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摘要 
如何降低製程上的不良率一直是管理者的一大挑戰，而此

專題是針對雙色射出成型機台選定一射出成型產品，進行
製程參數的改善，影響射出的製成品之因素大致分為溫度
、壓力、速度、時間四大類。本研究是利用反應曲面法
(Response Surface Methodology)來找出針對射出製成品的
最佳製程參數設定，目的在使射出成型製程的不良率降低
，提高製程產品的品質並減少生產成本上的浪費，以提升
公司的競爭力。 



隨機最佳化研究室 https://sites.google.com/site/ssoptimizationlab/home 3 

定義問題 
• 如何最大化旋鈕之製程良率則為研究之目標。考量員全

公司所能提供之時間成本與人力成本，研究的方法選定
為可有效降低實驗次數的反應曲面法(RSM)，藉由部分
實驗取得數據進而求出可將旋鈕製程良率最大化之因子
組合。 
 

A：保壓壓力 
B：冷卻時間 
 

C：料管溫度 
D：模具溫度 
E：保壓壓力 
F：第二段射出速度 
 

材料 

塑化 
射出 保壓 冷卻 開模 

射出 保壓 冷卻 脫模 
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研究方法 

定義問題 
設定因子 
與水準 

設計 
一階實驗 

試模 
取得Data 

建立 
一階模型 

缺適度 
檢定 

最陡上升
法 

二階 
CCD設計 

建立 
二階模型 

分析結果 



保壓 
(透明) 

冷卻時間 
(透明) 

料管溫度 
(藍色) 

模具溫度 
(藍色) 

保壓 
(藍色) 

射2 
(藍色) 

1.5 15 270 85 1.0 6.3 
2.5 15 270 85 1.4 6.3 

1.5 25 270 85 1.4 7.3 

2.5 25 270 85 1.0 7.3 

1.5 15 290 85 1.4 7.3 

2.5 15 290 85 1.0 7.3 

1.5 25 290 85 1.0 6.3 

2.5 25 290 85 1.4 6.3 

1.5 15 270 95 1.0 7.3 

2.5 15 270 95 1.4 7.3 

1.5 25 270 95 1.4 6.3 

2.5 25 270 95 1.0 6.3 

1.5 15 290 95 1.4 6.3 

2.5 15 290 95 1.0 6.3 

1.5 25 290  95 1.0 7.3 

2.5 25 290 95 1.4 7.3 

6-2

部
分
因
子
設
計
表 
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迴歸分析 
每個因子組合皆有六組數據，依照50%良率為界線，訂定

此組合為“良”與“不良“(以0跟1表示)。 
 

透過MiniTab取得以下反應值的迴歸方程式 
 y  =  -6.325 + 0.75 保壓時間(透明) - 5.9806e-018 冷卻時

間(透明) + 0.0125 料管溫度(藍色) - 7.7043e-018 模具溫度
(藍色) - 1.2377e-016 保壓時間(藍色) + 0.25射2速度(藍色) 

 

 刪去相對於影響不顯著的因子 

 

 保壓時間以及射2速度對於y值的影響比例為3:1 
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透過原基準點進行參數調整 
針對各因子之係數比，判定各因子之移動單位 

實驗
順序 

保壓
壓力 

(透明) 

冷卻
時間 

(透明) 

料管
溫度 

(藍色) 

模具
溫度
(藍色) 

保壓
壓力
(藍色) 

射2 
速度

(藍色) 
良率 

1 2.3 20 280 90 1.2 6.9 70% 
2 2.5 20 280 90 1.2 7.1 90% 

此旋鈕產品之生產成本來自於架模費用、材料費用、成型費用以
及管銷費用，總合為9元/個。以今年的資料統計，員全公司旋鈕
年產量為一萬五千個。 
 

改善良率 節省成本費用 
0%-90% 121500元/年 
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結論與成果 
透過反應曲面法，再利用最陡上升法去進行因子數據的調

整，有系統地進行因子水準實驗以及組合的調整，已能夠
使本項產品從當初的整體良率0%提升至良率90%，並且預
期能幫助員全公司減少一年121500元的失敗品成本費用。 
 

往後將進一步採用中央合成設計，預期繼續進行實驗步驟
，最終可求得最佳因子水準組合，且得出各因子對於良率
影響程度之高低與調整方向，作為後續公司如何進行改善
其他機種製程參數的建議。 
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