
廠區生產追蹤系統
Shop Floor Tracking 

─3.7.9 功能調整說明 



        功能調整清單(1/2)

大綱 類別 功能項目
新增功能 作業 1. ASP建議製令調整作業

2.APS建議製令製程調整作業

3.設備綜合效率OEE分析

4.未派工製令明細表

模組 5.作業模組序號控管

6.扣件模組(參數:行業包)

7.RFID報工模組

8.即時預警模組

功能 9.IE瀏覽器安全性設定



大綱 類別 功能項目
新增功能 參數 10.行業包

11.移轉單據是否逐筆產生

12.條碼標籤檔案路徑

13.出站加工單價取價來源

調整功能 作業 1.途程單憑證

2.線上派工

3.資料收集器新增權限控卡

4.資料收集器新增扣件模組相關欄位

功能調整清單(2/2)



按一下以編輯母片標題樣式

新增功能 



1. APS建議製令調整作業(1/4)

� 功能目的：APS生產排程規劃系統 \『排程規劃作業』會回傳建議派工日期資料至
SFT系統。提供使用者可透過介面決定是否依APS建議之製令預計開工日及製令預
計完工日作變更。

    



1. APS建議製令調整作業(2/4)

� 操作說明：
1. 勾選需依變更之製令資料，且可維護「變更原因」。
2. 點擊【確定】即可變更至ERP製令的「預計開工日」及「預計完工日」，並產

生「製令變更單」。

    



1. APS建議製令調整作業(3/4)
� ERP產生製造命令變更單，回寫
    【變更原因】、【預計開工日】、
    【預計完工日】資料。

� ERP製造命令建立作業的
    【預計開工日】、【預計完工日】
      已變更。



1. APS建議製令調整作業(4/4)

� 執行調整作業後，已變更製令資料不會顯示於清單上

    



2.APS建議製令製程調整作業(1/4)

    

� 功能目的：APS生產排程規劃系統 \『排程規劃作業』會回傳建議派工日期資料
至SFT系統。提供使用者可透過介面決定是否依APS建議之製令製程預計開工日
及製令製程預計完工日做變更。



2.APS建議製令製程調整作業(2/4)

    

� 操作說明：
1. 勾選需變更之製程資料並維護「預計開工日」及「預計完工日」。
2. 點擊【確定】即可變更至ERP製令製程的「預計開工日」及「預計完工

日」。



2.APS建議製令製程調整作業(3/4)

    

� ERP系統『製令製程建立作業』查詢，已更新「預計開工日」及「預計完工日」



2.APS建議製令製程調整作業(4/4)

    

� 執行調整作業後，製令製程資料即不會顯示於清單上。



3.設備綜合效率OEE分析(１/３)

    

� OEE(Overall Equipment Effectiveness)設備綜合效率定義：
      是衡量一設備或群體之總體效率，其涵蓋時間稼動效率(Availability)、性能開動
      率 (Performance Efficiency)及良品率(Quality Rate)，設備綜合效率(OEE)越高
      越好。



3.設備綜合效率OEE分析(２/３)

    

� OEE系統中計算公式：



3.設備綜合效率OEE分析(３/３)

    

《操作說明》
• 可使用「生產日期」、「生產線」、「機台」作為篩選條件。
• 刻度：設定OEE分析圖表的X軸單位，有「日、週、月」三種選　　　

項可設定。
• 刻度起點設定：依刻度設定的單位來對應刻度起點。
• 進階設定：可將「時間開動率、性能開動率、良品率」設為固定

值，作為效率衡量的依據。
• 點擊【檢視】，即顯示符合條件的清單資料。
• 點擊【彙總資料】將篩選的資料轉為圖表來檢視設備總體效率。



4.未派工製令明細表

    

� 功能目的：檢視尚未執行線上派工的製令明細資料



5.作業模組序號控管

    

序號控管的模組清單

模組名稱 說明

1.平板報工模組

2.TRC 研華資料收集器模組

3.捷準 資料收集器模組

4.英文語系套件

5.越南文語系套件

6.SFT內含看板套件 3.7.9 新增

7.扣件行業包 3.7.9 新增

8.即時預警模組 3.7.9 新增

9.RFID模組 3.7.9 新增



6.扣件模組(1/23)

    

� 何謂扣件？
主要是螺絲螺帽類的產品為主，以線材為材料所製成，可分兩大類：
1. 螺紋扣件，包括螺栓、螺樁、螺絲及螺帽
2. 非螺紋扣件，包括鉚釘、墊圈、梢及扣環

應用於電子、電機、機械、營建、運輸、家具等產業
換句話說，凡是把物件互相結合在一起的東西，都可以稱為扣件(Fastener)，例如
螺絲、螺帽、華司等，非單指螺絲

� 生產特性：
1. 生產製造使用原材料較單純，故製造過程當中僅需考慮機台間的產能負荷。
2. 熱處理與電鍍製程、後加工大多交由委外廠商代為加工，所以委外的管理也是
    重點。
3. 需要追蹤成品所用的原料來源，故原料與成品需要爐號管理；進階則更需要材
    質證明及產品履歷追蹤。
4. 因成型、熱處理或電鍍製程處理後會有數量改變的情況，製造過程須採用 雙單
    位，且重量(KG)與數量(PCS)的換算比率需可調整，以便取得較精準的數量。
5. 移轉過程中採用固定載具，需做桶號管理或是記錄載具數量。



6.扣件模組(2/23)



6.扣件模組(3/23)
� ERP資料建立

• 扣件管理系統/庫存管理系統/『品號資料建立作業』：設定「品號」、「單位」、「包裝單
位」、「品號換算率」、「單重」等。

• 扣件管理系統/庫存管理系統/『庫存單位建立作業』：設定是否為「重量單位」、「數量換
算取位」等。

• 扣件管理系統 / 產品結構管理系統 /『產品途程資料建立作業』：單身設定「製程單重」。
ERP資料建立: (範例說明)

• 『品號資料建立作業』：單位為
「PCS」，包裝單位為「KG」 

• 設定換算率為  0.01KG=1PCS，單重為
0.01。

• 『庫存單位建立作業』：庫存單位= 

KG[品號的包裝單位] 且有勾選重量單位



6.扣件模組(4/23)

    

● 作業整合：
     新增18支作業供扣件行業模組使用，請參考下表

作業代號 作業名稱 作業代號 作業名稱

FMSM01 FMS製令發放 FMSA20 FMS條碼報工

FMSM15 FMS批次發放 FMSA29 FMS條碼報工(觸控)

FMSM07 FMS製令分批 FMSA34 FMS製程中拆批

FMSM09 FMS倉管入庫 FMSA14 FMS重工

FMSM12 FMS製程變更 FMSM03 FMS重工發放

FMSM17 FMS託外加工單維護 FMSC03 FMS移轉單憑證

FMSA03 FMS出站/外包完成 FMSC04 FMS託外加工單憑證

FMSA21 FMS補出站 FMSI01 FMS品號資料檔

FMSA12 FMS批次出站 FMSQ01 FMS製令查詢



� 影響SFT的作業內容：

6.扣件模組(5/23)

SFT作業 品號包裝單位有設定「重量單位」 品號包裝單位沒有設定「重量單位」

FMS製令發放
FMS批次發放

1. 「換算率」不可以修改。
2. 「換算率」來源：『品號資料建立作業』

設定的「品號換算率」。

1. 「換算率」不可以修改。
2. 「換算率」來源：『品號資料建立作業』

設定的「品號換算率」。

FMS重工發放 1. 「換算率」不可以修改。
2. 「換算率」來源：FMS重工的「換算率」

1. 「換算率」不可以修改。
2. 「換算率」來源：FMS重工的「換算率」

FMS重工
1. 「換算率」不可以修改。
2. 「換算率」來源：重工當道製程的「製程

單重」

1. 「換算率」不可以修改。
2. 「換算率」來源：重工當道製程的「製程

單重」

FMS出站

1. 「換算率」可以修改。
2. 「換算率」來源：『產品途程資料建立作

業』單身設定的「製程單重」。

1. 「換算率」不可以修改。
2. 「換算率」來源：『品號資料建立作業』

設定的「品號換算率」。

FMS批次出站

FMS補出站

FMS條碼報工

FMS條碼報工(觸
控)

FMS倉管入庫



6.扣件模組(6/23)

    

� 功能限制：
　－須於參數設定作業開啟【扣件行業包】
　－路徑：SFT 系統參數 \『參數設定』\ 【SFT參數設定】頁籤 \「行業包」=【扣件

　行業包】



6.扣件模組(7/23)
� FMS製令發放

• 單頭「換算率」預設帶入ERP『品號資料建立作業』設定的「品號換算率」。
• 單身「製程單重」預設帶入ERP『產品途程建立作業』設定的「單重」。
• 單身點選「新增製程」，「製程單重」預設帶入『品號資料建立作業』設定的「品號換算率」。
• [FMS批次發放]作業異動範圍同[FMS製令發放]

※《補充說明》
• 單頭「換算率」不可修改。
• 修改「數量」或「包裝數量」會依「換算

率」，自動進行換算，
        【 換算公式為「數量=換算率*包裝數量」】
• 輸入的數值需>0，「製程單重」不可以空

白。



6.扣件模組(8/23)

• [FMS製令分批]操作與標準[製令分批]操作相同，FMS製令分批時子批會複製母製令【製程單重】欄位
• [FMS製程中拆批]作業異動範圍同[FMS製令分批]

� FMS製令分批



6.扣件模組(9/23)

• [FMS倉管入庫]新增【船桶數】、【圓桶數】、【桶號】欄位，若【船桶數】、【圓桶數】>轉倉管入庫
所維護的【船桶數】、【圓桶數】數量，系統會強制控卡。

� FMS倉管入庫

※《補充說明》
• 「船桶數」、「圓桶數」：可輸入數值，

數值需>=0
• 「桶號」：可輸入數值、英文、文字或

空白。
• 「製程單重」來源：依最後一次轉倉管

入庫製程的「製程單重」帶入，不可修
改。



6.扣件模組(10/23)

• 倉管入庫會將【船桶數】、【圓桶數】、【桶號】資料回寫ERP移轉單單身

� FMS倉管入庫



6.扣件模組(11/23)

• [FMS製程變更]功能與標準[製程變更]相同，新增【製程單重】欄位由ERP資料匯入。

� FMS製程變更



6.扣件模組(12/23)

• [FMS託外加工單維護]功能與標準[託外加工單維護]相同，新增【船桶數】、【圓桶數】、【桶號】欄位。
• [FMS託外加工單憑證]作業異動範圍同[FMS託外加工單維護]

� FMS託外加工單維護

※《補充說明》
• 「船桶數」、「圓桶數」：可輸入數值，

數值需>=0
• 「桶號」：可輸入數值、英文、文字或

空白。
• 「單重」依『產品途程建立作業』單身

的「製程單重」帶出。



6.扣件模組(13/23)

• 「換算率」載入邏輯：
• 品號的「包裝單位」於庫存單位建立作業有勾選【重量單位】，出站單頭換算率=ERP產品途程建立作業

的【本道製程單重】且「換算率」可修改。

� FMS出站/外包完成



6.扣件模組(14/23)

• 「換算率」載入邏輯：
• 品號的「包裝單位」於庫存單位建立作業沒有勾選【重量單位】，出站單頭換算率=ERP『品號資料建立

作業』設定的「品號換算率」且「換算率」不可修改。

� FMS出站/外包完成



6.扣件模組(15/23)

• 數量換算邏輯同標準[製造雙單位]品號勾選定重邏輯
• 維護「數量」或「包裝數量」會依「換算率」，自動進行換算，換算公式為「數量=換算率*包裝數量」

� FMS出站/外包完成

※《補充說明》
• 修改的「數量」若超過可出站的最大數

量，系統會有加入控卡。

• 修改的「包裝數量」若超過可出站的最
大數量，系統會有加入控卡



6.扣件模組(16/23)

• 單頭可維護「船桶數」、「圓桶數」、「桶號」欄位，
• 修改[數量]或[包裝數量]後勾選【此張數量已全數完工】，系統會自動將剩餘數量產生到「短少」數量。
• 回寫ERP移轉單會有盤盈損資料
• [FMS補出站作業]、[FMS批次出站]異動範圍同[FMS出站/外包完成]

� FMS出站/外包完成

※《補充說明》
• 「船桶數」、「圓桶數」：可輸入數值，數值

需>=0
• 「桶號」：可輸入數值、英文、文字或空白。
• 回寫ERP移轉單內容會有二筆：
• ﹝型態1.正常完成﹞，傳入SFT介面的單重、船

桶數、圓桶數、桶號。
• ﹝型態5.盤盈損﹞，『不傳入』SFT介面的單重、

船桶數、圓桶數、桶號。



6.扣件模組(17/23)

• 刷取「出站」條碼及刷取「製令;工序;製程;生產線」條碼，帶出製程資料。
• 維護「數量」欄位，依「換算率」進行「包裝數量」換算。

� FMS條碼報工

※《補充說明》
• 「換算率」來源：
• 品號「包裝單位」沒有設定「重量單

位」，「換算率」來源=ERP『品   
• 號資料建立作業』設定的「品號換算

率」，且「換算率」不可修改。
• 品號「包裝單位」，有設定「重量單

位」，則「換算率」來源=依『產
• 品途程建立作業』單身的「製程單

重」，且「換算率」可修改。



6.扣件模組(18/23)

• 後勾選【此張數量已全數完工】，系統會自動將剩餘數量產生到「短少」數量。
• [FMS條碼報工(觸控)]異動範圍同[FMS條碼報工]

� FMS條碼報工

※《補充說明》
• 「船桶數」、「圓桶數」：可輸入數值，數值

需>=0
• 「桶號」：可輸入數值、英文、文字或空白。
• 回寫ERP移轉單內容會有二筆：
• ﹝型態1.正常完成﹞，傳入SFT介面的單重、船

桶數、圓桶數、桶號。
• ﹝型態5.盤盈損﹞，『不傳入』SFT介面的單重、

船桶數、圓桶數、桶號。



6.扣件模組(19/23)

• 「重新指定」、「線上回流」功能異動範圍相同
• 維護「數量」或「包裝數量」會依「換算率」自動進行換算，換算公式為「數量=換算率*包裝數量」
• 新增「船桶數」、「圓桶數」、「桶號」欄位

� FMS重工

※《補充說明》
• 重工檢視畫面「換算率」欄位，預

設帶入本道製程的「製程單重」。
• 「換算率」不可修改。



6.扣件模組(20/23)

• [FMS重工發放]操作與標準[重工發放]操作相同，FMS重工發放資料會複製母製令【製程單重】欄位
• 維護「數量」或「包裝數量」會依「換算率」，自動進行換算，換算公式為「數量=換算率*包裝數量」
• 重工發放產生ERP移轉單，單身型態為[3.退回重工]；製令單頭「換算率」值寫回ERP移轉單單身「單重」。

� FMS重工發放

※《補充說明》
• 「換算率」來源：FMS重工作業的

「換算率」
• 「換算率」不可修改。



6.扣件模組(21/23)

• [FMS移轉單憑證]功能與標準[移轉單憑證]相同，新增【船桶數】、【圓桶數】、【桶號】欄位。

� FMS移轉單憑證



6.扣件模組(22/23)

• 查看ERP『品號資料建立作業』匯入的相關資料，包含「包裝單位」、「單重」、「標準途程品號」、
「標準途程代號」。

� FMS品號資料檔



6.扣件模組(23/23)

• 【資料瀏覽】頁籤，可查看到製令相關資料，包含「數量」、「包裝數量」、「單位」、「包裝單位」
• 【製令資料】頁籤，可查看途程單資料，包含「製程單重」

� FMS製令查詢



7.RFID報工模組(1/11)

    

� 模組功能：透過RFID外部設備刷取Tag ID進行SFT製令的進出站報工動作



7.RFID報工模組(2/11)

� 功能目的：提供使用者可透過介面綁定RFID卡號與製令編號，並作查詢。
� 操作說明：
《新增》
• 【詳細資料】頁籤，單頭「製令編號」可手動輸入或開窗選擇，「RFID卡號」
需刷取「RFID卡號」。

• 點擊【新增】，系統提示訊息「執行完畢」，即可將「製令編號」與「RFID卡
號」綁定。

�TAG與工單綁定作業



7.RFID報工模組(3/11)

《查詢》
• 【資料瀏覽】頁籤可查詢出「製令編號」與「RFID卡號」已綁定的資料。

《解除綁定》
• 【資料瀏覽】頁籤，雙擊製令資料，跳至【詳細資料】頁籤。
• 於【詳細資料】頁籤，點擊【刪除】鈕。

�TAG與工單綁定作業



7.RFID報工模組(４/11)

� 操作說明：
《進站》
• 刷取「RFID卡號」，將製令相關資料帶入「製程相關資料」及「最大可進站數

量」欄位，【進站】鈕會亮起，系統自動帶出「工時起始」時間，「工時起始」
時間預設SFT主機的時間，可手動修改時間。

�RFID報工作業



7.RFID報工模組(５/11)

• 分量進站功能有兩種方式：
1. 數量輸入同【條碼報工】操作。
2. 點擊【確定】鈕，執行訊息顯示「製令已進站完成」，表示進站成功。

�RFID報工作業



7.RFID報工模組(６/11)

• 若生產線為「一般站」，則不需輸入機台；
• 若生產線為「設備追蹤站」，則需刷取「機台」條碼；
• 若生產線為「派工站」，RFID卡號需有「機台代號」資訊，或於生產資訊視窗

選取「狀態」為[待進站]的「機台代號」資料，雙擊帶入「機台」欄位。

�RFID報工作業

RFID設備-設定機台代號 派工站-機台資料視窗
於RFID設備的「輸出設定」-「標籤碼附加字串功能」設定附加
字串，在SFT系統刷取卡號時會帶出【附加字串到前端+RFID卡
號+附加字串到後端(工序;製程;生產線;機台代號)】的資料。

以下圖設定為例，資料顯示結果：
RFID+[卡號]+0030;1003;004;004-FQ1

於SFT作業輸入工單資料後會自動跳出生產資訊視窗



7.RFID報工模組(７/11)

《出站》
•  刷取「RFID卡號」，將製令相關資料帶入畫面。
• 【出站】鈕會亮起，系統自動帶出「工時結束」時間，「工時結束」時間預設 

SFT主機的時間，可手動修改時間。

�RFID報工作業



7.RFID報工模組(８/11)

• 出站功能：
1. 出站功能同【條碼報工】操作。

2. 點擊【確定】鈕，執行訊息顯示「出站成功」，並顯示「移轉單號」及「報
工單號」。

�RFID報工作業



7.RFID報工模組(９/11)

《聯產品》
• 聯產品的使用必須在出站功能上執行，必須先刷取「RFID卡號」，將製令資料

帶出。
• 點擊【聯產品】鈕，系統會自動帶入一筆此單頭品號的資訊。
• 資料維護完畢點擊【確定】鈕，執行訊息顯示「出站成功」，並顯示「移轉單號」

及「報工單號」。

�RFID報工作業



7.RFID報工模組(10/11)

《轉倉管入庫》
• 轉倉管入庫的使用必須在出站功能上執行，必須先刷取「RFID卡號」，將製令

資料帶出
• 確認資料無誤後，點擊【轉倉管入庫】鈕，執行訊息顯示「轉倉管入庫完成」，

並顯示「報工單號」。

�RFID報工作業



7.RFID報工模組(11/11)

《更新》
• 於出站資料尚未確認送出前，點擊【更新】鈕，系統會重新帶入「工時結束」時

間，「工時結束」時間抓取當下的系統時間。

�RFID報工作業



8.即時預警模組(1/9)

� 模組功能：經由生產事件的條件設定，當生產狀況達到所設定的條件下，則透過系
         統定時或是即時的方式，主動發送Mail、推播訊息至手機、平板APP，
         以便管理者即時控管現場生產狀況，系統提供「機台」、「製程」、
        「品號」、「工單」、「工單製程」等五種維度的事件設定。

� 功能限制：
1. 須搭配鼎新APP平台M-Cloud才可整合手機訊息推播功能



8.即時預警模組(2/9)

� 模組功能：透過此作業設定E-mail群組人員清單
� 操作說明：

• 於ERP 人事薪資管理系統 \ 基本資料管理 \ 『員工基本資料建立作業』，建立
人員E-MAIL資料

�E-mail群組維護作業



8.即時預警模組(3/9)

• 建立E-mail群組以及該群組的使用者清單資料。
• 可維護群組清單資料。

�E-mail群組維護作業

1. 於詳細欄位點選單頭【新
增】建立群組

2. 輸入群組代號、群組名稱
3. 單身新增群組人員
4. 勾選[使用者代號]
5. 點擊【確定】

1. 於詳細欄位點選單頭【修改】
2. 可維護[群組名稱]、[群組人員]



8.即時預警模組(4/9)

� 模組功能：設定「機台」、「製程」、「品號」、「工單」、「工單製程」的觸發
         事件，當事件發生時可自動發送[E-Mail郵件]至個人信箱，或推播訊息
         至鼎捷行動平台APP。

� 操作說明：
• 於「機台」、「製程」、「品號」、「工單」、「工單製程」 頁籤中【新增】、

【刪除】須控管的生產事件內容。

�預警事件觸發條件設定作業

※《機台》
• 觸發事件：
1. 設備故障時間（修機時間）累計
2. 當(日)良率
3. 當(週)良率
4. 當(月)良率

• 備註：
觸發事件可於單身BY【機台】或【全域】設定



8.即時預警模組(5/9)
�預警事件觸發條件設定作業

※《製程》
• 觸發事件：
1. 當(日)良率
2. 當(週)良率
3. 當(月)良率

• 備註：
觸發事件可於單身BY【製程】或【全域】設定



8.即時預警模組(6/9)
�預警事件觸發條件設定作業

※《品號》
• 觸發事件：
1. 設備故障時間（修機時間）累計
2. 當(日)良率
3. 當(週)良率
4. 當(月)良率

• 備註：
觸發事件可於單身BY【品號】或【全域】設定



8.即時預警模組(7/9)
�預警事件觸發條件設定作業

※《工單》
• 觸發事件：
1. 工單整體良率
2. 工單暫停
3. 工單未進行任何動作
4. 工單未完成，且超出製令預計完工日



8.即時預警模組(8/9)
�預警事件觸發條件設定作業

※《工單製程》
• 觸發事件：
1. 工單出站後，單站良率
2. 工單未完成，且超出製程預計完工日
3. 當站[實際加工時間]超出[標準工時]



8.即時預警模組(9/9)

� 模組功能：透過此作業設定的「郵件伺服器」或是M-cloud站台，可自動發送mail
至個人信箱及此推播訊息至鼎捷行動平台APP。

�郵件推播整合設定作業

※《郵件整合設定》
• 郵件伺服器位址：設定公司Mail Server伺服器

(SMTP)

• 連接埠：設定公司Mail Server Port

• 寄件人帳號：設定SMTP寄件者E-Mail帳號
• 密碼：設定SMTP寄件者E-Mail密碼

※《推撥整合設定》
• M-Cloud服務位址：
        http:// [M-Cloud主機IP]/MSFT2/PushService.asmx

• 備註：M-Cloud為鼎新APP平台，須購買M-

Cloud系統才可使用手機推撥整合功能



9.IE瀏覽器安全性設定(1/2)
� 功能：自動設置IE安全性等級，以符合SFT建議之設定，並可將SFT網頁IP加入

「信任的網站」。

• 點擊首頁【環境設定】按鈕。
• 點擊【設定工具】出現提示〝是

否執行或儲存ie_check_exe〞，
點擊【執行】



9.IE瀏覽器安全性設定(2/2)

• 輸入「SFT網址IP」
• 點擊【變更我的設定，以符合

SFT建議的設定】
• 出現〝Internet Explorer(IE)設

定已變更成功!〞
• 須重新啟動IE瀏覽器。



10.行業包

� 新增參數設定「行業包」，由此參數決定此公司別是否依照【扣件行業包】的製程
數量移轉邏輯進行生產

• 系統操作請參考【新增功能 / 
6.扣件模組(參數:行業包)】
章節



11.移轉單據是否逐筆產生

� 新增參數設定「移轉單據是否逐筆產生」，由此參數決定[發放]、[出站]、[製程檢
驗]產生移轉單時是否要拆單產生。

• 參數設定[是]，多筆製令同時
執行發放/出站/製程檢驗時，
會個別製令產生ERP移轉單。

• 參數設定[否]，多筆製令同時
執行製令發放/出站/製程檢驗
時，若移出部門及移入部門相
同，會回寫同一張移轉單。



12.條碼標籤檔案路徑

� 新增參數設定「條碼標籤檔案路徑」，由此參數為途程單憑證【條碼標籤列印(帝
商)】的檔案存放路徑

� 檔案存放路徑預設：
    - SFT安裝主機\SFT安裝磁區：\workspace\ WebContent\StdbarcodeS

• 系統操作請參考【調整功能 / 
1.途程單憑證】章節



13.出站加工單價取價來源

� 製令匯入後單身製程【加工單價】取價邏輯：
1. ERP加工計價檔
2. ERP產品途程建立作業的[加工單價]

3. ERP品號建立作業的[本階加工]

4. SFT製令發放/製程變更自行修改加工單價欄位內容<不須另外計算稅率>

註：SFT製令發放的加工單價皆為【未稅價】

� 出站加工單價取價來源:ERP加工計價檔
      - 出站取價順序：
　　　1. ERP加工計價檔
　　　2. SFT單身製程的[加工單價]<不須另外計算稅率>

� 出站加工單價取價來源:SFT製程加工單價
　  - 出站取價順序：
         1.SFT單身製程的[加工單價] <不須另外計算稅率>



按一下以編輯母片標題樣式

二、調整功能



1.途程單憑證(1/3)

� 選擇製令編號：起迄開窗會顯示符合所選的【非網狀製程製令】或【網狀製程製令】
參數篩選製令編號，並且依照參數列印途程單憑證格式。



1.途程單憑證(2/3)

� 途程單憑證可自行決定是否列印[領料資訊]、[列印客戶名稱]資料



1.途程單憑證(3/3)

� 選擇列印類型：條碼標籤列印
� 點擊【預覽】，可檢視條碼標籤PDF資料
� 點擊【條碼標籤列印(帝商)】，系統會將[帝商]專用的資料格式送至後端存放位置，

使用者需搭配[帝商]廠商的條碼標籤機列印條碼標籤資料



2.線上派工(1/3)

� 功能目的：
提供以機台為主的角度進行現場派工，可針對特定日期來安排每日加工內容，現場人員透過
『派工執行看板』作業，即時得知每日加工資訊，因應現場問題，如：現場機台產能問題、
客戶插單的問題、備料不足等現場所發生的狀況，即時抽插單、調整生產順序等作業

� 流程圖說明：
「派工」意指生管或組長指派製令給現場人員進行生產，並且依所指定的順序依序生產，且
系統會自動計算該機台目前已派工的「預計工時」及「負荷率」，作為生管或組長判斷產能
是否足夠的依據。



2.線上派工(2/3)

� APS系統為2.0.11(含)以上版本
� 須搭配SFT參數設定開啟【整合APS排程模組】參數
� 開啟SFT參數，製令製程的機台生產排程由APS直接寫入，生管人員可透過CP排程規劃

進行派工動作



2.線上派工(2/3)

� 『線上派工』作業會顯示【派工來源】的工作列
� CP已規劃：顯示由APS排程已規劃機台的製令，由生管人員執行派工
� CP未規劃：顯示由APS排程未規劃機台的製令，由生管人員自行決定機台執行派工
� ALL：顯示所有已規劃及未規劃的可派工的資料



3.TPC 資料收集器新增權限控卡

� TPC 資料收集器新增控卡：使用者於SFT無[進站]、[出站]作業權限，操作TPC資料收集器
執行【簡易報工(進站與出站)】、【進站】、【出站】、【製令查詢】、【重工】、【製令
暫停系統】會顯示”使用者無此作業權限！”訊息



4.資料收集器新增扣件模組相關欄位

� SFT開啟【扣件行業包】參數，TPC 資料收集器的「出站」畫面新增[桶號]、[圓桶數]、[換
算率]、[包裝數量]、[移出量]、[包裝單位]欄位

� 多筆製令須同時出站可點擊【下一頁】維護其他製令相關資料

標準「出站畫面」 扣件行業包「出站畫面」


