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製 造 作 業 規 範
	適用產品(料號)

Applicable Product (P/N)
	QV5130C-N81*-*H
	工站名稱

Work Station
	全檢&自動檢測包裝
	使用設備

(治工具) 
Equipment (Fixture)
	852-1456
	規范編號
DOC No.
	EB4-AMQV-048
	版次
Rev.
	A
	總頁次
	8/8

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	ECN編號

ECN No.
	BC-10-0104018
	
	
	單工站頁次
	1/1

	操作條件

Operating Condition
	1.氣壓:4-7Kgf/cm2  (0.39-0.69MPa).

2.電壓:220V(AC)
	使用材料:

Material
	Carrier Tape: 085-3044-8673

Reel:081-0044-116

Cover tape:080-0044-572

	作業前注意事項
	1.操作前除小指無名指,不戴指套外,其於六個手指都要戴指套,異常破損時,須立即更換. 2.每節課進行治具點檢,並如實填寫治具點檢表

	流程
	1. 檢驗CARRIER TAPE之圓孔位置是否正確
	2. 取1PC 產品置於光源下檢驗外觀
	3.將產品進行包裝
	4. 重復以上動作.

	細部動作作業
	打開電源設定相關參數(將POWER推至ON)後,將COVER TAPE(透明)與CARRIER TAPE及REEL裝於機台上(起始端靠左垂下).檢驗CARRIER TAPE之圓孔位置是否正確,並啟動開關,確認TAPE之壓痕是否連續,若無異常,於每卷前端預留10后7個空槽(160mm Min),以膠帶貼於REEL之凹槽端.
	右手自流線取1PC產品,置於光源下檢驗外觀. 然後將檢驗OK的產品置於包裝機流道
	右手放在自動檢測包裝機之流道上（圖二）
	重復以上動作.

	圖示
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	作業中注意事項
	作業時手指不要碰到TAIL&PAD(注意:將每卷封裝完畢的產品在包材葉片上貼上手寫標簽如:成品料號,線別,D/C,生產日期等)進行真空包裝時再將該標簽撕掉,避免混料
	確認tail是否有歪針,翹針,趴針,PAD是否變形
	
	

	作業后注意事項
	1.良品包裝,不良品置于紅色盒中.      2.確認是否有零箱,是否依零箱包裝標準進行包裝


             STANDARD OPERATION PROCEDURE
