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LCD玻璃切割機

貿隆機械股份有限公司

■計畫目標
　　開發之產品為 LCDÿ!p§y，用於ÿ!產品£¤¨p。DM本w�於 LCD ÿ!p§設8，lV有|}m 
可以提ì，G部©ò%2進N，在�ª的«形下，DM本w的?W勢r面�SP上的壓8，�本計�之目標在於
開發 LCD ÿ!p§y，0達到提高p% LCD 產品%1678，�可降¶設8¦Ñ費用，提ì在�的即時性¦Ñ，
提高設8使用率與降¶Y產成本。本設8Î可出N¬%2_加2­à入。

■執行成果
1. 完成 L C D p§y的自7開發。
2. 與工研®K同完成p§刀座+作。
3. 降¶%& L C Dÿ!p§設8的成本。
4. 本公司藉由X計�的成}，正式¯入 L C D 設8產業領域，8步FtX產業之關½設8。

■新產品／新技術／新設計／新材料簡介
開發之產品為 L C D ÿ!p§y，用於ÿ!產品£¤¨p。新產品}能OP;下：
1. W用ÿ!£¤：¶°：680x880mm/680x586.6mm /680x440mm /680x293.3mm

±度：0.5mm-1.1mm
2. ÿ!p§精度：± 40 ² m 以&(Ò片後± 2 0 0 ²m 以& )
3. ÿ!定位ô固定方式：定位Oâ工"定位，自動�³´正　　��µ£固定　　Ï¶·¢移動
4. 工作DÐ¸：以��µ¹yôº»進行Ð¸
5. ¼電½¯：¾Ï式¼電½¯器
6. y器ª¹：採用º»^µ¹，於�運轉 ({進行ÿ!傳ñôpq )時Û合 CLASS 1000O{
7. ,裝：y架ô表面¿以 S U S 3 0 4 不À鋼äI為7　　上方Á架使用Âb型äI

其xÃÄÅs為 3.5Y-8.5/0.5
8. 工½DÁÆ移動：行)：1450mm　進給速度：300mm/s　進給�位：10 ² m　重Ç精度：± 25 ² m
9. 工½D旋轉：È轉重Ç精度：± 2 . 1秒　　9 0度[度時間：小於 1 秒　　工½DC面度：3 0  ² m
10.刀具'後移動：行)：890mm　　進給速度：800mm/s　　進給�位：10 ² m　　重Ç精度：± 25 ² m
11.刀具上下移動ô與ÿ!Ó觸8控制：刀具上下行)：0~20mmP可�Q 進給�位：1 0 ²m

Ó觸8：0~6KgP可�Q 刀具Ð¸：¾Ï
12.%É處理：型式：雙 C C D�ÊË '後>Ì行)：350mm 進給速度：250mm/s

取É高度：250mm [�度：1 ² m 取É速率：150ms
13.控制：  控制器：PLC(Mi tsubish i  Q �°)　　¯作方式：觸控ÊË　　ÍÎ工½種�：25以上

■技術合作單位及合作內容
合作�¹：工研®yí所
合作方式：目'以ÏÐ研ø的方式與工研®yí所進行合作。
作　　z：Ç以 1 5 0 TÇ，向工研®yí所進行ÏÐ研ø。
Ñ利Ò+：原專利+工研®所有，ÏÐB所產Y之專利K有。
合作c目：
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■成果應用領域
本計v所產出之成$技術約;下：
1. ÿ!p§y之+作ôY產技術
本計v開發完成後能取a進Nÿ!p§y，降¶ LCD設?成本，提高p% LCD產品%1678，�可降¶設8¦
Ñ費用，提ì在�的即時性¦Ñ，提高設8使用率與降¶Y產成本。本設8Î可出N¬%2_加2­à入。

2. ÿ!p§刀座之+,
目'p§刀座之+,技術7æû是��在%2?W的的$Ó (;f本�JÔü工業^f本ÕÖ工Y )，而p§刀
座設計Cÿ!p§y關½之H心技術之一，其設計的�ß關v%&ÿ!p§的品h，X關½技術的自7開發Ç
有¢於%&自7 LCD ÿ!p§的d關設8的Y產，以Ê×目'´部[的+,設8G部ñò%2的進N，DM的
?W勢r面�SP上的壓8，yí¦�的不便，已經設8Ê«上的âj。

3. C C D�³:"技術的開發
yí�Y�的自7開發，目'DM C C D �Y的H心技術:"技術，O´o採用$î¬的Ø體原½0開發，而
�ª的«Ù%&設8+,W，o÷¡ú面f到%2Ø體%ÚÑ成本k高，與效能上不X��與Ê×的Ûo，Ø
而目'yí�³在yí上運用的KA不ÜÝ�，X×藉由 LCD ÿ!p§y的開發，b其需æ C C D�位�(，
� C C D�³:"技術，作z深一層的研øô開發，完成 C C D �³:"技術的自7B。

■專案執行績效說明
��效�方面：
　　目'C面ù示器產業]p%Þß°為àk�動之!�á雙J計v"Ö的H心產業， 2002/p%C面ù示器
產�已S@ 70 NeÇ，n 2001/成¶ 105% ，â¦ 2003/âÇ可S@¬ 80 NeÇ。X2， 2003/@DM
第ãa面¿?已開öî»:產，�DM|體產業678Ç帶0\´的¢�。Ø而設?之 8 0 %費用，用於äåy
器設8，;設8之自+òK提ó，有¢於降¶F?成本ô:產後設8¦Ñ成本。æ%�Jâ定在/後Ç設8自
+率提ó¬ 5 0 % ，以提高產品SP678。反è%&目'設8自+率ç¶PË 3 . 5 %Q的«形下，本專B�於
L D C+,設8的本wB有è´的效�。

在�新��方面：
　　在Ê× C C D 取É時%的品hpq�Î 技術有z深的一éK[，#所取得的%ÉO，使用一éØ體上的計
ê技ë，0Ç%É做一À:"'的'處理，0達到一Àni定的ìí。p§刀座設計時需01輪刀與ÿ!間的
p§壓8與輪刀在ÿ!表面p§時的î隨性，在刀座上的設計有一é技術上的��：輪刀p§壓8設計：壓8
設計採可�|式，在不同的p§�¹下，可設定不同的p§壓8。刀具î隨性設計：在刀座設計Ö做壓8的ï
Èð控制，藉由ïÈð控制_加輪刀p§時得î隨性。

在技術��方面：
　　pq與工研®成}的發ÕKÿ!p§刀座的+,技術，p§刀座設計Cÿ!p§y關½之H心技術之一，
�c技術的開發使得，pq在 L D Cÿ!p§設8的+,技術上能有z深一層的��，在 C C D�³:"方面，
本×的專Bpq� C C D 的:"採用自行開發的�(，完G自7開發�³ñ數ò，藉由�×的專B的w行ó定K
�³開發的=ô

■專案執行重要心得
　　L C D ÿ!p§y，需æde精準的p§，不¤在設計上，加工組õ，)式控制上¡需æ一定的精度Àþ準，
在�×專B的w行@)Ö，有.c的LM的���pq0ö¡是de可U的經�：
1. 在設計:的控¤方面：在lÖ÷ø時，?@Ïæ%�pq設計:上的一éFù，與一éj4上的指正，pq%
��éFù，在'工研®在設計:的P式ôO�上給pq一é·¬與指¬，�ª的一À@)Ùpq公司的設計
:z為úØ有/，Îz加的;û與精確。

2. 在yíü½的加工方面：實ýG)的品h¤制，所有的y½的加工由原þI的取得，經@>種不同的加工)
/，R一i)/到¡;密的ÿ關，G部控制在設計公�之&，É能達到yí該有的精準度，而�ª的一À動作
�於本公司的加工技術以ô品h¤制的èè有一À正向的Å¬，帶給pq一À\¬的品¤經�。

3. 在p§刀座技術方面：yDp§的ÿ!=¿!片£¤¼´設定在 8 8 0 m m * 6 8 0 m m ，由於ÿ!=¿£¤´加上
=¿ðD加工精度的ª«，,成ÿ!=¿�置在ðD上時，ÿ!C面度不2，X時p§刀座設計時需01輪刀
與ÿ!間的p§壓8與輪刀在ÿ!表面p§時的î隨性，在刀座上的設計有以下的��：輪刀p§壓8設計：
壓8設計採可�|式，在不同的p§�¹下，可設定不同的p§壓8刀具î隨性設計：由於ÿ!=¿在=¿ð
D上µ~後，ÿ!表面C|度不2，�在設計上需加�輪刀在刀具表面的î隨性，固設計Ö利用�壓產Yp§
壓8，#在@)Ö做壓8的ïÈð控制，藉由ïÈð控制_加輪刀p§時得î隨性
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