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1983 Joined Fuji Seiki Co., Ltd. (Mold Manufacturer)
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～～Currently, it deals with 1400 molds (6 billion yen) in one year～～
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日本の金型産業の現状と
樹脂金型産業が目指すべきこと

樹脂射出成形金型の現状と今後
Current status and future of resin injection mold
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４、特殊な部品ではなく､汎用部品向けでも高付加価値の金型を創るために
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経済産業省工業統計より引用

日本の金型産業の近年の推移と現状（生産額と種別）

2002年 2015年

単位:百万円=千万WON

日本(の生産額(2015年度）は1兆3,977億円､金型種別内訳は、プレス型36%､プラスチック型32%
参考;世界の金型及び金型部品などの生産金額は約8兆5000億円（2016年）
トップは中国、続いてアメリカ､日本､～ (2017年 ISTMA（国際金型協会）より)～



経済産業省工業統計より引用

需要過多のため､完全な売り手市場
幾度かの不況の影響も受けず
生産量拡大

アジア経済発展に
より日本への金型
依存UP

日本経済
バブル崩壊

リーマン
ショック

4～5年スパンで大きな変動あり
(自動車ではサプライヤー含め､
海外生産工場化が進んだ時期)

自動車開発中止など計画見直しも
相次ぎ､金型発注数激減
型ﾒｰｶｰは廃業･買収も増加

回復基調にはなったきたが､自動車海外生産
が更に進む中､金型現地調達化も進み､回復
基調は緩やか

日本の金型産業の近年の推移と現状（1980以降の生産額変遷）

1980年 2015年
1991年

全金型種共､似かよった増減の傾向
1991年まではほぼ順調に増加､1991～2007年は比較的大きな増減あり､2009年に底を打ちそこから徐々に増加

2007年

=千万WON

アジア経済
通貨危機

ITバブル
崩壊

1997年 2001年



財務省貿易統計より引用

日本の金型産業の近年の推移現状（金型輸出の状況と変遷）

単位:千円=万WON

2006年

2017年

単位:千円=万WON

2006年 2017年

変遷としては､2008年まで減少､その後やや増加し2011年以降ほぼ横ばい
2017年で2,982億円/13,977億円を輸出(21%)

2011年

EXPORT



財務省貿易統計より引用

単位:千円=万WON

2006年 2017年

単位:千円=万WON

変遷としては､2009年に落ち込み､そこから増加傾向(2009年～2017年で2.3倍増加)
2017年で1,386億円を輸入､国内生産額(13,977億円)に対しては9.9%

2006年

2017年

2009年

日本の金型産業の近年の推移と現状（金型輸入の状況と変遷）

IMPORT



日本の金型産業の近年の推移と現状（その理由-国内自動車生産台数）

～1990年､自動車生産･輸出は増加､1985年より海外生産が始まり､以降海外生産が飛躍的に増加
国内は生産･販売共1990年頃(日本経済バブル崩壊)を機として､減少傾向

Domestic 
production

Domestic 
sales

Export Overseas 
production

10,000 units



日本の金型産業の近年の変遷と現状（その理由-機械産業現地法人の部品調達額）

日本からの輸入部品は2007年までは増加､その後減少､ 2009年以降横ばい､
部品の現地調達は年々増加



日本の金型産業の近年の変遷と現状（その理由-主要4ヵ国の部品輸出)

世界の工場:中国との独･米･日本との貿易量変化は､2010～2014年間で､
中国→日本(4倍)､中国→米国(2倍)､中国の輸出が飛躍的に伸びつつある(但しドイツだけは減少)
以上の輸出入の変化に伴い､金型の現地調達も進み､国内金型生産量は減少傾向となったと言える



日本の金型産業の近年の変遷と現状(まとめ)

海外からの金型輸入は落ち着き､今後の国内金型需要は､安定化か緩やかに増加していくと考える

✔自動車においては1985年からの工場海外進出が進み､現地生産量や部品現地調達も
増大し続けている

✔現地では､極力部品は現地調達することでコスト低減を図る為､
現地調達部品は増加､日本からの部品輸出は減少したが安定化

✔例えば中国での人件費は上昇しているから､これ以上の部品現地調達の飛躍的増加はなさそう

✔金型は､国内生産は､1990年頃の量は望めないが､10年前まで大きな増減を繰り返してきて､
7年前から徐々に増加傾向にはある

✔金型輸出･輸入量も5年くらい前からやや安定してきた為､国内金型生産は徐々に増加していく気配
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プレス金型では､愛知､神奈川､静岡が多く(48%)､樹脂射出金型は､愛知､富山､大阪の生産量が多い(35％)
プレス型はやや上位県に集中､樹脂金型は分散｡金型全体では､愛知､静岡､神奈川の生産量が多い

日本の金型産業の近年の変遷と現状（金型種別と地域）

経済産業省工業統計より引用
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✔金型は､設備産業及び､人の産業
✔金型は､量産部品を作る道具であり､ノウハウの塊
✔金型は製品製造の要である
✔金型は､一品受注オーダー品
✔多くの製品製造に使用され､裾野の広い産業
✔一般消費者は､金型のことを知らない､知名度が低い
✔新商品が発売される前に金型を製造するので､事前に開発情報を知る
✔金型製造部門は､量産となるまでの開発部門と言える
✔依頼者からもらった図面の通りに製造する訳ではなく､色々なノウハウを入れて設計･
加工･組み立てを行う

✔月毎､或いは数カ月毎の受注量の増減が大きい
✔従業員20名以下の事業所が90%を占める
✔金型専業メーカーは､10名程度が一般的､50名で中堅､100名で大手と言われる
✔世界の生産額：8兆5,000億円､(日本の生産額:1兆3,977億円)
✔日本の輸出額:2,982億円､海外から日本への輸入額:1,386億円､
日本の事業者:10,500事業所､日本の従業員:103千人)

✔金型事業所形態は､
・金型製造･販売専業､
・金型製造･販売他､他の事業も営む､
・量産企業の社内使用分の金型製造部門

金型産業の特徴

典型的な量産製造業と比べ､一品物であることや､人手に頼らねばならないことも多く､
完全自動化生産ができない(製造コストを大幅に安くはし辛い)

受注量が一定でない為､安定した収益を得にくいが､逆に良い取引価格の場合もあり



金型メーカーの課題と思われること

✔金型の知名度が低く､質･量共に人材難
✔設備投資負担が大きい
✔研究開発余力がない(人材･設備)
✔受注量の山谷が大きく､安定した生産をし辛い
✔価格･支払方法が顧客主導の傾向がある
✔海外に比べ､人件費が高い
✔グローバル化により､顧客の海外進出により､①最初は日本で製造して輸出､
②次に関税･輸送費を削減するため現地調達､③国内需要の減少の流れとなってしまいがち

✔海外需要は増加傾向だが､国内需要は停滞
✔マーケティング力が低い
✔開発中の部品について､顧客から必要最小限の情報しか得られない
✔新しい金型機構を採用しても､海外メーカーなどに模倣されてしまう
✔顧客のQCDニーズをクリアすれば､自社内の都合と理論で製造する
✔企業規模が小さく､営業や海外進出､研究開発に資金を廻し辛い
✔価格が高額に見えるので､顧客側から金型コストが高いと思われやすい
✔需要と供給の関係や海外金型の影響､競合や顧客のC/D要請などで､
価格相場が下がってしまうことがある

✔自社の金型毎の製造コストが把握し辛い



金型メーカーの課題と思われること、対策の方向性

✔金型の知名度が低く､質･量共に人材難
✔設備投資負担が大きい
✔研究開発余力がない(人材･設備)
✔価格･支払方法が顧客主導
✔マーケティング力が低い
✔企業規模が小さく､営業や海外進出､研究開発に投資し辛い

→無金利融資など公的助成を活用し､設備投資負担の軽減

→金型工業会などを活用しての”官”や”学”への働きかけによる人材確保

→金型支払いは､グローバル情報を収集し､”官”への陳情と工業会から要望発信

→工業会や展示会を通し､マーケティング情報収集

✔受注量の山谷が大きく､安定した生産をしずらい

→協力メーカーの活用､或いは型メーカー間で協業orグループ化により､受注増減を調整

製造拠点を増やして業務負荷を調節

→自社の特徴･強みを育成→マーケティングで重要顧客(売上高･収益率･開発概要)を

把握･アピール→自社の特徴･強みを生かし､提案型で､QCDで顧客の競争力向上に寄与
→顧客より信頼を得､更に受注増､との流れを作る



金型メーカーの課題と思われること、対策の方向性

✔海外に比べ､人件費が高い
✔グローバル化により､顧客の海外進出により､①最初は日本で製造して輸出､
②次に関税･輸送費を削減するため現地調達､③国内需要の減少の流れとなってしまう

✔海外需要は増加傾向だが､国内需要は停滞
✔需要と供給の関係や海外金型の影響､顧客のC/D要請などで､
価格相場が下がってしまうことがある

→海外視点での金型業態

① ”国内”だけで”金型製造”のみ
② ”国内”だけで”金型製造+成形or部品”
③ ”国内と海外”で”金型製造”のみ
④ ”国内と海外”で”金型+成形or部品”
⑤ “国内”は”金型製造”のみ､”海外”で”成形or部品”のみ

国内外マーケティング実施､現況顧客情報も合わせ､目指す形態を選択､会社の
ビジョンとし､社員と共有

④にて成功事例:不二精機㈱
https://www.fujiseiki.com/

30年前･･･国内工場2拠点金型製造のみ
現在･････金型は､国内工場1拠点､中国常州工場1拠点

成形は､中国上海工場､タイ工場､インドネシア工場
売上の60%は海外成形工場
30年前は､PANASONIC向けラジオカセットレコーダー用
金型が主だったが､現在は､自動車･医療などの精密金型



✔研究開発余力がない(人材･設備)
✔マーケティング力が低い
✔企業規模が小さく､営業や海外進出､研究開発に資金を廻し辛い
✔顧客側から､金型コストが高いと思われてしまう
✔需要と供給の関係や海外金型の影響､競合や顧客のC/D要請などで､
価格相場が下がってしまうことがある

３-１近年の新成形・金型技術に関わる付加価値の高い金型

・付加価値の高い金型に関わることで金型値崩れを防止
(顧客の新技術･新製法情報は､樹脂材料メーカー､最終商品メーカーが関
わっていることが多く､開発資金も比較的潤沢)
・それに関わることで自社の技術力も向上､量産化できれば仕事もついてくる



近年の革新的生産技術(量産化済み)

従来;ガラス+プレス部品(塗装)でできていたテールゲートUPRを､
PC二色回転成形(射出スタンピング成形)+コーティングにより曲線デザインと軽量化を実現

金型は､製品成形後の残留応力低減の為､射出圧縮成形金型



（ROCTOOL社：FRA La Bourget du Lac)

≪現行のH&Cool製法の効果≫
・A級面ﾊｲｸﾞﾛｽ(ﾋﾟｱﾉﾌﾞﾗｯｸなど)部品への展開で塗装ﾚｽが図れる
・ｳｪﾙﾄﾞﾗｲﾝがﾌﾛｰﾏｰｸが消えるため､多穴仕様ﾃﾞｻﾞｲﾝが可能
・ｶﾞﾗｽ繊維入り材料であっても表面にﾌｨﾗｰが出ない
・薄肉化で材料費削減

≪ﾏｲﾅｽﾒﾘｯﾄ≫
・金型昇温が､金型内面を通す”蒸気”によるので､
最高型温度が常用140℃―45℃程度である
蒸気媒体なので昇温に時間がかかりｻｲｸﾙが長くなる｡

電磁誘導(IH)技術で金型表
面を急速かつ高温
(40～400℃)にできる装置で
あり､2008年から出てきた
技術

ﾃﾞﾓで成形していた部品

金型側面に電磁誘導加熱装置を装備

表面から数ミリ範囲を昇温
する手法であることと､電磁
誘導による急速昇温で､ｻｲ
ｸﾙ短縮できる

近年の革新的生産技術(量産化済み)

従来､塗装もしくはフィルム加飾していたINST PNL周りのパネルを､ヒートサイクル成形で表面の光沢を出し､
塗装工程を無くし､C/Dが実現｡当成形法は､電気ヒーター式､蒸気式､電磁誘導式あり｡金型はそれぞれ専用型｡



発泡成形技術及び装置を開発し、成形機メーカーと提携して販売しているメーカー

各種発泡装置

成
形
機
に
付
加
し
て
使
用

提
携
し
て
い
る
成
形
機
メ
ー
カ
ー

JSW

三菱重工

日精樹脂工業

東芝機械

Kuraus-

Maffai(Ger)

Engel(Aus)

Arburg(Ger)

【効果】40%投資削減
30%の軽量化
画期的な部品C/D
1型で製造可能(17個の金属補強
部品をｲﾝｻｰﾄし､ INJ成形する)
平面度が改良される
高い剛性が得られる

【Mucell技術を使用した事例】

部品：Sun Roof Frame
ｻﾌﾟﾗｲﾔｰ：Inalfa(sunroofﾒｰｶｰ)

Netherlands
車種:2010 Cadillac GMX226
材料:PP GF45
ｻｲｽﾞ：970mmx940mm

Mucell成形技術：射出成形機の樹脂供給時に発泡ガスを注入し、金型をコアバックさせて空間を広げ、
成形品において微細な空洞を作ることで軽量化・樹脂材料費削減を図る技術

近年の革新的生産技術(量産化不明)

成形時に臨界ガスを注入することでMucellという気泡を入れ､金型コアバック動作により気泡を極小化､内包化す
る｡Sun Roof Frameでは､メイン素材の軽量化+プレス部品で強度強化により1プロセスで製造｡軽量化目的｡

金型はコアバック機構ある専用型



近年の革新的生産技術(量産化不明)

基材射出成形とソフト部分PU成形を同一成形機上で行う
プロセス削減による大幅C/Dが見込める技術｡金型は回転式用専用型

BASE LWR
(PC+ABS)



http://www.daikyonishikawa.co.jp/jp/products/car/exterior/liftgatemodule.html

■INNER､OUTER､ｶﾞﾗｽの3部品構成(接着による)
■INNER･･･長繊維射出成形､OUTER･･･汎用材料射出成形+塗装

SPスキン

LNG

樹脂
スポイラー

樹脂

LWR GARN

樹脂

SPフレーム 樹脂ｲﾝﾅｰﾌﾚｰﾑ

樹脂スキン
LWR GRAN

スポイラー

一体

LNG 樹脂
スティフナー

INNERフレームを高硬度となる長繊維射出部品として骨格機能とし､スキン側はスポイラー形状含めた一体化と
することで､部品点数削減､軽量化が実現｡金型は通常の射出成形型｡

近年の革新的生産技術(量産化済み)

現行 SP T/G 樹脂 T/G （2枚構造） ありたい姿

構造

重量 19.9kg SP比 16.9kg (▲15％） SP比 13.9kg （▲30％）



✔研究開発余力がない(人材･設備)
✔マーケティング力が低い
✔企業規模が小さく､営業や海外進出､研究開発に資金を廻し辛い
✔顧客側から､金型コストが高いと思われてしまう
✔需要と供給の関係や海外金型の影響､競合や顧客のC/D要請などで､
価格相場が下がってしまうことがある

３-１近年の新成形・金型技術に関わる付加価値の高い金型

・付加価値の高い金型に関わることで金型値崩れを防止
(顧客の新技術･新製法情報は､樹脂材料メーカー､最終商品メーカーが関
わっていることが多く､開発資金も比較的潤沢)
・それに関わることで自社の技術力も向上､量産化できれば仕事もついてくる

現在進行中の研究開発情報を収集し､それに必要な金型仕様を想定
それらの開発プロジェクトに関わることで､付加価値の高い金型製造に関わることができる



日本の金型産業の現状と
樹脂金型産業が目指すべきこと

１、日本の金型産業の近年の推移と現状

２、日本の金型産業の種別と地域

３、金型産業の特徴・課題と目指すべき観点

３―1 近年の新成形・金型技術に関わる付加価値の高い金型

４、特殊な部品ではなく､汎用部品向けでも高付加価値の金型を創るために



特殊な部品ではなく､汎用部品向けでも高付加価値の金型を創るために

自社の特徴と強みを持つ･増す､自社競争力向上のために､やるべきと思われること

①営業力強化
顧客及び顧客の顧客のトレンド､ニーズ､困り事を情報収集
ex.自動車業界でのトレンドは､

・車両の燃費競争に寄与する各部品の軽量化
ハイテンション材活用による薄肉化､
樹脂薄肉化による軽量化､
金属代替え樹脂化による軽量化
発泡成形の活用

・車両の商品化向上
自動操作化(自動開閉ドア､自動調整ミラー､自動調整シート､

自動調整ヘッドライト､自動及びダンパー式開閉LIDなど)
快適仕様化(自動化温度調整､モード別自動変速､自動省エネ駆動､安全)

・部品コスト低減化(製造プロセス低減･･･二色･多色成形､インサート成形､
艶あり無塗装部品など)

・脱低炭素化
燃料電池駆動車､電気自動車､HV自動車など

顧客は､これらに繋がる研究と開発を日々行っており､そこに金型メーカーとして
絡んでいくことで､より強固な顧客との関係を構築
サプライヤーの開発品は機密性が高い為､顧客と言えど情報を得られにくい
こともある｡このような開発品には､樹脂材料メーカー､成形機メーカーも
参画していることが多く､そちらの情報も常に入手しておくことも必要

情報収集手段･･･人と車のテクノロジー展､IPF､K-SHOW､車の軽量化展､
MARKLINES(自動車部品分解情報)､
OURIN(世界サプライヤー概要シェア情報)などで
カーメーカー及びサプライヤーの部品情報が得られる



特殊な部品ではなく､汎用部品向けでも高付加価値の金型を創るために

自社の特徴と強みを持つ･増す､自社競争力向上のために､やるべきと思われること｡

②研究･開発力強化

自動車関係では、先に述べた新成形法情報を参考いただき、樹脂薄肉化による
軽量化､金属代替え樹脂化による軽量化、発泡成形の活用、二色･多色成形､
インサート成形､無塗装部品の鏡面化、などがキーワード。
それに向けた情報収集、技術蓄積、顧客模索を進めていくべきだが、新製法に
ついては、顧客企業内やグループ企業で推進することが多く、メンバーとして入り込む
にはやや困難な側面もあり

ランプメーカーは、透明･蒸着部品(型は鏡面加工)が多い為、それに長けた型メーカーで
ないと対応できない。しかし自動車外装部品であり、商品性が高い部品のため、FMCの
みならずMMCでもFRランプは新作される。よって金型の発注も多い。
最近のトレンドは、LEDランプで、導光レンズ部品が多く、R0.15までの仕上げ・#16,000
までの磨きを要求される｡が､自社の磨き技術を開発し､将来接触するとよいと思われる｡

③設計力強化

CAD・CAM化（ワイヤーフレーム→サーフェース→ソリッド）の推進は必修。

近年、新型車両を早く上市する為､開発スピードUPの傾向あり｡
→成形メーカーの設計スピードUPに伴い､設計力マンパワー不足気味であり､
金型設計者が上流の部品設計にも関わる(型設計者を顧客へ派遣)ことで､顧客を助け､
生産技術的観点を部品設計に織り込むことができる｡顧客の開発動向情報も得られる｡
(金型設計派遣業者事例あり㈱モールデック https://www.moldec.net/)
(HONDA内施策事例あり･･･HONDA工場内作部品設計中に打ち合わせを始め､
生産技術的提案行い､金型設計･製造を無理なくスムーズに繋げる)



特殊な部品ではなく､汎用部品向けでも高付加価値の金型を創るために

自社の特徴と強みを持つ･増す､自社競争力向上のために､やるべきと思われること｡

③設計力強化

成形解析を活用｡流動､圧力､強度､熱､などの解析を積極活用し､実際に圧力センサーを
設置したテストを行うことで､成形解析の精度向上が可能と思われる｡それにより､
より最適な金型レイアウト設計､最適なランナー･スプルー方案､ヒケ･建て付けなどの
品質向上につながり､TRY-1以降の品質熟成工数の削減に繋げる｡

顧客に訴えかける付加価値の高い金型を供給するためには､まずは顧客の観点を知る
1､樹脂材料歩留まりの向上･使用材料の削減
2､ランナー･ゲートなどのロス部分の低減
3､成形機引き当ての低減
4､成形サイクル短縮
5､金型費削減
これらを解決･向上させられる金型が私の考える付加価値の高い金型です

1､2､を具現化するため､過去の解析結果を有効利用により
シンプル且つ最小限のスプルー･ランナー･ゲート仕様を実現する｡
ホットランナーやバルブの活用で､貢献する｡
最小限の肉厚の模索と､肉厚徐変
(ゲート近傍は指定肉厚､ゲートから離れる場所は
薄肉化を図り､ヒケの低減も合わせて効果を出す｡

(BPR事例;t2.5mm～t1.6mm)



特殊な部品ではなく､汎用部品向けでも高付加価値の金型を創るために

自社の特徴と強みを持つ･増す､自社競争力向上のために､やるべきと思われること｡

③設計力強化
顧客に訴えかける付加価値の高い金型を供給するためには､まずは顧客の観点を知る

1､樹脂材料歩留まりの向上･使用材料の削減
2､ランナー･ゲートなどのロス部分の低減
3､成形機引き当ての低減
4､成形サイクル短縮
5､金型費削減
これらを解決･向上させられる金型が私の考える付加価値の高い金型です

3､成形機引き当てを決める要素は､金型巾(60%)､金型高さ(10%)､製品取り出しまで
想定した必要デーライト寸法(10%)､必要型締め圧力(15%)､射出量(5%)｡
部品毎にこれらの要素のどれで引き当てが決まっているかを見極め､それを解決
すれば引き当て機が低減できる｡

金
型
高
さ



特殊な部品ではなく､汎用部品向けでも高付加価値の金型を創るために

自社の特徴と強みを持つ･増す､自社競争力向上のために､やるべきと思われること｡

③設計力強化
顧客に訴えかける付加価値の高い金型を供給するためには､まずは顧客の観点を知る

1､樹脂材料歩留まりの向上･使用材料の削減
2､ランナー･ゲートなどのロス部分の低減
3､成形機引き当ての低減
4､成形サイクル短縮
5､金型費削減
これらを解決･向上させられる金型が私の考える付加価値の高い金型です

金型巾を小さくする為には､
１､特に巾方向に対してコンパクトなレイアウト設計､
2､部品の方向･配置を工夫､複数取りなら上下の配置
3､ガイドピンを金型高さUP､金型巾減少となるところに配置
4､巾方向にスライドコアが必要な場合は､アンギュラコア→傾斜コアを検討
傾斜コアの合わせ調整･信頼性の解決の為に､LOSE CONの積極活用
LOSE CON;従来の傾斜コアから革新的進化を遂げたスライドシステム！！！



特殊な部品ではなく､汎用部品向けでも高付加価値の金型を創るために

LOSECON 韓国代理店
社名；D&D TECH
代表 朴大雨

PARK DAE WOO

435-833
京畿道 軍浦市 高山路148番路17 軍浦ITバレー B801
B-801, GUNPO IT VALLY, 17、Gosan-ro148beon-gil、Gunpo-si、Gyeonggi-do、

TEL:031-391-4778
HP:011-9247-3839
E-mail:ddtech@chol.com

ｱﾝｷﾞｭﾗｽﾗｲﾄﾞ→ﾙｽﾞｺﾝによる型巾削減事例
(650Ton→350Ton)

型コンパクトの他､画期的スライド手法が取れ､カムコアスライド→通常ルズコンスライド化､
更には製品設計自由度UP効果もあり

tel:031-391-4778


特殊な部品ではなく､汎用部品向けでも高付加価値の金型を創るために

自社の特徴と強みを持つ･増す､自社競争力向上のために､やるべきと思われること｡

③設計力強化
4､成形サイクルの短縮のため､

1､きめ細かな且つ立体的冷却回路設計
2､熱溜まり部分､スプルー･ランナー近傍を徹底冷却化

(Be銅ブロックの活用､金属光造形パーツの活用)
3､冷却回路全体をより製品部に近づける

(限界は量産想定成形条件でCAVITY表面が露を帯びる状態)
4､1で検討した薄肉化もサイクル短縮に貢献できる
5､成形機にて､計量工程が終了する前でも型開き､部品取り出しができるタイプの
マシンを成形メーカーに提案することで､よりサイクル短縮の効果が引き出せる

6､サイクル決定の要因をつぶしていくと､最終的に建て付けの課題が残る｡
建て付け対策の形状修正の提案を行い､その短縮サイクル実現を提案する｡

7､アルミ合金金型の検討
(7000系レベルの素材で､熱伝導率の良さを活かせる｡金型加工･仕上げスピード
も飛躍的向上｡成形サイクル短縮効果大｡HONDAでは自社向けの金型であれば､
▲50%価格で素材購入可能､型費としては鉄型より5%程度削減)
(メーター部品において成形サイクル60%削減実績あり(最終的には､建て付け
金型調整実施､及び計量未完了でも型開き･部品取り出し可能成形機にて)

フタバ電子工業→http://www.futaba.co.jp/precision/mold/index

＜COMBI METER＞

COVER



特殊な部品ではなく､汎用部品向けでも高付加価値の金型を創るために

自社の特徴と強みを持つ･増す､自社競争力向上のために､やるべきと思われること｡

④製造力強化
1､加工速度UP､加工精度UP,､耐久性の観点で､市販品の活用だけでなく､
工具の開発検討を行う→消耗工具コスト削減､加工機の稼働率向上

2､LOSE CONの採用｡構造を把握･活用→金型のコンパクト化､安定生産､更には
部品設計自由度向上にも効果あり

3､製品表面側はカッターパス(曲面の法線方向)とピッチを吟味し､デザインを
崩さない加工と磨きを実施
製品裏面側は､同様な対応で仕上げ磨き無しで製造

4､各業界の開発競争による開発スピードUPが近年甚だしい為､工程管理を通し
製造スピードUPを行う

5､ランプ用金型受注を目指し､鏡面磨き技術を磨く
近年､若い女性の採用が進む｡根気･忍耐力､器用な点で男に勝る｡

5､製品抜けにおいて､可動側リブ部分などにサンドブラスト（イエプコ処理）の活用
6､展示会(EURO MOLD(ドイツ)､INTER MOLD(日本)などで最新の加工技術情報を
収集･検討

スイスイエプコ社開発によるブラスト手法(日本代理店)
http://www.plastron.co.jp/iepco/about/topic-id52.php



まとめ

樹脂金型は､顧客の生産拠点の移動などの影響を受けやすい為､
需要の多い国に進出することで､受注～製造の選択肢は広がる

一方､金型業は一般的な製造業と違う部分が多いが､
述べてきた視点で営業力､技術力､設計力､製造力を磨き､
自社の都合と固定観念で金型を製造するのではなく､
顧客のニーズを把握し答える｡またそれ以上に付加価値の高い金型を
供給し､顧客と共にコスト競争力に繋がる提案･実践ができる姿を
目指すべきだと考えます

付加価値の高い金型とは､自社で高い志で進化を遂げ
顧客も含めて共に進化できる金型のことであると考える

これらの努力を絶え間なく実践することで､顧客は自然と定着し､
増えて行き､自社の安定経営及び成長に繋がると考えます


