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一、前言： 

2025 年公司百套模具全方位总体在三月初正式展开，目标是每个月挑

出 10 套模具，并加以科学化的和必要的整改，按照产量需求最大、后续

订单最多、模具情况最糟糕等这三项条件来做为挑选的标准。目前，彭老

师已对这挑选出来的 10 套模具完成了全方位总体检，并从收集的资料和

数据，透过实测与检测的手段，取得了有依据的问题原因分析结果，同时

也给出了改善方案建议如下如述。将根据以下的大数据，提出许多重大的

论述，而这些重大的论述将成为公司的产品和模具开发设计加工制造的标

准，以及注塑生产和品质把控的依据，更会是使公司成为汕头地区甚至是

行业的标竿。 

 
二、重要论述： 

1. 堵腔的论述：从以上 10 套模具的统计数据可以看出，每一套模具除了

不平衡以外，堵腔也是个常态，而第一个论述要谈的就是堵腔。比如儿

童玩的翘翘板，两头坐了相同数量的儿童，并保持平𧗾的状态。但是，

其中一头若是有一位儿童不玩了而离开了翘翘板，则翘翘板将立刻因少

了一位儿童的体重而往上翘到空中，另一头则往下撞击到地面，造成了

不平衡的状态。而多腔模亦是如此，不论任何原因只要有一腔被堵了，

则整套模具的其他模穴将立刻失去平衡。此时，靠注塑调机师傅来调整

平衡，是不可能也不现实的，因为会衍生出其他的问距，比如说射压无



法平均，造成有些模穴出披锋而另外一些模穴却缺胶射不饱。因此，堵

腔将视为禁忌不能继续生产，且必须立即改善。 

2. 进浇口尺寸标准化的论述：公司的产品其实大同小异，然而从以上数据

发现，每一套模具的进浇口尺寸几乎都不同且差异颇大，这 10 套模进

浇口尺寸平均值最大的直径 1.03 mm 和最小的 0.48 mm 的面积，都可以

差到 4.6 将近 5 倍。这是因为模具厂设计没有订统一的标准？还是进浇

口没有出图标注尺寸和公差？还是加工者未按图施工？还是品质部没

有做制程中和完工后的检验？这是公司的体制缺失，亟待补足和改进。 

3. 进浇口尺寸不平衡的论述：这 10 套模具各自的进浇口尺寸面积，最大

的和最小的对比，10 套模之中竟然从对比 1.12 倍到 13.35 倍之巨，也就

是说进浇口面积的差异，从 11%到 93%都有。试想，塑胶的流动在同一

套模具中经过完全不同大小的进浇口进入模腔中的产品，怎么会一样又

怎么会平衡呢？而这就是让我们公司大失血的不良品的来源。因此，对

于模具不管多少模穴的进浇口的尺寸一致性的管控，不正是我们群隆的

止血措施和不二法门吗？能夠如之前那样继续不管或是没人管吗？这

又是体系的缺失，需要立刻补足的。 

4. 怀疑自己的论述：自从我年初开始正式的来公司进行模塑专业培训，和

手把手的企业辅导至今已三个月了，大家的进步已有目共睹了。然而、

我从多方了解到，始终有一小群人抱持着怀疑的态度，怀疑公司提升利

润率和竞争力的决心、怀疑总经理想要改革的意志力、怀疑彭老师所教

导的一切、怀疑身边同事想提升的欲望、甚至怀疑自己的人生和能力，

因此很多事情因而拖延或导致窒碍难行，使得整个改革的速度因犹豫而

减缓。比如，我一直強调多腔模的所有的进浇口尺寸面积，最大和最小

的差异必须控制在 10%以內。很多人都认为多腔模要想做到平衡，是不

可能的事，因而担心这担心那的举足不前。各位看看以上的实例，模号

B3274 的所有的进浇口尺寸，不但很平均且最大和最小的差异，仅仅在

11%而已，只差 1%而已，这几乎已经达到我所说的世界标准 10%以內

了。而这套模也是公司做的，也就是说公司早就具备了达到平衡的能力

了，只是不知道这一套模具当年是哪一位师傅做的？为什么他能做到世

界标准，而其他人怎么却做不到。此时此刻，还有人怀疑自己吗？是因

为你多年来持续的怀疑，才使得公司的工艺技术能力水平一真裹足不

前、原地踏步、持读失血的，是吗？如果不是，就请不要再怀疑公司、



怀疑总经理、怀疑彭老师、怀疑同事，怀疑自己了！ 

5. 塑胶流动不可能改变浇口尺寸的论述：有不少人提出，浇口的尺寸很可

能是经过长时间塑胶的流动，因而扩大造成不平衡的。我的回答是，不

可能！就以上表之模号 B3274 来看，这套模具进浇口尺寸不但很一致，

而且最大最小的差异仅在 11%而已。重点是，这一套模是 2022 年的旧

模，用到三年了尺寸并没有变而且一致性仍然很高。因此，这一套模具

足以打破塑胶流动会把进浇口尺寸冲刷到不平均的缪论，因为 B3274

模具正是最好的证据。 

6. 模具尺寸一致性的论述：再次強调，良率是注塑行业的王道。尤其是公

司这样以多腔穴模具为主的塑胶厂，良率是受到两大因素所左右，其一

是我们这几个月所努力的，从模穴数的合理化到水口流道排布到进浇口

尺寸的管控，也就是平衡的重要性以外。其二是各模穴模仁和镶件尺寸

的一致性，这一点比水口流道浇口的平衡更重要。因为，水口流道浇口

若不平衡，有时候调机师傅用特殊的参数条件，勉強还能打出一些良率

不高的产品来。而各模穴模仁尺寸不同，那是根本调不出来的，只能用

堵腔的方式来舍弃其中尺寸较差的模穴，而这正是公司有这么多模具堵

腔的不是秘密的秘密。为什么这么说呢？因为你若不懂，对你来说就是

秘密；你若懂，就不是秘密而只是懒得改而已。根据彭老师检测了这

10 套模的产品尺寸时，发现尺寸很多都不一致，只是可能在客户接受

或強制客户的情况下，仍然持续出货，遇到严重时则使用堵腔的方式。

这也是用低良率的方式来带病生产，而这两种都不是正规的作法，原因

仍然出在加工者观念意识不足、制程中和完成后没有检测尺寸、注塑部

门没意识到问题、品质部没有检测各模腔尺寸的不同。这又要回归到公

司的体系流程系统之不足，需及早补上完善之。 

7. 模具加工不良习惯的论述：根据彭老师检测了这 10 套模具的进浇口尺

寸时，发现有两种现象，一是有些模具的进浇口尺寸呈现大大小小的十

分不规则，这加工现象十分不合常理。二是有些则是相邻的两排呈现出

单数排的尺寸偏大，而偶数排的尺寸偏小。这是因为在加工潜伏式浇口

时，模仁在两排的翻转角度相反。虽然明明是在同一套模內，但很可能

是使用不同的加工条件和刀具所导致的，但这加工观念也十分不合理，

亟需改进。 

8. 注塑成型周期组成和分析论述：成型周期指的是注塑时每打一模所需要



的时间，通常以秒为单位来计算生产效率、产能、和成本，其周期时间

包括关模、锁模、加压、塑料充填、保压、塑化、冷却、开模、顶出、

使用手动或机械手取出产品、再次关模。其中，所需时间最长的为塑化

冷却时间，约占了整个周期的三分之二左右。而这三分之二的时间內，

因产品均为薄肉厚的，所以所需时间并不长，主要的时间还是用在冷却

那圆柱状的料头和水口流道。而公司的玩具积木的产品本身就小，又因

以冷流道为主，因此每一模次的水口流道的占比高达 70-80%，远远大

于产品，也就是说注塑成型周期的三分之二的四分之三，等于周期的一

半大约 50%都是在冷却料头和水口流道。因此，如何减少水口和流道(尽

量使用热流道），以及如何降低料头水口流道的温度，即成为我们公司

模具设计所需努力的目标。相对而言，此时刻意为了减少周期时间而去

降前、后模的模温，既没抓到重点、非关键、也不现实，反而会造成产

品变形、变质、变色、和出现皱纹，是无端生事、自找麻烦。 

9. 降低成型周期的论述：以目前公司內模具的普遍情况，因为产品小而多

腔，相对于中大型的外观件产品的 3D 立体造型而言，公司模具的构造

基本上很简单，再加上尤其分型面都是以平面为主的。因此，每一套模

具的前、后模的水路既多又平衡，基本上十分完美无懈可击、无可挑剔。

但是，如上所提的高温都出现在料头和水口流道上，也就是说料头衬套

的环状水路，和水口流道模板增加水路，才是降低成型周期的正确、可

控、无后遗症或副作用的方式。 

10. 彭老师弯道减速理论的论述与实践：这是需要补充和再次強调的，也是

塑胶行业在中国三十几年来，由彭老师在十几年前首先也是唯一在中国

推出的一项特殊理论，彭老师的弯道减速理论在中国为许许多多的企业

包括鼎鼎大名的佛山美的集团、浙江宁波公牛集团、以及乐高 lego-积

木，解决了几十年来的迷雾般的多腔模的平衡问题。因此，从现在起，

公司的水口流道设计，除了要严格的遵守弯道路减速理论之外，也要排

除掉如：转弯处直角改成 R 角、转弯处无冷料井、亳无章法的翻转流

道、完全不可控和无根据的截流、正确的水口拉钩等的设计。全部回归

到基本面，老老实实脚踏实地的按照彭老师有 325 页內容的电子书“塑

胶模设计与制造规范”中的指导，渐渐追上国际标准和世界的脚步。 

 

 



 
 



三、第一批 10 套模具进浇口的尺寸检测结果： 

 

 
 

 
 

 

 

 



 

 

 



 
 

 
 

 
 

 



  
四、建议： 

这套三年前完成的模号 B3274 的模具，特別值得一提的是，32 穴的模

具其进浇口尺寸的平衡，竟然仅差 1%就能达到 10%的世界标准，这足以

证明公司是具备了世界标准的能力与本事。 

当眼前一小部分员工甚至包括主管在內的一小部分人，还是怀疑公

司、怀疑总经理、怀疑彭老师、怀疑同事、甚至怀疑自己的能力和怀疑自

己的人生时，而早在三年前公司內就已经有人实实在在的做到了，真是莫

大的讽刺啊！ 

我的建议是，请总经理务必将当年负煮责这套模具制作的这位隐藏在

公司內深藏不露的大內高手找出来，好好的奖励他甚至升他的职级，并且

请他将当初如何做到世界标准水平的方法和经验，分享和教导给大家，唤

起大家的加工观念和精密的意识，同时做为大家的标竿和典范，这样才是

对努力认真和有责任心的员工的回馈，也是促使员工正确心态的建立。 


