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本公司自 1975 年創立以來，主要提供精密塑膠模具，以下是公司歷程。 

 2001 年 獲得 ISO 9001 認證 

 2003 年 中國大連開發區設立大連金隆精密模具有限公司 

 2007 年 新增廠房並導入最新設備 

 2010 年 中國天津市設立昌彥(天津)模具科技有限公司 

 2011 年 台灣台北設立黑田模具有限公司 

泰國大城府旺諾設立 KURODA MOLDINDUSTRY (TIIAILAND) CO., LTD. 

 

始終堅持一步一腳印，本著勇於挑戰、永不懈怠的發展精神和“Technology Plus One”的理念。

在公司網頁寫下，“努力縮短優質產品的交期，實現穩定供應，努力使其成為理所當然的事，

也就是使製造業更貼近人心＂。 

 

放電加工現場的問題 

 

本公司的放電加工現場，人力作業佔了很大的比例，例如電極的平行對準和調校。即使採用簡

單的放電加工或高難度放電加工，也是用相同的方式進行這些操作。因此，特別是在高難度的

放電加工領域，需要增加人力，目前存在人手不足的情況。 

 

近幾年，製造業開始注意到自動化。 因此，為了解決上述問題，我們決定進行放電加工自動

化。 

 

開始進行 Project 

 

實際上，從十年前開始到現在，一直致力於放電加工自動化。然而，要使模具的深部形狀自動

化是很困難的，為了改善它，必須改變方式，有時無法計算工時， 最後無疾而終。 

 

因此，這次放電加工自動化的過程中，根據十年前的經驗，推出了一個新的 Project。 Project 是

由負責電極 modeling、電極 CAM、電極加工和放電加工等人員組成。 

 

在自動化最終目標下制定了年度計劃，至少每月一次開會，當遇到問題時都邀請成員，開展了

大約 9 個月的活動。 

 

活動内容 

 



以下是 Project team 改善活動的成果。 

 

1.取決於模具結構利用放電加工 

2.電極基準的改善 

3.電極 NC Program 編成的改善 

4.放電加工 Program 的改善 

 

 

  



良好的放電切削技術可以縮短模具加工的交期 
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本公司於 1961 年 4 月在靜岡縣清水市成立，員工 90 人的集團化公司，汽車車燈射出成型模具

製造商，生產 100 至 1,600 噸模具，包括頭燈、尾燈、頭燈反光鏡、高位燈、霧燈等模具。 

 

下圖顯示本公司模具加工的大概流程。 除了這些工程外，還有石墨電極處理、線切割加工和 5

軸加工。這些加工過程以及生產類似模具，與其他公司沒有太大的區別。 

 



此外，像其他國內製造業一樣，我們的目標是創造出不依賴操作員技能的穩定品質的模具。為此，

我們希望利用最新的機台，尋求精度，並提高模具製造的效率。 

公司面臨的挑戰 

 

盡可能提高廠內加工的比率，努力縮短模具加工的交期。但是，每月生產的模具數量有所不

同，因此加工設備稼動率的平準化是一項挑戰。在某些情況下，加工過程是重疊的，且無法內

部回應。另外，材料和部件的流動也不順暢。 

 

為了解決這些問題，近年來為切削加工做出了努力，成功使用 5 軸加工機提高效率。 另外，老

舊的加工中心（MC）用來做粗加工，有效利用粗加工的 MC，能縮短操作員難切削材料的加工

時間。 

 

目前在努力進行的是，過程中看到切削加工的問題，問問可以為切削做些什麼？答案是

“是”，效率高嗎？答案是“否”。 

 

不放電加工有十多年了，切削加工的範圍已擴大。然而，在“深”和“硬”的領域的切削加工

需要非常高的技術，因此，有些案子的交期會延長。 

 

此外，不僅加工現場存在問題，NC 程式編寫也存在問題，特別是 5 軸加工，CAM 作業需要時

間，在某些情況下 CAM 作業無法跟上加工的速度。 

 

 

 


