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1. 目的: 掌握W/I的具體要求,便於W/I規范化制作,變更,修訂及有效的控制.
2. 范圍: 適用於本公司所有機種W/I制定

3. 職責: 制程工程師和產品工程師的職責是遵守這個規范,並且按照規則制定 WI.
4. W/I內容:

4.1 基本格式

參照附件一,二,三
4.2 W/I包含的具體內容

機種名稱(DELL MODEL必須有DELL P/N), 制程段別, 制程站別, 標準工時, 頁次,
W/I版本, 產品版本,PCB版本(插件站,錫面檢查站需標注),工治具, 所需零件, 圖示,作業內容,自我 點檢項目,
點檢項目，注意事項, 順檢前工位項目, 文件編號, 制作/變更日期.

4.3 具體制作規范

4.3.1 機種名稱

標注準確的內部機種名稱,DELL MODEL必須清楚標示DELL P/N.
4.3.2 制程段別

用中文標注該工位所屬段別名稱

4.3.3 制程站別

標注該工位名稱

4.3.4 標準工時

用阿拉伯數字標注該機種標準工時(標準工時等於傳送帶速度)
（備注:標準時間以插件站為基準作參考平衡,插普通兩隻腳零件標準時間為:2.4 Sec
SERVER MODEL 因零件較多密積,插普通兩隻腳零件標準時間寬放到:3 Sec,
其它多於兩隻腳零件的手插標準時間以動作研究時間+實測作業時間來制定）

標準工時資料庫的建立,須在新產品量產後一個季度內完成,但生產數量須超過30Kpcs.以調整生產線平衡.
4.3.5 頁次

用連續阿拉伯數字標注,且面次代表作業站位順序.
4.3.6 W/I版本/產品版本/PCB版本

4.3.6.1 W/I版本用阿拉伯數字標注,W/I升級過程為: 0,1,2,3,4 - - - -(新發行版本為"0")
可依據實際需要修訂頁次之版本而不必整份W/I文件升版,並以抽頁方式分發和管制頁面.

4.3.6.2 產品版本依據BOM內產品版本標注最新生產的產品版本

4.3.6.3 PCB版本依據BOM內PCB版本標注最新PCB版本(手插,錫面檢查站需標注)
4.3.7 工治具 / 設備

按工位作業要求標注所需工具/治具/設備名稱以及使用時的主要參數

工 具 / 儀 器 工              位 參              數
1 烙鐵 補焊工位 溫度/功率瓦數/烙鐵頭的型號/焊錫成份

2 熱風槍 吹熱縮套管工位 檔位/吹風槍與實物間距離/加熱時間

3 電動起子 螺絲鎖附工位 扭力/電動起子頭型號

4 治具 插件外所有工位 編號,尺寸規格

5 ICT 儀器 ICT測試工位 操作說明/程式名稱/治具編號/儀器名稱/型號

6 ACT 儀器 ACT測試工位 操作說明/程式名稱/治具編號/儀器名稱/型號

7 ATE  儀器 ATE測試工位 操作說明/程式名稱/治具編號/儀器名稱/型號

8 HI-POT 儀器 HIPOT測試工位 操作說明/程式名稱/治具編號/儀器名稱/型號

9 加熱室 B/I站 加熱時間/Ps ON-OFF 時間/ AC ON-OFF 時間

加熱室負載設定

10 放大鏡 錫面檢查工位 8倍及以上

11 不良品箱 檢查及測試工位 紅色靜電箱或邊沿貼上紅色標示之靜電箱

12 防靜電零件盒 所有須放置零件工位

13 靜電環 防靜電區內所有工位

14 斜口鉗 剪腳工位

15 膠瓶/點膠槍 點膠工位

16 載板 放板工位

17 靜電托盤 檢板工位
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4.3.8 所需零件

插件必須標注本工位所需全部零件之料號,零件規格,位置,用量,極性

加工,組裝必須標注本工位所需全部零件之料號,品名,位置,用量.
4.3.8.1 料號

1 單一零件,用BOM 中 料號

2 組合零件,其料號命名為:"機種名稱"+"位置".如"CMI200XA3P-HS1"
3 零件套套管,其料號命名為: "此零件料號"+"TUBE".如"132J3100100-TUBE")

4.3.8.2 說明-----用英文簡要描述零件規格,(依BOM料號說明)
4.3.8.3 位置-----標注正確的位置,並用彩色標出此零件在PCB上的位置

4.3.8.4 極性-----有極性之零件在方向欄內用藍色" ■"標注並注明"有"方向.
4.3.8.5 須標注影響品質的零件重要參數:

1. 零件的廠商型號,如零件廠商并不據有型號,則必須清楚描述材料規格,如長,寬等.
2. 零件的規格

3. 安規零件在插件或加工,組裝前先確認,須將圖示放大,以清楚標示,便于作業人員了解

4.3.9 圖示

4.3.9.1 圖示應該清楚標明作業之位置.
4.3.9.2 圖示方向應與實際作業擺放方向一致,特殊作業須加以注明.

4.3.10 顏色

4.3.10.1 手插零件必須用不同的顏色標識

0 標記的顏色須同DC線的顏色相同,如果線材是"灰色"或"白色",
在其PCB位置上標識為"X".(灰色線與白色線不在同一站).

1 紅色

2 橙色

3 綠色

4 淺藍 色
5 藍色

6 粉紅色

4.3.10.2 檢查錫面&ICT不可測零件必須用不同的顏色標識,
1 紅色 錫短路

2 橙色 100% 加錫

3 黃色 腳長

4 淺藍 色 錫孔

5 藍色 有極性

6 粉紅色 ICT 不能測試零件

4.3.11 作業內容

作業內容上清楚描述此工位的作業內容和作業步驟.(盡量使用作業員的語言).
4.3.12 點檢項目及注意事項

2.3.11.1 注明本工位在品質方面的重點要求

2.3.11.2 標明該工位之作業重點和關鍵步驟及特殊說明

2.3.11.3 可根據實際情況和工作經驗自定

4.3.13 順檢前工位項目

檢查前工位之作業內容
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4.3.14 文件編號

用大寫英文和拉伯數字標注文件編號,其編號格式為: X-XXX-XX-XXX
編號含義如下:
X - XXX - XX - XXX

代表流水號 (起始號從 001………,到1000則以A代表,例:A001表示1001,A101表示1101.

代表文件類別

代表 IE工程

代表作業指導書

4.3.15 日期

4.3.15.1 用中文阿拉伯數字標明制作日期.
4.3.15.2 如有修訂,應用中文及阿拉伯數字,標明修訂日期及次數.

4.3.16 環保產品須在WI上注明"Green Product"字樣.
5. W/I 作業要求及注意事項:

5.1 AI / SMD 部份

5.1.1 自動插件范圍包含 臥式AI和SMD.
5.1.2 AI 機作業規范

1 PCB孔距小於5mm,PCB孔距大於20.5mm不可打AI.
2 跳線直徑大於0.8mm不可打AI.(目前制四課跳線直徑大於0.6mm不可打AI).
3 元件本體長度 + 2.8(MM) > PCB孔距,不可打AI.
4 元件在PCB上LAYOUT位置為斜角,不可打AI.

5.2 加工部份

5.2.1 加工零件包含: 不規則零件, 需加工成型之零件, 需鎖附之零件, 需焊接組合之零件.
5.2.2 加工零 件需有此零件放大圖,並用圖示其加工方式

5.2.3 如果需要工具/治具,請參考4.7.3 標注

5.2.3 加工部份注意事項

1 線材與金屬端子焊接,線材與線材之間焊接,須採用勾焊方式,彎勾之線材,彎勾

部份不能太長,焊錫端離絕緣皮須余留1mm.
2 散熱片加工,必須標明所用治具,蓋板編號及所用扭力的標準范圍.
3 AI 手加之零件,在銅箔面彎腳時必須順銅箔方向彎腳.

5.3 手插部份

5.3.1 所有零件須按照"從左到右", "從上到下" , "從小到大" 之規律(線材除外),來安排各站位.

5.3.2 同一工位所插之零件樣數不可超過 5 樣,件數不可多於 6 件.
(SERVER MODEL除外,其標準為同一工位所插零件樣數不可超過11樣,件數不可多於12件)

5.3.3 同一工位或相鄰工位間,不能有外形相似之零件.
5.3.4 所有有極性之零件都必須有圖示(如:電解電容,橋式整流器,變壓器,電晶體須注明作業方向).
5.3.5 手插零件的次序從

1 DC線(當線材擋住元件時除外，需要先插元件）
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2 小零件

3 大零件

5.3.6 傳送PCB載板的卡勾外必須有標示

5.3.7 針對下面的零件和情況,W/I必須有放大圖示

1 需彎腳成形之零件

2 有極性之零件

3 與其它零件外形相似,隻有標識不同的零件

5.3.8 如果會造成混機種之不良,則小機種標簽必須貼於變壓器,小板上,
且此標簽位置必須盡量能從蓋子外看到標簽.

5.3.9 PCB的圖面必須與正在生產的產品相同

5.3.10 在過錫爐之前,依實際情況安排 1-2 個工位分區域檢查,扶正所有零件.

5.4 補焊部份

5.4.1 最好指定一個作業員負責PCB初級,指定另一個作業員負責PCB次級

5.4.2 凡過錫爐後之PCB,零件腳須控制在2.5mm 之內(除變壓器地線可允許在3mm 內),特殊機種除外.
5.4.3 一塊PCB剪腳不可超過 3 處,且剪腳之元件須100%加錫補焊.
5.4.4 指定位置例入需壓件和100%加錫之零件必須有放大圖

5.4.5 補焊後之PCB須用防靜電刷子,將錫面之錫渣及污物清理幹凈.
5.4.6 對於ICT測試,無法測試之零件須注明,作重點檢查.
5.4.7 必須有ESD符號

5.4.8 有用到烙鐵補焊的站位,必須有"好與不好"的放大圖(如右圖所示).
5.5 組裝部分

5.5.1 貼有管制標簽之底蓋,不允許將貼有標簽面朝下放於台面上.
5.5.2 W/I 中必需注明作業員必須在螺絲供應盤內用電動起子頭對準"十"字槽取螺絲

5.5.3 鎖螺絲次序必須標示於W/I上
1 2 3 4

5.5.4 鎖風扇和上下蓋螺絲時,一定要按 左下角 "1", 右上角 "2" ,右下角 "3" ,左上角 "4" 之順序鎖附

(PCB 有選擇性或特殊設計,可除外)

5.5.5 鎖PCB的順序應該從主接地開始

5.5.6 所有鎖螺絲站位在螺絲鎖附"OK"後,需倒放置於流水線上

5.5.7 補焊之線材必須注明清楚焊線之孔位,且有安排工位用油性筆作點檢.
5.5.8 如果使用工具治具,則參考4.3.7 標注

5.5.9 以下零件需要有放大圖,標示其方向

1 滑動開關
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2 輸入插座.輸出插座

3 流程管制標簽

4 內部條碼

5.5.10 理線原則

1 理線應注意留有伸縮余地,勿拉太緊.
2 理線後,線材勿接觸發熱元件.
3 理線經過尖銳邊緣,要防止刮傷.
4 盡量繞近路,防止幹擾.
5 理線要順著接頭方向延伸.

5.5.11 AC線和SSW線的繞法必須在W/I中標注,繞線的圈數必須同R/D提供樣機相同,若無特

別要求繞兩圈即可.
5.5.12 出線長度

1 從蓋子到HOUSING
2 出線規格必須以客戶的誤差為準

5.5.13 點膠制程

1 必須標注點膠順序1,2,3,4…..
2 點膠於元件頂部標注為

點膠於元件底部標注為

3 指定的點膠位置必須標注在W/I中(PCB底部圖片或放大圖)
4 點膠量的控制,須用"好與不好"的放大圖來表示(如圖所示).

5.5.13 點膠位置

1 大電解電容與PCB之間.
2 容易產生高壓不良之零件.
3 AC插座與插頭之間.
4 不帶座之大電感線圈與PCB之間.
5 Y電容與PCB板之間.
6 控制板與主板之間.
7 有特殊要求之零件.

5.5.14 AC電壓設定

加熱前各測試站電壓一般設為115V,加熱後一般設為 230V AC輸入電源.
5.5.15 內檢

鎖上蓋之前應安排內檢工位,檢查點膠,束線,螺絲鎖附,是否良好.
5.5.16 總檢

PRE - B/I TEST 之後須有總檢工位,檢查上下蓋有無變形,刮傷,生鏽,線材有無脫落,沾膠,
漏蓋合格章之不良,檢查SSW,INLET,I/O開關位置是否正確.
外觀檢查上,下蓋及線材站,須有"好與不好"的放大圖來表示.(如圖所示)

6 包裝部份

5.6.1 螺絲的順序必須標注 1 2

5.6.2 治具必須在W/I中標注

5.6.3 下面的制程必須有治具(外殼有 MARK 印的除外)
1 量測線材

2 機種標簽

3 客戶條碼

5.6.4 如果使用工具/設備參考4.3.7標注
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5.6.5 下面的作業必須有放大圖或圖示其方向

1 裝箱

2 紙箱放置於棧板

3 貼機種標簽

4 貼條碼

5 檢查外觀

5.6.5.1 檢查外觀必須標注順序1,2,3,……
5.6.5.2 外觀檢查上,下蓋及線材站,須有"好與不好"的放大圖來表示(如圖上所示).

5.7 電氣測試

5.7.1 治具和工具,儀器設備必須在W/I中規定,且W/I內必須明確標注測試程式名稱及版本.
5.7.2 使用儀器/設備參考4.3.7標注

5.7.3 W/I中必須有圖示

5.7.4 電氣測試的程序對作業者必須有步驟1,2,3……,並注明更換測試程式必須由TE技術人員進行更換

5.7.5 判斷標準

1 測試標準"良品"或"不良品"用顯示監定

1 良品的顯示方式為"PASS",不良品的顯示方式為"FAIL"
零件測試

ICT測試

ATE測試

HI-POT TEST
2 PASS的意思是LED燈變亮,FAIL的意思是LED燈熄或閃爍

燒機

線條測試

OVP測試

2 直觀的"不良品"
風扇不轉或雜音

SPS雜音

線材脫落

漏蓋測試章

6. W/I發行和管制

6.1 新機種 W/I 制作OK後,審核人員必須用WI 制作規范CHECK LIST 對相關制作規范事項確認.(確認項目依附件4)
6.2 試產階段的W/I  不入DOC 控制,由制作單位發行和控制,並蓋試產W/I 控制章，W/I可用黑白的圖面

6.3 量產階段的W/I,在試產結束後,正式RELEASE 入DOC管制

6.4 臨時W/I 發行和管制

因物料/客戶/制程 的要求,須立刻改變作業方式,IE/TE 立刻制定臨時W/I ,蓋臨時W/I章,注明有效期

(蓋臨時W/I的有效期為1~6天),確認ok後發行至使用單位

6.5 W/I 版本變更升級

6.5.1 ECN 變更

6.5.2 制程改善調整.
6.5.3 制造，IPQC等在生产中发现问题时，可以直接反饋IE調整修正W/I.

7. 參考資料:
7.1 I-ENG-53         ECN變更管制作業流程

7.2 I-MFG-68         包裝作業規范

7.3 I-ENG-111      PCN變更作業管制辦法

8. 附件：

附件1（適用於組裝，包裝，加工段）

附件1.1（適用於DELL MODEL的組裝，包裝，加工段）

附件2（適用於手插，手加段）

附件2.1（適用於DELL MODEL手插，手加段）

附件3（適用於補焊段）

附件3.1（適用於DELL MODEL的補焊段）
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附件4

機種名稱：

NO 制程站別 W/I點檢項目 點檢站別 有(V),無(X) 確認簽名 備 注

1 ALL 標注正確的內部機種名稱,文件編號,DELL MODEL 必須標注
DELL P/N

2 ALL 標注站位標準作業時間,手插站每站必須標示流水線傳送帶鏈

速

3 ALL W/I版本用阿拉伯數字標注,新發行版本為REV:0

4 手插
各站位零件P/N及說明必須清楚的列出,有極性,方向零件必須

有圖示注明

5
手插加工,手插,錫面檢查

站&零件面檢查
必須清楚標示出ICT不可測零件並重點作檢查

6 ALL
有使用烙鐵的站位,必須清楚標示烙鐵的溫度/功率瓦特數/烙
鐵頭的型號/錫絲廠商,成份,直徑大小,補焊重點必須有圖面標

示

7 ALL 有使用吹風槍的站位,必須清楚標示出吹風槍檔位,與實物間

距,吹風加熱時間

8 ALL 有使用電動起子的站位,必須清楚標示出使用扭力(單
位:KGF.CM),起子頭型號

9 ALL 有使用治具的站位,必須清楚標示出使用治具編號

10 ALL 需使用到工具的站位,必須清楚標示出使用工具名稱

11 ALL 有使用測試儀器的站位,必須清楚標示程式名稱,儀器名稱/型
號,操作說明

12 ALL 各站W/I都必須注明點檢項目,重點注意事項,順檢前工位項目

注：WI 點檢項目符合用"V"表示,若不符合則用"X"表示

核 準：                                                         審 核： 制 表：

W/I 制作規范  CHECK  LISTDOCUMENT CENTER
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附件1： 適用於加工/組裝/包裝

站別::加工

頁數: W/I版本(REV ):
產品版本(REV):
標準時間(Sec):
    年    月      日
 年      月       日

工              具 數    量

料       號 位置 備 注 數量

項目

項目 點       檢          項        目

擬稿:: 審核:: 核準:: 文件編號::

             W-ENG-01-XXX

作                 業                 步                  驟

注       意         事       項

 高效電子(東莞)有限公司標準作業指導書
機  種  名  稱

材               料

次修定

制訂

自       我      點       檢          項        目

圖示

機　種　名

Green Product
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附件1.1： 適用於DELL MODEL 加工/組裝/包裝

站別::加工

頁數: W/I版本(REV ):
產品版本(REV):
標準時間(Sec):
    年    月      日
 年      月       日

工              具 數    量

料       號 位置 備 注 數量

項目

項目 點       檢          項        目

擬稿:: 審核:: 核準:: 文件編號::

             W-ENG-01-XXX

作                 業                 步                  驟

注       意         事       項

 高效電子(東莞)有限公司標準作業指導書

材               料

次修定

制訂

自       我      點       檢          項        目

DELL P/N

XXXXX

機  種  名  稱

圖示

Green Product

機種名<LF>
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附件2：適用於手插

機  種  名  稱
高效電子(東莞)有限公司標準作業指導書

   W/I版  本(REV): 標 準 時 間(Sec): 頁  次:: 站  別::手插

   產品版本(REV):    年         月        日       制訂   年   月   日  次修訂

工具： 傳送帶速度 :

次序 料      號 說      明 位      置 數  量 備注 方向 顏色

擬稿:: 審核:: 核準:: 文件編號::
 W-ENG-01-XXX

圖示

機　種　名

Green Product
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附件2.1：適用於DELL MODEL 手插

機  種  名  稱 DELL P/N
高效電子(東莞)有限公司標準作業指導書 XXXXX

   W/I版  本(REV): 標 準 時 間(Sec): 頁  次:: 站  別::手插

   產品版本(REV):    年         月        日       制訂   年   月   日  次修訂

   PCB版本(REV): 工具： 傳送帶速度 :

次序 料      號 說      明 位      置 數  量 備注 方向 顏色

擬稿:: 審核:: 核準:: 文件編號::
 W-ENG-01-XXX

圖示

Green Product

機種名<LF>
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附件3：適用於補焊

機  種  名  稱
高效電子(東莞)有限公司標準作業指導書

W/I版本(REV): 標 準 時 間(Sec): 頁數: 站別:       錫面檢查

產品版本(REV):  年   月      日      實施 年   月    日  次修訂

工具: 材料:

擬稿:: 審核:: 核準:: 文件編號::
  W-ENG-01-XXX

圖示

Green Product
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附件3.1 適用於DELL MODEL 補焊

DELL P/N

高效電子(東莞)有限公司標準作業指導書 XXXXX
W/I版本(REV): 標 準 時 間(Sec): 頁數: 站別:       錫面檢查

產品版本(REV):  年   月      日      實施 年   月    日  次修訂

PCB版本(REV): 工具: 材料:

擬稿:: 審核:: 核準:: 文件編號::
  W-ENG-01-XXX

機  種  名  稱

圖示

Green Product

機種名<LF>
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附件2.1：適用於DELL MODEL 手插

機  種  名  稱 DELL P/N
高效電子(東莞)有限公司標準作業指導書 XXXXX

   W/I版  本(REV): 標 準 時 間(Sec): 頁  次:: 站  別::手插

   產品版本(REV):    年         月        日       制訂   年   月   日  次修訂

   PCB版本(REV): 工具： 傳送帶速度 :

次序 料      號 說      明 位      置 數  量 備注 方向 顏色

擬稿:: 審核:: 核準:: 文件編號::
 W-ENG-01-XXX

圖示

機種名<LF>

Green Product
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