量:                            不良數:                不良率:

發現不良站別\不良數: 
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