
广州 S 公司新战略辅导记录 

2025 年 6 月 11 日 

辅导內容： 

一、 产品开发流程体系的建立： 

各部门在新的体系流程中所扮演的角色和工作任务，经过五月份的重

新定义和分配，基本上都已经完全体会和了解了。但是，接下来要形

成尚功公司的体系，则需要公司內更高一层的角色来制定出规范和流

程节点的控制特定人员和制度。我的看法是，财务部门的朱 X 是最

合适的人选，而且在经过改善过程所产生的经济效益，也是要将所有

的数据转换到财务部门来汇总和核算。因此，在本周四的辅导中，将

优先和大家讨论和再确认体制流程的规划和责任归属。同时，建议公

司指定一位专员(XX 或 XX），在我去车间查找原因和当场提供改善对

策时，要这一位专员记录并透过体系中的流程提交给指定的主管，安

排改善及确保被执行到位，否则我的努力若无人跟进将付诸流水。 

 

二、 产品开发模具验收流程的相关说明： 

FAI：首样的所有的尺寸全检/外观检查/功能检查 

TVR：只针对关键管控尺寸检测，从 30 模中取 3-5 模的产品做检测， 

CPK：验证量产部门的机器、设备、生产条件等的稳定性 

以上的 FAI 和 TVR 乃必要执行的项目，细节內容如附件报告所示。 

 

三、 异常及改善问题处理原因分析及改善对策： 

检视了目前正在量产中的五套模具，也存在了成型周期太长的问题，

浪费了公司宝贵的资源，也就是损失了公司很多的利润。当场，都一

一的经过检测后，发现出现有类似相同的、也有个别不同的问题，同

时把改善对策等均说明给 XX 了解。如：模号 17041-52.8 秒、模号

23060-46 秒、模号 20064-36 秒、模号 20053-36 秒、模号 18046-33.2 秒。

其中成型周期最长的 17041 的 52.8 秒，主要的原因除了模板需增加水

道、注口衬套需加一水环以外，其中直下的水口流道中间的直径断差

过大产生了剪应力的易断处(如下图)，在开模时为避免其被拉断，只

得刻意的加长冷却时间。因此，更改直径加大到上下只差 0.1 mm，



这流道设计的原则之前已教导过了。 

 
 

 



  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



四、 翻转流道的迷思论证： 

模塑华佗台湾徐昌煜老师和我一样也并不认同如此无根无据的作法，

他表示那是典型的摸着石头过河、瞎子摸象、瞎猫碰上死老鼠、误打

误撞不小心刚好解决了某个问题，却被大肆渲染和复制的结果。其所

引发其他的副作用如：塑料流动产生的扰流、干扰了正常的注塑参数

条件、产品表面外观等的问题却被忽略了，是用 B 方法解决 A 问题，

从而产生 C 甚至 D、E 等问题的典型案例，千万要避免使用。 

 
 

 



五、 进浇口尺寸设计的依据： 

 
 

六、 排气道尺寸设计的依据： 

绝大多数的模具业者目前在排气道的设计，基本上都是无依无据的，

唯一的想法只有考虑到只要不出披锋最安全的作法就是做小，其结果

是小到根本没有排气的作用。至于，会不会出披锋是取决于多种因素

的，比如：射压、射速、塑料本身的温度、模具的温度、排气槽的深

度等等，并不仅仅是排气槽的深度的而已。然而，排气槽的深度因担

心出披锋而做得太浅了，反而会衍生出其他更严重的问题，比如：射

压过高、尾部缺胶、密度不均、內应力大、外观应力痕等。因此，建

议按照全世界最权威的模塑行业的顶级机构-美国塑胶工程师协会所

推出的标准排气设计尺寸。(如下之附件所示） 

 



七、 模塑华佗台湾徐昌煜老师的培训分享：(总共 120 页） 

我会抽空向大家培训其中比较重要的重点 

 


