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2025 年 6 月 27 日 

辅导內容： 

一、 产品开发流程体系的建立： 

在各部门主管齐心合力完成了公司产品开发流程完整体系，总共列出

了 20 道的流程管控节点，以及每一个节点负责审核和签名的部门人

员如下表。每一流程完成时，要有下一个流程的部门主管签认后使得

进行下一个流程，这么层层把关的结果便是一方面不容易再出错了，

另一方面也不再有遇问题互相推诿卸责的情况了。因此，此开发流程

应即呈送梁总审核后立即实施，这将是公司战略提升的一个里程碑。 

 



二、 百套模具技术改善的整体经济效益核算： 

经统计目前在厂內经常性量产的所有模具，总套数在 103 套模具，全

部都列入技术改善的项目工作中，并根据彭老师的指示与指导，依投

入小效益大的原则，分 1. 增加水路缩短周期、2. 改善进浇口平衡提

高出腔率、3. 改善水孔流道平衡提高出腔率、4. 改善模仁尺寸一致

性提高良率，按此顺序进行改善。 

今仅从第 1 项的增加水路缩短周期来研判和计算其所需投入的时间

和经济效益，说明如下： 

1. 目前总共 103 套模具中，已修改了 22 套模具，成型周期秒数的缩

短已略见成效了。以修改了 22 套模具的经验工时，剩下的 81 套模

具水路的改善工作，估计在 90 天之內能完成，也就是从 7 月 1 日

起算，到 9 月 30 日以前就能全部完成了。 

2. 平均射出压力开始改善下降，从原本的 95.1 改了 22 套模之后已下

降到 91.9。也就是说，以 22 套反推改善了 103 套之后的平均射出

压力将降至 80.1 左右，这对于量产的品质良率，将是巨大的改善。 

3. 成型周期秒数也开始改善下降，从原本的平均 38.2 秒改了 22 套模

之后已下降到 35.8 秒。也就是说，以 22 套反推改善了 103 套之后

的平均成型周期秒数将降至 26.9 秒左右。也就是说，在 9 月底 103

套模具的水路周期改善完之后，从今年的 10 月 1 日起，公司在产

能不变的情况下，工作时间将缩短 30%，即 26.9/38.2 只剩原来的

70%而已。 

4. 如果从公司每天的工作开机小时 24 小时来计算，70%意味着从 10

月 1 日起只需开机 16.8 小时，基本上就不需要夜班通宵了。 

5. 如果以目前厂內每一台注塑机的平均工费率每小时 50.28 元估计，

每天开机时间可减少 24-16.8=7.2 小时，每年工作天以 300 天估计，

则每年可因成型周期合理的改善和缩短而获得：平均工费率 50.28

元X45台注塑机X每台减少工时7.2小时X300天=488万元的降本，

即每年可多出 488 万元(每月约 40 万元）的利润，而这些利润即来

自于因工作时间的减少，相对的动力、人工、管理等的成本都降

低和减少都因此而减少。 

 

 



 
 



 


