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工序号 目录 工序名称 目录 操作部门 生产 项目代号 SVB-04 项目名称 N/A
工序
时间

序号 工序代号 文件名称 页数 负责人 编写日期 文件编号
工时
(分） 备注

1 封面 封面 1 王飞 2025/05/28

2 目录 目录 1 王飞 2025/05/28

3 工艺流程图 工艺流程图 1 王飞 2025/05/28

4 OP10 领设备和测试卡 1 王飞 2025/05/28

5 OP20 修改接线 1 王飞 2025/05/28

6 OP30 烧录程序 1 王飞 2025/05/28

7 OP40 更换标签 1 王飞 2025/05/28

8 OP50 生产设置上传参数 4 王飞 2025/05/28

9 OP60 入库 1 王飞 2025/05/28

10

11

12

13
14
15
16

17

18

装订号

19

20

21
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工序
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工序号 OP10 工序名称
领设备和
测试卡

操作部门 生产 项目代号 SVB-04 项目名称 N/A 工序时间

操 作 内 容

一、概述
此次升级生产，对SVB-OV-MT-22进行升级，重新贴码、扫
码、上传参数，升级成SVB-ICE-MT-25，并入库；
1. 先领取需要的物料和测试用的流量卡；

注 意 事 项 & 检 验 内 容 关 键 物 料 清 单 和 工 具

物料编码 物料名称 人单产品代码 物料名称

装订号

设计（日期）：王飞 审核（日期）： 批准（日期）：李代万
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工序号 OP20 工序名称 修改接线 操作部门 生产 项目代号 SVB-04 项目名称 N/A 工序时间

操 作 内 容

如图，双温度接线改成双温湿度接线；

注 意 事 项 & 检 验 内 容 关 键 物 料 清 单 和 工 具

物料编码 物料名称 人单产品代码 物料名称

装订号

设计（日期）：王飞 审核（日期）： 批准（日期）：李代万
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工序号 OP30 工序名称 烧录程序 操作部门 生产 项目代号 SVB-04 项目名称 N/A 工序时间

操 作 内 容

3、主板程序下载
1. 烧写器下载分为两种：PC连接在线下载和离线下载;
2．离线下载：需要先将程序通过PC软件写入烧写器内；烧
写器上电后，用按键选择对应程序，点击‘GO’键，开始
下载并提示，左侧OK灯亮，代表完成下载。
3．在线下载：使用USB线连接PC与烧写器，打开MSP-GANG
Programmer软件，进入主界面。在主界面内，导入程序，
选择JTAG或者BSL方式，设置烧写端口，完成烧写。
4．出现烧写错误：检测连接是否可靠；方向是否正确；下
载线是否正确。

注 意 事 项 & 检 验 内 容 关 键 物 料 清 单 和 工 具

物料编码 物料名称 人单产品代码 物料名称

装订号

设计（日期）：王飞 审核（日期）： 批准（日期）：李代万
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工序号 OP40 工序名称 更换标签 操作部门 生产 项目代号 SVB-04 项目名称 N/A 工序时间

操 作 内 容

如图，贴上新的SVB-ICE-MT-25标签；

关 键 物 料 清 单 和 工 具

物料编码 物料名称 人单产品代码 物料名称

装订号

设计（日期）：王飞 审核（日期）： 批准（日期）：李代万
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工序号 OP50 工序名称
生产设置

上传参数
操作部门 生产 项目代号 SVB-04 项目名称 N/A 工序时间

操 作 内 容

长按左下角的键，选择‘否’，直至切换到生产模式界面；如图，设备开机，一起按左边的两个键，进入设置界面；

注 意 事 项 & 检 验 内 容 关 键 物 料 清 单 和 工 具

物料编码 物料名称 人单产品代码 物料名称

装订号

设计（日期）：王飞 审核（日期）： 批准（日期）：李代万
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工序号 OP50 工序名称
生产设置

上传参数
操作部门 生产 项目代号 SVB-04 项目名称 N/A 工序时间

操 作 内 容

长按左上角键，进入生产模式。

注 意 事 项 & 检 验 内 容 关 键 物 料 清 单 和 工 具

物料编码 物料名称 人单产品代码 物料名称

装订号

设计（日期）：王飞 审核（日期）： 批准（日期）：李代万
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工序号 OP50 工序名称
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上传参数
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操 作 内 容

如图，设备接485扫码工装。

注 意 事 项 & 检 验 内 容 关 键 物 料 清 单 和 工 具

物料编码 物料名称 人单产品代码 物料名称

装订号
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工序号 OP50 工序名称
生产设置

上传参数
操作部门 生产 项目代号 SVB-04 项目名称 N/A 工序时间

操 作 内 容

设备显示“未激活”。接上双温湿度探头，正常显示温湿度。用条码枪扫码设备背面的标签，开始上传参数；
如图，显示“Success:全部参数上报”，表示上传成功。

注 意 事 项 & 检 验 内 容 关 键 物 料 清 单 和 工 具

物料编码 物料名称 人单产品代码 物料名称

装订号

设计（日期）：王飞 审核（日期）： 批准（日期）：李代万

未激活
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工序号 OP60 工序名称 入库 操作部门 生产 项目代号 SVB-04 项目名称 N/A 工序时间

操 作 内 容

1. 如图，点击完成生产按钮，复制设备LID码，点确认，完
成物联网设备生产，可以入库。

注 意 事 项 & 检 验 内 容 关 键 物 料 清 单 和 工 具

物料编码 物料名称 人单产品代码 物料名称

装订号

设计（日期）：王飞 审核（日期）： 批准（日期）：李代万


