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1. 適用範圍 

本標準基於射出成型機–第 1部：通訊方式與資訊模型，定義射出成型產業相關應用之準

則。其中解釋對於射出成型產業中的射出機應用指引內容。本標準包含使用指引(共 3

種)、應用範例(共 3種)。 

2. 引用標準 

射出成型機–第 1部：通訊方式與資訊模型為本標準所引用，成為本標準之一部分。 

3. 用語及定義 

射出成型機–第 1部：通訊方式與資訊模型之用語及定義適用於本標準。 

4. 使用指引 

依據每間研廠生產過程不同而有不同的使用場景，以下依照射出成型機–第 1部：通訊方

式與資訊模型之 5.4 節提供使用指引： 

(1) 模內感測值：當其他模具在機台生產時都運作正常，唯獨某個特定模具在生產過程中

經常出現問題，此時可以透過感測器擷取數據以分析問題，通過觀察數據的變化，可

以定位可能存在問題的位置，或者從中觀察出關鍵的感測值以利品質監測。 

(2) 設備設定值：研廠中生產穩定是一個重要的關鍵，而影響生產條件最直接的關係就是

機台的製程與數，在調機人員調整好產品生產的與數後，一段期間內研廠都會以該組

製程與數作為生產的條件，依據相同的製程與數生產出條件相同的產品，直到這組製

程與數不再適用為止。 

(3) 設備感測值：當想要得知射出機上的某些感測值時可以使用設備感測值獲取，通過安

裝於射出機上的感測元件可以從中反應生產過程中設備感測值的變化。以料管溫度感

測器為例，透過生產中不同階段的料管溫度變化，可以從中推估射出成型的過程，並

且透過估計料管溫度區間可以監測每一階段料溫反應是否存在異常。 
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5. 應用範例 

根據射出成型機–第 1部：通訊方式與資訊模型之 5.2 節及 5.5 節，可產生不同的應用，以

下提供三種應用範例作為與考： 

5.1 生產履歷： 

生產履歷主要記錄每一個產品的製程紀錄，可以從中查詢每模次的生產情形，除了作為

即時資訊也可以當作歷史回顧。透過射出成型機–第 1 部：通訊方式與資訊模型之 5.5

節數據類型可以了解模內感測值(第一部表 2)、設備設定值(第一部表 3)、設備感測值

(第一部表 4)的詳細定義，具體而言，模內感測值包括模內壓力感測器、模內熔膠溫度

感測器、模內表面溫度感測器；而設備感測值包括料管溫度感測器、射膠壓力感測器、

背壓壓力感測器、鎖模力感測器、螺桿位置感測器、計時器；以及設備設定值，根據這

些數據可以形成一份完整的生產履歷，詳細記錄每個模次的生產情況。 

舉例來說，可以透過射出成型機–第 1部：通訊方式與資訊模型之 5.2 資料傳遞方式中

的讀取方式取得數值，並以每一模次的生產記錄下模內感測值、設備設定值、設備感測

值類別的數值，模內感測值可能包括模內壓力的峰值、模內熔膠溫度峰值、模內表面溫

度峰值等；而設備設定值可能包括射出機的第一階段至第五階段的射出壓力、射出速

度、保壓壓力、保壓時間等設定值；設備感測值則可能包括射出機料管/射嘴溫度、射

出機落料口溫度、射出機射膠壓力峰值、射出機背壓壓力、射出機鎖模力等感測值，實

際數值依使用需求而定，將這些數據整合至表格中，可以形成一個生產履歷，記錄了每

個模次的生產與數和設置情況，有助於後續的品質監測和生產優化及數據分析。 

5.2 統計製程控制(Statistical Process Control, SPC)： 

統計製程控制主要的目的是藉由監控即時的生產過程，讓使用者能夠立即發現異常並

示警修正與調整，以提升產品品質與生產效率。射出成型機–第 1部：通訊方式與資訊
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模型之 5.5 節數據類型除了可以讀取數值做為生產履歷外，也可以在生產過程中監測

這些數據類型。首先決定監控的單位(一組為幾模次) ，例：一個群組為一個模次，則模

次 1為第 1組、模次 2為第 2組、模次 3為第 3組；一個群組為兩個模次，則模次 1

與模次 2為第 1組、模次 3與模次 4為第 2組、模次 5與模次 6為第 3組；一個群組

為三個模次，則模次 1 與模次 2 及模次 3 為第 1 組、模次 4 與模次 5 及模 6 為第 2

組、模次 7 與模次 8 及模次 9 為第 3 組，以此類推…接著，透過已經生產的群組資訊

作為黃金標準，此處提供兩種方式進行監測，第一種為組平均藉由計算群組的平均值所

得出，第二種為組間距藉由計算群組中最教值與最小值間的差值所得出，並計算總平均

及標準差，以取得黃金標準區間，該上下限稱為上管制限(Upper Control Limit, UCL)

與下管制限(Lower Control Limit, LCL) ，期當當下的生產數值能落在黃金標準區間中，

而當生產數值超出黃金標準區間時則發出警示或通報，使得產線人員可以即時觀察生

產變化並進行調整。 

(1) 組平均監測： 

以射出成型機–第 1部：通訊方式與資訊模型之 5.5 節中模內感測值的壓力峰值為

例，假設今日預計生產 100 個成品，而目前已生產 60 個成品(60 模次)，以一個

群組為兩模次進行監控，並使用目前已生產的 60模次資訊作為黃金標準，詳細資

訊與照表 1，第 1個群組為模次 1與模次 2組成，模次 1與模次 2的壓力峰值為

75.2 與 35 ，此此第 1組的組平均為 55.1 ，以此類推第 2組至第 30組，從位組的

組平均可以得知總平均為 69.72、標準差為 20.88 (皆四捨五入至小數點第二位)，

根據此數據計算黃金標準的範圍，此處依需求決定應使用幾倍標準差，這裡使用

三倍標準差作為黃金標準的範圍的設定，以總平均加上三倍標準差及總平均減去

三倍標準差，得到上管制限數值為 132.36 、下管制限數值為 7.08 ，透過上各位 
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數據可以繪製成圖表，為假設第 31組的組平均為 17 (與照圖 1) ，該數值落在上管

制限與下管制限之間(7.08~132.36)，此此群組第 31 組在該黃金標準中被判定為

正常的製程；為假設第 31 組的組平均為 145(與照圖 2)，該數值超出上管制限與

下管制限範圍(7.08~132.36)，此此群組第 31 組在該黃金標準中被判定為異常的

製程，若是持續出現該現象，產線人員應檢查設備是否發生問題。 

 

圖 1 

 

圖 2 

表 1 壓力峰值之組平均監測相關數據(第 1組至第 30組) 

群組 模次 壓力峰值 組平均 

1 
1 75.2 

55.1 
2 35 
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群組 模次 壓力峰值 組平均 

2 
3 66.4 

66.2 
4 66 

3 
5 65.8 

65.8 
6 65.8 

4 
7 68.8 

67.5 
8 66.2 

5 
9 67.6 

67.5 
10 67.4 

6 
11 64.8 

127.4 
12 190 

7 
13 65 

65.5 
14 66 

8 
15 152.8 

155.9 
16 159 

9 
17 28.4 

47.8 
18 67.2 

10 
19 65.2 

63.1 
20 61 

11 
21 85.2 

76.3 
22 67.4 

12 
23 86.6 

75.7 
24 64.8 

13 
25 65 

65.6 
26 66.2 

14 
27 64.8 

65 
28 65.2 

15 
29 68.4 

67.7 
30 67 

16 
31 66.6 

66.6 
32 66.6 

17 
33 66.2 

65.8 
34 65.4 

18 
35 66 

65.8 
36 65.6 

19 
37 66.8 

66.9 
38 67 
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群組 模次 壓力峰值 組平均 

20 
39 67.2 

68.4 
40 69.6 

21 
41 65 

65.3 
42 65.6 

22 
43 67.4 

66.4 
44 65.4 

23 
45 66.6 

66.4 
46 66.2 

24 
47 67.8 

35.1 
48 2.4 

25 
49 66.4 

65.9 
50 65.4 

26 
51 69 

67.3 
52 65.6 

27 
53 66.2 

66.3 
54 66.4 

28 
55 65.8 

66 
56 66.2 

29 
57 59.2 

62.5 
58 65.8 

30 
59 64 

64.9 
60 65.8 

總平均 69.72 

標準差 20.88 

 

(2) 組間距監測： 

以射出成型機–第 1部：通訊方式與資訊模型之 5.5 節中模內感測值的壓力峰值為

例，假設今日預計生產 100 個成品，而目前已生產 60 個成品(60 模次)，以一個

群組為兩模次進行監控，並使用目前已生產的 60模次資訊作為黃金標準，詳細資

訊與照表 2，第 1個群組為模次 1與模次 2組成，模次 1與模次 2的壓力峰值為

75.2 與 35 ，此此第一組的組間距為 40.2 ，以此類推第 2組至第 30組，從位組的
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組間距可以得知總平均為 11.57、標準差為 25.81 (皆四捨五入至小數點第二位)，

根據此數據計算黃金標準的範圍，此處依需求決定應使用幾倍標準差，這裡使用

三倍標準差作為黃金標準的範圍的設定，以總平均加上三倍標準差及總平均減去

三倍標準差，得到上管制限數值為 89 、下管制限數值為-65.86 ，透過上各位 數

據可以繪製成圖表，假設第 31組的組間距為 50 (與照圖 3) ，該數值落在上管制限

與下管制限之間(0~89) ，此此群組第 31組在該黃金標準中被判定為正常的製程；

假設第 31 組的組間距為 100 (與照圖 4)，該數值超出上管制限與下管制限範圍

(0~89)，此此群組第 6 組在該黃金標準中被判定為異常的製程，若是持續出現該

現象，產線人員應檢查設備是否發生問題。 

 

圖 3 

 

圖 4 
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表 2 壓力峰值之組間距監測相關數據(第 1組至第 30組) 

群組 模次 壓力峰值 組間距 

1 
1 75.2 

40.2 
2 35 

2 
3 66.4 

0.4 
4 66 

3 
5 65.8 

0 
6 65.8 

4 
7 68.8 

2.6 
8 66.2 

5 
9 67.6 

0.2 
10 67.4 

6 
11 64.8 

125.2 
12 190 

7 
13 65 

1 
14 66 

8 
15 152.8 

6.2 
16 159 

9 
17 28.4 

38.8 
18 67.2 

10 
19 65.2 

4.2 
20 61 

11 
21 85.2 

17.8 
22 67.4 

12 
23 86.6 

21.8 
24 64.8 

13 
25 65 

1.2 
26 66.2 

14 
27 64.8 

0.4 
28 65.2 

15 
29 68.4 

1.4 
30 67 

16 
31 66.6 

0 
32 66.6 

17 
33 66.2 

0.8 
34 65.4 
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群組 模次 壓力峰值 組間距 

18 
35 66 

0.4 
36 65.6 

19 
37 66.8 

0.2 
38 67 

20 
39 67.2 

2.4 
40 69.6 

21 
41 65 

0.6 
42 65.6 

22 
43 67.4 

2 
44 65.4 

23 
45 66.6 

0.4 
46 66.2 

24 
47 67.8 

65.4 
48 2.4 

25 
49 66.4 

1 
50 65.4 

26 
51 69 

3.4 
52 65.6 

27 
53 66.2 

0.2 
54 66.4 

28 
55 65.8 

0.4 
56 66.2 

29 
57 59.2 

6.6 
58 65.8 

30 
59 64 

1.8 
60 65.8 

總平均 11.57 

標準差 25.81 

 

5.3 製程碳排盤查： 

由於全球氣候的變遷，環境議題已不再侷限於地區性而是延展到國家安全與人類生存，

包括我國在內已有多個國家加入 2050 淨零排放的行動，而為此應此目標碳足跡是一重

要的關鍵，碳足跡為一產品生命週期內所消耗的能源經過換算後的二氧化碳排放量，透
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過碳足跡可以知道一產品在製造過程中所產生的碳排量，從射出成型機–第 1部：通訊

方式與資訊模型之 5.5 節數據類型裡設備感測值的電錶類別，能夠監測射出機的能耗

與累積能耗，將能耗轉換成二氧化碳排放量形成碳足跡，除了可以知道產品生產時所排

放的二氧化碳外，也可以透過查詢歷史碳足跡紀錄了解需要節能減碳的地方。 

舉例來說，射出機生產的碳足跡可以使用射出成型機–第 1部：通訊方式與資訊模型之

5.5 節數據類型裡設備感測值中的每模能耗與累積能耗進行監測，能耗為每生產一模次

所產生的耗電量，累積能耗則是每一製令所累積的總耗電量，透過記錄生產階段所產生

的能耗，除了便於查詢過往資訊外，也有助於推估整月/季/年度的預期耗電量，能夠及

早防範並規劃減碳計畫。以計算整年度碳排放量為例，一台 300 噸的油壓式射出機，

整年皆生產同一產品，一天共運作 8小時累積能耗假設為 160度用電量，研廠有 50台

射出機一天共可產生 8,000 度電，而一年以 250 天計算則產生 2,000,000 度電，另根

據經濟部能源署 2022年度電力排碳係數所公布的內容，可計算得出 2022 年度電力排

碳係數為每度電 0.495 公斤二氧化碳當量，此此 2,000,000 度電則可轉換成 990,000

公斤的二氧化碳當量，也就是一間射出廠 50台射出機生產一年時間將近會產生約 990 

噸的碳排放量。透過記錄射出機的能耗與累積能耗資訊，可以快速的將數據換算二氧化

碳當量，並且時刻注意碳排放量是否超出政府規定範圍，以及早防範並制定減碳規劃。 


