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Vergessen Sie nicht, dass wir Handwerker
sind, die Werkzeuge verkaufen

Als ich zum ersten Mal im Rahmen meiner
Ausbildung bei der Mitsubishi Materials
Corporation einen Kunden besuchte,
sagte einer meiner erfahrensten Mitar-
beiter: ,Bitte vergessen Sie nicht, dass
wir Handwerker sind, die Werkzeuge
verkaufen.” Ich arbeite seit meinem
Eintritt in das Unternehmen vor mehr
als 30 Jahren in der Werkzeugsparte und
habe diese Worte nie vergessen.

Die von uns entwickelten Werkzeuge sind
wichtig fir die Herstellung von Kompo-
nenten, die unsere Kunden fertigen. Diese
Worte dienen mir seither als Erinnerung
an unsere Unternehmensmission; d.h. die
Herstellung von Qualitats- und Hochleis-
tungswerkzeugen, die unseren Kunden
eine hohe Produktivitat und Produktquali-
tat sichern, um Marktanteile zu gewinnen
und damit ihren Erfolg zu steigern.

Kunden weltweit nutzen unsere Werk-
zeuge. Das erste Produkt, das wir Ende
der 1980er Jahre an die Weltmarkte
lieferten, waren unsere duflerst beliebten
CVD-beschichteten Wendeschneidplatten.
Mitsubishi Materials expandierte in den
spaten 1980er Jahren in auslandische
Markte. Die Artikel in dieser Ausgabe
befassen sich mit der bedeutenden
Entwicklung unserer Technologie im Zuge
der ErschlieBung dieser wichtigen Markte.

Fir Informationen zu den neuesten CVD-
beschichteten Wendeschneidplatten
beachten Sie bitte die MC6100-Serie. Seit
den 60er Jahren sind wir nun seit mehr
als ein halbes Jahrhundert als innovative
Technologie-Experten tatig und unterstut-
zen unsere Kunden mit den modernsten
Technologien. Diese Ausgabe beschreibt
unser Engagement und unser Bestreben,
unseren Kunden als zuverlassiger Tech-
nologiepartner zur Seite zu stehen.

Als Handwerker bieten wir mehr als
nur Werkzeuge. Wie der Titel dieses
Magazins - Your Global Craftsman Studio
- bereits andeutet, bieten wir weit mehr
als nur Werkzeuge. Ein Beispiel hierfir
ist das Mitsubishi Materials Intelligent
Cutting Test System (MICS]), das wir
in dieser Ausgabe prasentieren. Wir
sind zuversichtlich, dass das MICS ein
groflartiges System flir unsere Kunden
sein wird, das unsere Bearbeitungstech-
nologie mit den Fertigungsprozessen
unserer Kunden verbinden und optimie-
ren wird.

Die metallverarbeitende Industrie ist
seit langem zahlreichen Veranderun-
gen ausgesetzt, die auf eine Vielzahl
technischer Innovationen und neue,
sich rasch wandelnde gesellschaft-
liche Bediirfnisse zuriickzufiihren sind.

Mitsubishi Materials wird sich auch
in Zukunft seiner Verantwortung be-
wusst sein, d. h. ,etwas zu schaffen,
das sich nicht verandert” - mit anderen
Worten: Kontinuierlich raffiniertere und
modernere Fertigungstechnologien fir
Kunden zu entwickeln. Wir freuen uns
darauf, die Unterstiitzung und Zusammen-
arbeit fortzuflihren, wahrend wir weiter-
hin Produkte entwickeln, die lhnen den
entscheidenden Vorteil liefern.

Kazuo Ohara
General Manager,
Business Strategy Department

Metalworking Solutions Company
Mitsubishi Materials Corporation
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Halbleiter bilden die Grundlage der Industrie und der Gesellschaft
unterstutzt durch moderne Halbleiterproduktionsanlagen

Japan war einmal der weltweit
filhrende Halbleiterhersteller

Die Mehrzahl der in den 1980er Jahren
in Japan hergestellten Halbleiter waren
DRAM, die 50 % des weltweiten Volumens
ausmachten. Nach dem wirtschaftlichen
Konflikt zwischen den USA und Japan
liber den Halbleiterhandel*' verzogerte
Japan den Wechsel zu logischen Halb-
leitern und verlor seine Flihrungsposi-
tion an Hersteller in anderen Landern
wie etwa Intel Corporation (USA], TSMC
(Taiwan) und Samsung Electronics Co.,
Ltd. (Korea) (Abb. 1).

Japan produziert derzeit logische und
Leistungshalbleiter - sogenannte Vorgan-
gerhalbleiter -, deren Leiterbreite
zwischen 28 und 130 nm*? betragt,
wahrend aktuelle Produktionsstatten
durch internationale Allianzen restruk-
turiert wurden.

Im Hinblick auf hochmoderne Halbleiter
und die Produktion von High-End-Schal-
tungen mit Leiterbreiten von 5 bis 16 nm

Japan verfiigt weltweit iiber die meisten
Halbleiterproduktionsstatten

@ Grofe inlédndische Halbleiterwerke im Rahmen
internationaler Allianzen

® Grofe logische Halbleiterwerke im Inland

fir Smartphones haben DC™ und 5G
aufgrund der globalen Digitalisierung
rapide zugenommen. Die Nachfrage nach
Halbleitern im mittleren Bereich mit
Leiterbreiten von 20 bis 40 nm ist
aufgrund der zunehmenden Produktion
von Kraftfahrzeugen, Industriemaschinen
und Haushaltsgeraten ebenfalls weltweit
gestiegen. Dies hat technische Innova-
tionen und die Erhéhung der Produktions-
kapazitat durch nationale Strategien fir
die stabile Versorgung mit Halbleitern
beschleunigt. Japan hat auferdem
Mafnahmen umgesetzt, um die Halb-
leiterindustrie wieder zu priorisieren,
und somit die letzten 30 Jahre auszu-
gleichen.

Halbleiterproduktionsanlagen (SPE) sind
fiir die Herstellung hochmoderner Halb-
leiter unverzichtbar

Wahrend das Ausland bisher die Halb-
leiterproduktion dominiert hat, haben
japanische Halbleiterproduktionsanlagen
(SPE) die erstklassige Qualitat durch
zahlreiche technische Verbesserungen

Hokkaido

Onsemi Niigata Werk
Mikrocomputer/Analog /
Leistung 300 nm, 25000/Monat

Tower Semiconductor & Nuvoton
Technology Uozu Werk

System LSI/Sensor

45 - 65 nm, 25000 / Monat
Panasonic 1984

Renesas Electronics
Kumamoto-Kawajiri Werk
1969 - 130 nm

Micron Hiroshima Werk
Speicher (DRAM)
16 nm, 240000/Monat

Sony Kagoshima TEC
1973 -90 nm

Japan Semiconductor Oita
Werk
1970 - 90 nm

Chugoku Kinki @

® Chubu

Tohoku

aufrechterhalten und werden seit langem
als wesentliche Komponente fir die
hochprazise High-End-Halbleiterferti-
gung in der Produktion von mehr als 30 %
des weltweiten Volumens eingesetzt. Die
Semiconductor Equipment Association
of Japan (SEAJ) hatte prognostiziert, dass
der SPE-Umsatz im Geschaftsjahr 2021
einen Rekordbetrag von 3,3 Trillionen Yen
erreichen wiirde, was einem Anstieg von
40 % gegeniber dem Vorjahr entsprechen
wirde. Dies zeigt, dass in Japan herge-
stellte Halbleiter eine extrem hohe Quali-
tat aufweisen.

*1: Die USA beschwerten sich in den 1980er
Jahren, dass die Preise fiir in Japan gefer-
tigte Halbleiter gegen Anti-Preisdumping-
Gesetze verstieBen. Um dieses Problem zu
l6sen, wurde im September 1986 das U.S.-
Japan Semiconductor Agreement
unterzeichnet.

*2: 1 nm entspricht 1/1 Milliardstel Meter.

*3: Das Datenzentrum ist auf den Betrieb einer
Vielzahl verschiedener Computer und Gera-
te fir die Datenkommunikation spezialisiert.

Halbleiterwerk Iwate in
Japan
1984 - 130 nm

KIOXIA Kitagami Werk
Speicher (NAND)
19 nm, WD

Texas Instruments Aizu Werk
Analog
130 nm, 45000 / Monat

Onsemi Aizu Werk
Mikrocomputer / Analog
200 nm, 50000/Monat

Fujitsu Aizu Werk
Leistung (GaN)

350 nm, 20000 / Monat
Transform

° 1984
KIOXIA Yokkaichi Werk

Shikoku | Speicher (NAND)
15 nm, 1400000/Monat

Infineon

UMC Mie Werk

Mikrocomputer /
Leistungssensor

40 - 90 nm, 72000/Monat
WD Mie Fujitsu Semiconductor/

Renesas Electronics Naka Werk
Mikrocomputer /SOC

40 - 130 nm, 94000/Monat
TSMC, 1985

[Abb. 1 Weltweit grofBte Anzahl an Halbleiterdproduktionsstatten in Japan]

Quelle: Karte erstellt von der Mitsubishi Materials Corporation auf der Grundlage von METI Semiconductor-Strategy-Daten

Leiter

[Abb. 2 Leistungshalbleiter/Logik/Speicher]

Halbleiter

Isolator

Leistungshalbleiter
LSI-Betrieb

Stromregelung und -versorgung

Logic-IC Speicher-IC
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Halbleiterfertigungsprozesse (Front-End-Prozess) und Fertigungsanlagen

Die Halbleiterfertigung wird allgemein
in den Front-End-Prozess, in dem Schalt-
kreise auf der Oberflache eines Wafers
gebildet, und dem Back-End-Prozess,
der das Zuschneiden des Wafers zu Chips
sowie die anschlieBende Inspektion und
Verpackung umfasst, unterteilt.

Im Front-End-Prozess wird die Schaltung
dhnlich wie in der Fotografie durch Litho-
grafie-Technik auf den Wafer projiziert
und Isolatoren und Halbleiter werden
teilweise durch wiederholtes Atzen und
Auftragen bearbeitet. Die Verbesserung

der Ertragsrate ist wichtig fir die Wett-
bewerbsfahigkeit, und dies erfordert eine
hochreine Umgebung und ultraprazise
und hocheffektive betriebliche Ablaufe.
Aus diesem Grund finden die duflerst
zuverldssigen japanischen Halbleiter-
produktions- und Inspektionsanlagen
weithin Verwendung (Abb. 3].

Beschichtungsanlagen (globaler Anteil:
90 %), CVD-Anlagen (globaler Anteil:
30 %) und Atzanlagen (globaler Anteil:
30 %) insbesondere zeigen die techni-
schen Kapazitaten in Japan hergestellter

Anlagen. Im Front-End-Prozess wird eine
Vielzahl chemischer Wirkstoffe im
Vakuum verwendet, da sie extrem warme-
und korrosionsbestandig sein missen.

Die Bauteile werden aus einer Vielzahl
unterschiedlicher Materialien von allge-
meinen Werkstoffen wie Aluminiumlegie-
rungen, Edelstahl und FCD bis hin zu
Inconel, Kovar und anderen schwer zu
bearbeitenden Materialien wie Keramik,
Einkristallsilizium,Siliziumkarbid, Quarz-
glas und anderen harten spréden Mate-
rialien hergestellt.

- . : Atzen und
Thermische Fotografische . M Film- und i !
. - Entwicklun
Bearbeitung Belichtung < Atzen Waschen Kontaktherstellung MEARES Inspektion
Verdrahtung
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Erstellung
Thermisches Beschichter / Plasmadtzsystem Einzelwafer- Einzelwafer-Auf- Atomlagenabschei-  Plasmaatzsystem Waferprober
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[Abb. 3 Halbleiterfertigung (Front-End-Prozess) und Anlagen] Quelle: Erstellt durch Mitsubishi Materials Corporation mit Genehmigung von Tokyo Electron Ltd. zur Verwendung
der aus seiner dffentlichen Website verdffentlichten Materials. (https://www.tel.co.jp/)

Produkt-Lineup fir eine Vielzahl unterschiedlicher Werkstoffe

Mitsubishi Materials bietet eine grofle
Auswahl an Produkten fir die Bearbei-
tung in zahlreichen unterschiedlichen
Anwendungen unter Verwendung einer
kumulierten Werkstoff- und Formungs-
technologie. Die Sorte der MP9100-WSP
flir schwer zerspanbare Materialien, die

100 Millionen

Serie der AXD-Fraser fur Aluminium-
legierungen und fiir die Bearbeitung
schwer zerspanbarer Materialien, der
DC-Bohrer fir die Bearbeitung harter
sproder Materialien und die DF-Serie
der Hartmetall-Schaftfrasen insbe-
sondere werden von einer grof3en

Vielzahl unterschiedlicher Kunden hoch
geschatzt. Wir fertigen Produkte, die
sich durch die effektive und effiziente
Bearbeitung von Aluminium und ande-
ren nicht-eisenhaltigen Metallen sowie
von schwer zerspanbaren Materialien
auszeichnet.

Umsatzprognose fir in Japan hergestellte Halbleiterproduktionsanlagen fir die Geschaftsjahre 2021 bis 2023 (Uberarbeitet)

45000

2021 2022 2023

Fir Halbleiter Fir FPD Gesamt

[Abb. 4. Umsatzprognosen fir in Japan hergestellte Halbleiterproduktionsanlagen fir die Geschaftsjahre 2021 bis 2023]
*Quelle: Veroffentlichung in der SEAJ-Zeitung/Diagramm erstellt von der Mitsubishi Materials Corporation
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Produktiibersicht

sproder Materialien

Kleinste Spannuten

DC-Bohrer fiir die Bearbeitung harter

Spezielle Form fiir extrem kleine Locher 90,05

Serie der AXD-Fraser fiir die Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

Elektronisches Bauteil

Geschwindigkeit und Innovation

Den Prognosen zufolge wird der Umsatz
mit japanischen Halbleiterproduktions-
anlagen Jahr fiir Jahr bis zum Geschafts-
jahr 2023 neue Rekordwerte erreichen
(Abb. 4). Dariiber hinaus hat die japani-
sche Regierung beschlossen, TSMC fir
die Fertigung hochmoderner Halbleiter
(22 - 28 nm) und den Bau neuer Werke
in Kumamoto zu unterstiitzen. Die Regie-
rung hat weiterhin beschlossen, die
Instandhaltung und den Ausbau alter
Halbleiterfertigungsstatten zu fordern.
Die staatliche Unterstiitzung der Halb-
leiterfertigung, die wirtschaftliche Sicher-
heit priorisiert, dient als Einflussfaktor
fur die Steigerung der Nachfrage nach
Halbleiterproduktionsanlagen.

Mitsubishi Materials fertigt Produktions-
anlagenteile und Materialien wie etwa
Silizium-Produkte und Beschichtungs-
losungen flir den Backend-Prozess und
kann direkt auf Anfragen der Anlagen-
hersteller reagieren. Mit anderen Worten:
Mitsubishi Materials ist weltweit der
einzige Hersteller, der in der Lage ist,
nicht nur Teile und Materialien zu
vermarkten, sondern auch Bearbeitungs-
ldsungen durch die Synchronisierung von
Bearbeitungstechnologie aus der
Forschungs- und Entwicklungsphase
fur neue Materialien bereitzustellen.

Ab sofort miissen wir technische Inno-
vationen einschliefilich der Minimierung

Sonderbeitrag

der Leitungsbreite von Halbleiterproduk-
tionsanlagen (5 nm oder kleiner) und
durch die CO-neutrale und energiespa-
rende Produktion vorantreiben, um mit
der Entwicklung zunehmend schwer zu
bearbeitender Materialien Schritt zu
halten.

Mitsubishi Materials nutzt in vollem
Umfang unternehmensweite Synergien
und seine weltweiten Netzwerke fir das
Geschaftswachstum der Anlagenherstel-
ler und teileverarbeitenden Unterneh-
men, und konzentriert sich dabei
besonders auf Geschwindigkeit und
Innovation.

Wir unterstiitzen die Entwicklung von
Informationstechnologien mitunseren Produkten.
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EIN GROSSER VAKUUMKAMMER-HERSTELLER MIT HOHER TECHNISCHER
4!/l KAPAZITAT ERZIELT EIN BEMERKENSWERTES WACHSTUM DURCH AGGRESSIVE
_ KAPITALINVESTITIONEN VON MEHR ALS 10 MILLIARDEN YEN IN DEN LETZTEN
“= 30 JAHREN.

Mazak




Fertigung grofler Vakuumkammern
durch die Implementierung groflier Anlagen

Fir die Fertigung von Halbleiter-Wafern und fliissigen
und organischen EL-Panels wird eine Kammer (Behal-
ter) benétigt, um die erforderliche Vakuumumgebung
zu erzeugen, die eine Verunreinigung durch Luft, Gas,
Dampf, Feinpartikel oder andere Fremdstoffe verhindert.
Melco Japan in der Prafektur Miyagi ist der markt-
fiihrende Hersteller groBer Vakuumkammern in Japan.

Masuyuki Kurita, Vorstandsvorsitzender von Melco
Japan, griindete die Kurita Special Steel Corporation
in Hitachi City, Prafektur Ibaraki, im Jahr 1960. Das
Unternehmen verkaufte Pressformerzeugnisse und
Spezialstahle. ,Mein alterer Bruder war im Grofhandel
mit Metallwerkstoffen in Tokio tatig. Ich beschloss daher,
ein Geschéft in einer verwandten Industrie zu griinden.
Ich konnte Material von den Partnerunternehmen mei-
nes Bruders erwerben, was in der Griindungsphase des
Unternehmens von Vorteil war”, erklarte er. Nach dem
Umzug des Werks des Lieferanten in eine landliche
Region kurz nach der Griindung erweiterte auch die
Kurita Special Steel Corporation ihr Geschaft auf diese
Region. Das Unternehmen griindete Niederlassungen in
den Regionen im Norden Kantos und Tohoku an Stand-
orten wie Hitachinaka City in der Prafektur Ibaraki, Iwaki
City in der Prafektur Fukushima, Sendai City, Kitagami
City und Yamagata City, um sein Vertriebsnetzwerk
auszubauen. Das Unternehmen verfiigte bei seiner
Griindung nur Uber eine Maschine, erweiterte seinen
Anlagenpark jedoch kontinuierlich.

Zu Beginn der 1980er Jahre erweiterten grofle Spezial-
stahl-Handelsunternehmen ihr Geschaft ebenfalls auf
landliche Regionen und Gsten einen erbitterten Konkur-
renzkampf aus. Kurita wusste, dass er etwas anderes als
nur Spezialstahle bieten musste, um in der Industrie zu
tiberleben. Daher beschloss er, Edelstahle zu behandeln,
die zu dieser Zeit nicht haufig verwendet wurden. Er
hatte auBerdem das Gefiihl, dass sie sich fiir zahlreiche
zukiinftige Anwendungen in Bereichen wie Industrie-
anlagen und dem Bauwesen eignen wiirden. Er sollte
Recht behalten. Jahr fiir Jahr wurden mehr Auftrdage
fir Edelstahle erteilt, sodass das Unternehmen mehr
Lagerplatz und Logistikstandorte bendtigte. Das Unter-
nehmen errichtete das Materials Stock and Machining
Center in Marumori Town, Igu County, Prafektur Miyagi.
Die Entscheidung fiir die Stadt Marumori fiel, weil das
Unternehmen dort ein grofles Grundstiick erwerben
konnte, um grof3e Mengen an Vorrdten zu lagern. Das
Grundstiick lag nahezu in der Mitte der Niederlassun-
gen, was fir die Materiallieferung sehr praktisch war.

Wenige Jahre, nachdem das Werk in Marumo-
ri seinen Betrieb aufgenommen hatte, bat ein

Prazisionsreinigungssystem fiir groe Kammern
Nur im Besitz von Melco Japan in der Préfektur Miyagi

Beschaffungsmanager des Part-
nerunternehmens Melco Japan,
auszulagernde Arbeit
Verwendung von fiinf oder sechs
Maschinen, die das Partnerunter-

unter

nehmen mit einem grofziigigen
Rabatt bereitstellen wiirde, zu
akzeptieren. Kurita nutzte die Chan-
ce und sicherte sich ein Darlehen,
um die Maschinen von dem Werk
in Marumori zu erwerben. Melco
Japan tibernahm fiir eine Weile ein-
fache Bearbeitungen von Edelstah-
len und seine extrem prazisen Verfahren und die
Oberflachenqualitdten wurden hochgeschatzt.
Aus diesem Grund wurde die Zusammenarbeit mit
Partnerunternehmen erweitert. Nach der Ubernahme
der Bearbeitung der Vakuumkammern fiihrte Melco
Japan Schweiflgerate ein, stellte neue Ingenieure ein
und bildete die Grundlage fir das heutige Werk in
Marumori.

Das heutige Werk in Marumori verfiigt iiber ein hoch-
modernes Fertigungssystem, das vom Zuschneiden des
Edelstahls Uiber das Beschichten bis zum Schweiflen,
Bearbeiten, Elektropolieren und Blechbearbeitung
reicht. Die Ausstattung mit vielen grofen Maschinen ist
eines der Hauptmerkmale des Werks. Kurita erklarte:
.Wir fertigen keine kleinen Produkte, die andere Unter-
nehmen auch herstellen kénnen, sondern grof3e Vaku-
umkammern im Bereich von 10 bis 20 Tonnen, und dies
hat Melco Japan im In- und Ausland bekannt gemacht.
Unsere Fahigkeit, dank unseres Edelstahlbestands
von ca. 8000 Tonnen und der technischen Fahigkeiten
hervorragender Handwerker Produkte jederzeit liefern
zu kénnen, hat es uns ermdglicht, eine vertrauensvolle
Beziehung zu unseren Kunden aufzubauen und unser
Geschéft zu expandieren.”

Trotz solcher Starken konzentrierte sich das Werk in
Marumori auf die Fertigung grofler Vakuumkammern
anstelle kleiner Produkte und Prazisionsteile. Darlber
hinaus verzeichnete das Werk einen grofien Unter-
schied zwischen Spitzennachfrage und solchen mit
geringer Nachfrage. Das Unternehmen beantragte
2014 Unterstitzung durch das Subsidy Programme
for New Business Establishment in the Areas Reco-
vering from Tsunami and Nuclear Disaster towards
Employment Creation (2.) (Forderprogramm fiir die
Grindung neuer Unternehmen in vom Tsunami und
der Nuklearkatastrophe betroffenen Gebieten fiir die
Schaffung von Arbeitsplatzen) des Ministeriums fir
Wirtschaft, Handel und Industrie. Im folgenden Jahr

Masuyuki Kurita
Vorsitzender, Melco Japan Co., Ltd.d.

erwarb das Unternehmen Grundbesitz und baute das
Werk | an der Kiiste in der Stadt Yamamoto, Landkreis
Watari in der Prafektur Miyagi fiir 2 Milliarden Yen.
AnschlieBend wurde ein zweites Werk fiir 2 Milliarden
Yen nach einem Antrag auf Hilfe aus demselben Forder-
programm (8.) im Méarz 2021 gebaut. Etwa die Halfte
der Kosten fiir den Bau beider Werke wurde durch die
Subventionen unter der Bedingung finanziert, dass
das Unternehmen Arbeitskrafte der lokalen Gemeinden
einstellt.

.Seit der Errichtung des Werks in Marumori haben
wir in 30 Jahren etwa 10 Milliarden Yen investiert. Das
Vertrauen unserer Kunden hat es uns ermdglicht,
eine so groe Summe zu investieren. Wir hatten keine
Anleitungen fir die Fertigung grofler Vakuumkammern.
Unsere Techniker unternahmen grof3e Anstrengungen,
um die technische Leistungsfahigkeit durch Versuche zu
verbessern, und sammelten so einzigartige Kenntnisse.”

Wir fragten Kurita, was fiir ihn einen guten Werkzeug-
hersteller ausmacht. Er antwortete ohne lange zu
Uberlegen: .Ein guter Werkzeughersteller ist in der
Lage, schnell eine hohe Qualitat zu einem giinstigen
Preis zu liefern.” Dann lachelte er und fiigte hinzu:
.Ich hoffe, dass Mitsubishi Materials ein vielfaltigeres
Sortiment an Werkzeugen entwickeln wird, die geeignet
sind, die unterschiedlichsten Edelstahlmaterialien zu
bearbeiten. Gehen wir diese Aufgabe gemeinsam an.”

Die Marktnachfrage ist durch COVID-19 leicht zuriick-
gegangen. Kurita geht jedoch davon aus, dass eine
breite Auswahl an Herstellern auch weiterhin grofie
Investitionen tatigen wird. Im Zuge der zunehmenden
Grofe von Navigationsbildschirmen in Fahrzeugen und
des Wachstums im Bereich energiesparender Systeme
wird die Nachfrage nach organischen EL sicherlich
steigen und die Bestellungen fiir Vakuumkammern
zunehmen. Dariiber hinaus denke ich, dass eine hohe
Wahrscheinlichkeit fiir Bestellungen von vertikalen
Vakuumkammern, die von Herstellern von Halbleiter-
produktionsanlagen entwickelt wurden, besteht.”

Wie die obigen Ausfiihrungen zeigen, profitiert Melco
Japan jetzt von einer giinstigen Entwicklung und Kurita
reagiert auf die steigende Nachfrage nach Produkten
seines Unternehmens durch aggressive Kapitalin-
vestitionen. ,Fir die Zukunft mochte ich die Umgebung
und das Wachstum des Unternehmens in flinf oder zehn
Jahren betrachten, um weiterhin Kapital zu investieren
und die Stabilitdt des Unternehmens fiir die nachste
Generation sicherzustellen”, erzéhlte er begeistert.
Trotz seiner 88 Jahre wirkt er jung, ist energiegeladen
und immer zukunftsorientiert.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO




Yuki Izumi,
FMS-Abteilung, Werk an der Kiiste,
Melco Japan Co., Ltd.

Yoshiya Ishizuka,
Manager, Werk an der Kiste,
Melco Japan Co., Ltd.

Susumu Mito,
Produktions- und Technologieabteilung,
Werk an der Kiste, Melco Japan Co., Ltd.

Entwicklung eines flexiblen Fertigungssystems (FMS) fiir die Automation und den unbemannten Betrieb

Das Werk an der Kiiste in Yamamoto stellt Vakuum-
kammern, Halbleiterproduktionsanlagenteile,
Flugzeugteile und Komponenten fiir Anlagen zur
AuBerbetriebnahme von Atomkraftwerken her. Das im
Marz 2021 eréffnete Werk Il verfiigt Gber zwei Ferti-
gungsstraBen: MAZAK und OKUMA. Die MAZAK-Linie
verfiigt tber ein flexibles Fertigungssystem (FMS), das
einen automatisierten unbemannten Betrieb rund um
die Uhr ermdglicht und vier Einheiten fiinfachsiger
Bearbeitungszentren mit unbemannten Paletten-
wechselsystem verbindet. Wenn Komponenten von
einem Bediener im FMS auf eine Palette gesetzt
werden, wahlt die Maschine automatisch die zu
bearbeitenden Komponenten aus und transportiert sie
zur Einstellung zu einer Werkzeugmaschine. Nachdem
die Materialien entsprechend dem Programm automa-
tisch bearbeitet wurden, werden sie wieder auf die
Palette platziert und der nachste Bearbeitungszyklus
beginnt mit der Auswahl der notwendigen Materialien.

Fir ein Werk wie unseres, das von einer geringen
Anzahl an Mitarbeitern betrieben wird, ist Automation
wesentlich. Die Moglichkeit, die Maschinen tagsiiber
von Mitarbeitern bedienen und nachts unbemannt

laufen zu lassen, lost Arbeitskraftemangel, verkirzt
Vorlaufzeiten und reduziert Bedienungsfehler”, erklart
Yoshiya Ishizuka, Leiter des Werks an der Kiste.
Hiroki Izumi von der FMS-Abteilung blickt zurlick
auf die Schwierigkeiten wahrend der Entwicklung der
FMS-Strafle und erzahlt: ,Auch wenn wir sehr viel
weniger uber Forderersysteme als tiber Werkzeug-
maschinen wussten, waren die Forderersysteme
extrem wichtig fir die Automation. Aus diesem Grunde
machten wir uns mit den Grundlagen vertraut. Der
schwierigste Teil war die Verwendung verschiedener
Materialien, da dies komplexere Bewegungen als der
Transport einer einzelnen Komponente erforderte. Da
die Maschinen darlber hinaus die Reihenfolge der
Prioritat automatisch bestimmen, bendtigen wir einen
Bediener oder ein Programm, um die Reihenfolge
anzupassen.”

Das Werk hat zusatzlich zum FMS zahlreiche weite-
re Innovationen implementiert, um die Effizienz zu
verbessern. Fiir das MAZAK-Bearbeitungszentrum
wurde ein IC-Tag auf der Zugzapfenseite der Haupt-
achse platziert, um Werkzeuge zu handhaben.
Urspriinglich hatten wir die Art des Werkzeugs, die

Bearbeitungsmethode und den Namen des zustan-
digen Mitarbeiters auf ein Blatt Papier geschrieben,
wenn wir Werkzeuge aus den Werkzeugmagazi-
nen entnommen haben. Durch den Wechsel zum
IC-Tag-Management konnten der Zeitaufwand der
Dokumentation der Angaben verkiirzt und Fehler
deutlich reduziert werden. Die Position der Werkzeuge
wird jetzt durch einen Computer nachverfolgt und die
optimale Kombination aus Werkzeug und Halter sowie
andere Informationen kénnen jetzt zwischen den an
dem Bearbeitungsprozess beteiligten Mitarbeitern
weitergegeben werden”, erklart lzumi und weist auf
die Vorteile der erhchten betrieblichen Effizienz und
reduzierten Fehlerquote hin.

Die Okuma-Strafe besteht aus einer groflen Drehbank
und drei Bearbeitungszentren. Das Okuma-Portalbe-
arbeitungszentrum kann Spindeln wechseln, was die
Bearbeitung von Edelstahl und Aluminium ermaglicht.
Die Bearbeitung von Aluminium erfordert hohere
Drehzahlen als Edelstahl, sodass wir eine maximale
Drehzahl von 10000 einstellten und die Robustheit
des Maschinengehauses erhdhten.

Digitalisierung von Erfahrungen langjahriger Techniker fir zukinftige Generationen

Die Starke von Melco Japan liegt nicht allein in der
Leistungsfahigkeit seiner Anlagen, sondern auch in
seinen technologischen Fahigkeiten, die von Kunden
so hoch geschatzt werden. Vakuumkammern erfor-
dern eine minimalste Gasleckage und -durchdringung
sowie einen verschlossenen Gasdurchgang als unver-
zichtbare Anforderungen. Neben der Verbesserung
hochpraziser Liquidpanels und Halbleiterchips sind
auch die Qualitatsprifungen durch die Hersteller zu-
nehmend strenger geworden und es wird mit hochster
Sorgfalt auf die Genauigkeit der Bearbeitung, das
luftdichte Schweiflen und das Ausbleiben von Kratzern

i Einstellbarer Reinraum der
9 Ny Bearbeitungsumgebung

N

an den Produkten geachtet. ,Melco Japan verfiigt iiber
viele erfahrene Ingenieure, die die Kundenwiinsche
nach einem engen Toleranzbereich in der Bearbeitung
erfiillen konnen. Dariiber hinaus werden unsere Pro-
dukte aufgrund ihrer hervorragenden Luftdichtigkeit
und der perfekten Oberflachenqualitat auch fir das
Schweiflen von Edelstahl (WIG-Schweifien) geschatzt.
Fiir den abschlieBenden Fertigungsprozess haben
wir grofle Prazisionsreinigungstanks montiert, um
die vollstandige Beseitigung von Schneidol auf den
Schraubengewinden und in Bohrungen sicherzu-
stellen”, erklart Werksleiter Ishizuka stolz.

Susumu Mito aus der Produktions- und Techno-
logieabteilung erlautert uns die hohe Genauigkeit
ihrer Bearbeitung an einem Beispiel. ,Wir wurden
beauftragt, Produkte mit der Bohrungstoleranz der
Klasse f6 (-0,062 - 0,098) fiir @400 zu bearbeiten. Der
Kunde hatte Schwierigkeiten, ein Unternehmen zu
finden, das diese Anforderungen erfiillen konnte, doch
Melco Japan beschloss, den Auftrag anzunehmen.
Grundlagendiskussionen mit Ingenieuren mithilfe von
Zeichnungen haben es uns ermaglicht, das Produkt
mit der vorgegebenen MafBtoleranz herzustellen.
Seither fertigen wir die Produkte weiterhin fiir andere




Einblick in das flexible Fertlgungssystem [FMS]

Unternehmen und kénnen mit Stolz feststellen, dass
wir niemals auch nur eine einzige Kundenrekla-
mation zu verzeichnen hatten”, sagte Mito. Doch
auch bei einer solch hohen Prazision haben ihre
Produkte nur selten Kratzer. ,Ein Bearbeitungs-
verfahren, bei dem Produkte beschadigt wurden,
verwenden wir kein zweites Mal. So verursachte
beispielsweise Punktfrasen Schaden, wenn dies nach
dem Bohren erfolgte. Also anderten wir die Reihen-
folge und bohrten Lécher nach dem Punktfrasen.
So konnten wir Oberflachenmé&ngel verhindern.”

.Unsere Aufgabe ist es jetzt, die technologischen
Fahigkeiten unserer erfahrenen Ingenieure an
die nachste Generation weiterzugeben”, erkldren
Ishizuka, Izumi und Mito. ,Wir digitalisieren jetzt
das Wissen erfahrener Ingenieure, um nicht von
subjektiven Einschatzungen abhangig zu sein. Wenn
wir beispielsweise eine Klemme anziehen, verzichten
wir in unseren Erlduterungen auf Abstrahierungen,
indem wir spezifische Werte wie 45 Grad von dieser
Richtung” verwenden, um sicherzustellen, dass jeder
Ingenieur die gleiche Genauigkeit erreichen kann”,

Verbesserung der Qualitat durch Priorisierung der Kommunikation

Fir die Ingenieure von Melco Japan ist die Kommu-
nikation mit Werkzeugherstellern besonders wichtig.
.Wenn wir Produkte zum ersten Mal bearbeiten,
sprechen wir oftmals mit Schneidwerkzeugherstellern
Uber die Auswahl der Werkzeuge und Bearbeitungs-
verfahren”, sagte Werksleiter Ishizuka. lzumi fugt
hinzu: ,Fir das bereits erwahnte Punktfrasen
erhielt ich auferdem einen Rat von Hiratsuka von
der Vertriebsabteilung von Mitsubishi Materials.
Hiratsuka antwortet immer unverziiglich und liefert
genauso schnell Testwerkzeuge, auch wenn Schneid-
werkzeughersteller dies oftmals lieber vermeiden,
wenn sie noch nicht sicher sind, dass sie einen Auftrag
erhalten werden. Ich fiihle mich wohl dabei, ihn alles
zu fragen.”

Auf die Frage, welche Arten von Werkzeugen in den
Produktionsstatten eingesetzt werden, antworteten
Ishizuka, Izumi und Mito sofort ohne zu zégern: . Diese
Werkzeuge missen kosteneffizient sein und eine
lange Lebensdauer haben. Von Mitsubishi Materials
gelieferte Werkzeuge sind etwas teurer, zeichnen
sich jedoch durch ihre hervorragende Qualitat aus,
was die Produktivitat und Robustheit verbessert und
somit nicht nur die Lebensdauer verldngert, sondern
auch zu einem besseren Preis-Leistungs-Verhaltnis

‘. Teil des Edelstahlbestands F

fiihrt. Wir méchten unsere Einkaufe weiter erhghen”,
erklarte Izumi. Hiratsuka von der Vertriebsabteilung
antwortete hierauf: ,Wir haben vor kurzem den
AXD4000-Fraser fir die Bearbeitung von Aluminium-
legierungen und schwer zu bearbeitenden Materia-
lien geliefert. Wir lieferten dem Kunden zunéachst
Testwerkzeuge fiir einen Vergleich an tatsachlichen
Komponenten und erhielten aufgrund dessen den
Auftrag.” Werksleiter Ishizuka beschrieb seinen
Eindruck von den gelieferten Komponenten: ,Der
AXD4000 wird unsere Bearbeitungsprozessrate erwar-
tungsgeman verbessern und die Werkzeuglebens-
dauer durch spiralférmige Bearbeitung verlangern.”
Shibata, der fir die technische Unterstiitzung bei
LUm
die Partnerschaft zu vertiefen, beriicksichtigen wir die

Mitsubishi Materials verantwortlich ist, sagte:

Vorschldge von Melco Japan zu Produkten. Dies fiihrt
zur Entwicklung neuer Produkte und Verbesserung
bestehender Produkte.”

Ishizuka, Izumi und Mito verrieten uns zum Abschluss
noch, worauf sie sich in der zukiinftigen Fertigung
konzentrieren werden. ,Derzeit treiben wir den Bau
der vierten Bearbeitungszentrale voran, die mit dem
FMS verbunden wird. Unser Ziel ist es, im nachsten

Frihjahr mit dem Betrieb zu beginnen.

Kiyoaki Shibata,

Assistant General Manager, Technische
Vertriebsabteilung, Vertriebsabteilung,
Mitsubishi Materials Corporation

erklart Izumi als Beispiel fiir den Ansatz des Unter-
nehmens zur Ausbildung junger Ingenieure.

mit Schneidwerkzeugherstellern

Wir mochten die Bearbeitung tagsiiber und nachts
fortsetzen, um die Produktivitdt zu steigern.”
(Ishizuka)
gelernt, Kunden allein aufgrund der Zeichnungen zu

.Ich habe von meinen alteren Kollegen

versichern, dass eine Bearbeitung durchaus maglich
ist. Basierend auf der Uberzeugung, dass alles, was
eine Form hat, auch bearbeitet werden kann, streben
(Mito)
.Unser aktuelles Ziel ist es, einen 24-Stunden-Betrieb

wir danach, unsere Verfahren zu verbessern.”

zu ermdglichen. Unser Vorstandsvorsitzender erinnert
uns oft daran, den Geist der Mitsubishi Materials
Corporation in die Gestaltung und Fertigung aller
von uns hergestellten Produkte einzubinden, um
sicherzustellen, dass wir unseren Kunden immer
die héchste Qualitat liefern.” (Izumi)

Es gibt nur wenige Unternehmen - nicht nurin Japan,
sondern weltweit -, die so groe Mengen an Edelstahl
bearbeiten wie Melco Japan. Um diese Stdrke weiter
auszubauen, wird Melco Japan sein Geschaft weiter-
hin von der Vakuumkammerfertigung auf Teile fir
Halbleiterproduktionsanlagen und Luftfahrzeuge
erweitern.

DiafIDGE

Yasuhiko Hiratsuka,

Assistant to the Manager, Sendai
Vertriebsniederlassung, Vertriebsabteilung,
Mitsubishi Materials Corporation
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DIE GESCHICHTE VON MITSUBISHI

DIE GESCHICHTE
VON MITSUBISHI

BandO

Durch die Forderung
offentlicher Angebote einen
Beitrag fur die Gesellschaft

und Gemeinden leisten

Ein Wald voller
Materialien

Mitsubishi Shokai, der Vorganger der Mitsubishi Materials Corporation,
begann 1873 mit dem Ankauf von bewaldetem Land in Yoshioka, Prafektur
Okayama, und fiihrte diese Aktivitaten hauptsachlich in Hokkaido fort.
So wurde er zu einem groflen Waldbesitzer mit einer Flache von
14000 Hektar (140 km?) in ganz Japan. Die Walder des Unternehmens
wurden urspriinglich erworben, um Grubenstempel fiir die Tunnelstiitzen
in seinen Bergwerken zu liefern. Im Zuge der SchlieBung der Bergwerke
in Japan veranderte sich die Rolle dieses Waldlands erheblich. Diese
Ausgabe beschreibt, was mit den Materialien in den Waldern passiert

3 Natij‘rl'lich regenerierter Wald dient als Wasser-
und Okosystem-Schutzgebiet - Hayakita Forest

und welche Rolle sie haben.

Japanische Primeln

Weiterentwicklung der Waldfunktionen

Walder bieten vielfaltige Funktionen. Sie
produzieren Holz, schitzen die Umwelt und
die Biodiversitat durch die Absorption von
Kohlendioxid, verhindern Erdrutsche und
erzeugen Wasserquellen. Um diese Roh-
stoffe vollstandig und nachhaltig nutzen zu
konnen, miissen wir den Zustand der Walder
iberwachen und sie richtig bewirtschaften.

Die Walder im Besitz von Mitsubishi Mate-
rials sind Uber ganz Japan verteilt. Daher
unterscheiden sich die Bedingungen, die
Umgebung und die Funktionen der einzel-
nen Walder. Mitsubishi Materials teilt seine
Walder in vier Zonen ein und bewirtschaftet
sie entsprechend ihrer zu verbessernden
Funktionen zusatzlich zu den bereits ange-
wandten waldspezifischen Management-
methoden.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

Angepasstes Management der Walder

Mitsubishi Materials teilt Walder fir sein
Waldmanagement in vier Kategorien auf
(Zoneneinteilung):

(1) Recyclingzone fiir Holzressourcen:
Nachhaltige Holzproduktion aus Nadel-
Laub-Waldern.

(2) Wasser- und Okosystemschutzgebiete:
Aufrechterhaltung des natiirlichen Walds
durch Bewdsserung und Umwandlung in
einen Naturwald im Fall eines urspriing-
lich kiinstlich angelegten Walds.

(3) Gesundheits- und Erholungszone:
Schaffung eines Modellwaldes und von
Mdglichkeiten zum Spazierengehen und
flir andere Formen der Erholung.

(4) Selektive Entforstung von
Naturwaldern:

Produktion von Nutz-Laubbaumen in
nachhaltiger Weise durch Fallen von
Baumen in natirlich regenerierten
Waldern innerhalb eines Bereichs, der
ihr Wachstum nicht tiberschreitet.

Um diese Funktionen in jedem Gebiet zu

maximieren, wenden wir verschiedene

Managementstrategien an. Wir haben es

uns zum Ziel gesetzt, schone Walder mit
zahlreichen Funktionen zu schaffen, unter
dem Motto ,Vorbild-Walder fiir andere Walder
in ganz Japan”.

Beitrag fiir die Gesellschaft durch eine
stabile Holzversorgung

Mitsubishi Materials produziert etwa 10000 m?
Holz pro Jahr, hauptsachlich in den Recycling-
zonen flr Holzressourcen und in selektiven
Entforstungszonen in Naturwaldern. Das Holz
wird als Rohstoff fiir verschiedene Produkte
von Baumaterialien bis hin zu holzbasierten
Biomasse-Brennstoffen geliefert. Auf diese
Weise tragen wir zur Entwicklung einer recy-
clingorientierten Gesellschaft bei.

In den Recyclingzonen fiir Holzressourcen,
wo wir kiinstliche Walder bewirtschaften,
stellt der Zyklus des Entforstens, Anpflanzens
und Aufforstens eine nachhaltige stabile Ver-
sorgung mit Holz von Nadel-Laubbdaumen
wie Zeder oder japanische Larche sicher.
Darlber hinaus streben wir in ausgewahlten
Entforstungszonen in Naturwaldern eine
nachhaltige Versorgung mit Holz von Laub-



| GroBer Tisch in der Kantine der
neuen Hauptniederlassung

baumen an. Dies erfordert ein Ausdiinnen
und selektives Abholzen innerhalb eines
Bereichs, der das Wachstum des Waldes
nicht Gberschreitet, sowie ein geeignetes
Forstmanagement. Da Naturwalder jedoch
von einer groferen Vielfalt der Baumarten
als kiinstliche Walder gepragt sind, sind
umfangreiche Kenntnisse und Fahigkei-
ten fiir das Management der gesamten
Bandbreite erforderlich. Wir sind daher
bestrebt, die Kenntnisse und Fahigkeiten
durch Initiativen wie etwa die Einladung von
Forstwirten aus der Schweiz mit umfangrei-
chen Kenntnissen in der Bewirtschaftung von
Naturwaldern zur Schulung der Mitglieder
des Teams zu verbessern. Als Teil der Res-
sourcennutzung wird Holz von Laubbaumen
aus unseren firmeneigenen Waldern unter
anderem fir Tische in der Hauptniederlas-
sung des Unternehmens verwendet.

Nutzung der unternehmenseigenen Walder
als Naherholungsgebiete und Erlebnisorte
fiir die Biirger in den Gemeinden

Die Waldgebiete von Mitsubishi Materials
stehen der allgemeinen Offentlichkeit als
Naherholungsgebiete zur Verfligung. Hierzu
zéhlen der Stadtwald, eine Laufstrecke und
ein Campingplatz. Diese Aktivitaten sind
unser Beitrag an die Gesellschaft.

Dariber hinaus werden Baumpflanz-Festi-
vals, Baumzucht-Festivals und andere
Veranstaltungen in den Waldern organisiert,
um den Wert und die Freude, die Walder
Besuchern bieten, zu unterstreichen. Durch
diese und andere Aktivitaten sprechen wir die
lokalen Einwohner proaktiv an.

Ein auf Nachhaltigkeit fokussiertes Unter-
nehmen, das in der Lage ist, seine dffentli-
che Verantwortung in vollem Umfang wahr-
zunehmen

Das Forstmanagement von Mitsubishi
Materials bietet eine Vielzahl &ffentlicher
Funktionen durch die Zoneneinteilung der
Walder im Besitz des Unternehmens. Das

-

Unternehmen erhielt am 1. September 2015
eine Forstzertifizierung im Rahmen der neuen
Normen des Sustainable Green Ecosystem
Council (SGEC] fir insgesamt neun Walder in
Hokkaido, einschliefilich des Hayakita Forest.

Die effektive Nutzung natirlicher Res-
sourcen und des Geschafts fiir die Gesell-
schaft basiert auf unserer Unternehmens-
philosophie ,Fir die Menschen,
die Gesellschaft und die Erde”.
Das angemessene Forstmanagement
wird zur Bewahrung der globa-
len Umwelt ebenso fortgesetzt
wie andere durch die lokalen
Gemeinden und die Gesellschaft
unterstiitzte Aktivitaten.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

14000 ha
landesweit
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Tatig im Bereich fir
Beschichtungsentwicklung,
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Kenichi Sato
Ausgahe 10 ‘ Seit 2012 im Unternehmen

Masakuni Takahashi

Seit 1994 im Unternehmen
General Manager der
Entwicklungsabteilung,

Materialentwicklung im Werk Tsukuba | im Werk Tsukuba

CVD-beschichtetes Hartmeta
fir das Drehen von Stahl

Takuya Ishigaki

Seit 2008 im Unternehmen
Manager im Bereich fir
Beschichtungsentwicklung,
im Werk Tsukuba

* Serie MC6100

Dank der Nutzung von Fertigungstechnologien, Feedback und Vorschlagen der Kunden und Unterstiitzung
der Mitarbeiter des Central Research Institute wurde die Leistung dramatisch verbessert.

Da Automobilteile ganz oben auf der Liste standen,
wurden die fur diese Teile spezifizierten Materialien
immer harter. Aufgrund dieser Entwicklung miissen
Schneidwerkzeuge eine grofiere Verschleififestigkeit
aufweisen. Zunehmende Verschleififestigkeit
fuhrt jedoch auch zu haufigerer Absplitterung
von Werkzeugen, was wiederum Produktmangel
verursacht und eine stabile Produktion erschwert.
Aufgrund der zunehmenden Kundenanfragen
dieses Problem zu l6sen war eine kollaborative
Werkzeugentwicklung notwendig. Das Werk Tsukuba
arbeitete auf der Grundlage der Erkenntnisse des
Central Research Institute in enger Zusammenarbeit
mit dem Engineering-Team der Werkzeugentwicklung.
Die hieraus resultierende Ldsung verbesserte
die Verschleiffestigkeit und die Stabilitat der
Werkzeugkanten erheblich.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO




MC6115

Entstanden durch
Kundenanfragen

— Beschreiben Sie bitte zundchst einmal, was
hinter der Entwicklung des neuen Produkts steckt.

Der Beweggrund fiir die neue Produkt-
entwicklung umfasst zwei Hauptkategorien. Zum
einen die Kundenanfragen und zum anderen die
Erfordernis, neue Technologien zu entwickeln. Die
Entwicklung der MC6100-Serie begann mit der
Anfrage eines auslandischen Kunden. Diese Anfrage
entsprach jedoch auch weitgehend einer neuen Tech-
nologie, die sich bereits in der Entwicklung befand.

[ Sato_[5[¥ Kundenanfrage eines Automobilteile-
herstellers betraf eine langere Werkzeugstandzeit.
Dariiber hinaus wollte der Kunde die Bearbeitungs-
effizienz erhdhen, was eine Verbesserung der Werk-
zeugleistung erforderte. Die Besonderheit in diesem
Fall war die vollstandige Koordination mit dem Kunden
wahrend der Entwicklung. Arbeiten an einem neuen
Produkt finden iblicherweise ausschlieBlich intern
statt, sodass dieser Fall ungewdhnlich war.

— Auch wenn Kunden Anfragen senden, ist es
nicht einfach, ohne die notige Technologie zur
Erfiillung ihrer Wiinsche fortzufahren, oder?

Ja. Auf den Wunsch nach einer verlan-
gerten Werkzeugstandzeit zu reagieren bedeutet, die
Verschleififestigkeit zu erhdhen. Mitsubishi Materials
bietet mit CVD-Technologie, beschichtete Produkte
an. CVD steht fiir chemische Gasphasenabscheidung
(chemical vapor deposition). Bei diesem Verfahren
wird ein Film aus einer Vielzahl von Substanzen
erzeugt. Unsere CVD-Beschichtungstechnologie ist
hervorragend und die diinne CVD-Filmbeschichtung
zeichnet sich durch eine herausragende Verschleif}-
festigkeit aus. Sie muss jedoch prazise gesteuert
werden, um eine Ablosung zu verhindern. Glick-
licherweise arbeiteten wir bereits an der Entwick-
lung einer Technologie, die Beschichtungsabldsung
verhindert, um die VerschleiBfestigkeit zu maximieren.

Fir Hartbeschichtungen kann nur eine
begrenzte Anzahl an Materialien verwendet werden.

Die Suche nach Maglichkeiten, Verschleiffestigkeit und
stabile Werkzeugkanten in mdglichen Kombinationen
und unter verschiedenen Bedingungen zu vereinen,
ist eine endlose Aufgabe. Wir haben eine Reihe von
Technologien zur Erhohung der Verschleififestigkeit
entwickelt und eine davon ist die Super-Nano-Textur-
Technologie.

Supertechnologie zur
Erhohung der Verschleif3-
festigkeit

— Warum haben Sie das Wort ,Super” zu ,,Nano-
Textur-Technologie” hinzugefiigt?

Die Nano-Textur-Technologie ist einer
der Forschungsbereiche des Central Research
Institute. Wir entwickeln seit jeher Technologie zur
Verbesserung der Verschleiffestigkeit durch Verein-
heitlichung der Wachstumsrichtung von Kristallen
und haben seit 2000 Patente hierfiir erlangt. Da
wir solche Technologien fir diesen Fall erheblich
verbessert haben, beschlossen wir, ,Super” zu
der Bezeichnung hinzuzufiigen. Hinsichtlich der
technologischen Verbesserung waren die Korn-
grofe und Wachstumsrichtung in Al,O5-Kristallen
in der urspriinglichen Technologie uneinheitlich.
Aus diesem Grund versuchten wir die GleichmaBig-
keit der KorngroBe zu verbessern. Dies wird als
Nano-Textur-Technologie bezeichnet. Dariiber hinaus
haben wir die GleichmaBigkeit der Kristallwachs-
tumsrichtung verbessert. Dies wird als Super-Nano-
Textur-Technologie bezeichnet. Die hohere Prazision
und GleichmaBigkeit des Kristallwachstums hat die
Verschleififestigkeit erheblich verbessert.

Ich bin Uberzeugt, dass Mitsubishi
Materials jetzt Uber die beste Technologie verfiigt,
um das Kristallwachstum zu optimieren. Eine
solche hohe technologische Entwicklung war nur
maglich, weil wir, die Entwicklungsgruppe und das
Central Research Institute gemeinsam Kenntnisse
gesammelt hatten. Die grundlegende Techno-
logie der Super-Nano-Textur-Technologie wurde
von dem Central Research Institute entwickelt.

MC6125

— Es ist jedoch nicht immer so, dass die
Entwicklung neuer grundlegender Technologie
sofort zu einer Vermarktung fiihrt, oder?

Ja, das ist richtig. Kunden machten,
dass wir unsere grundlegende Technologie nutzen,
um Schneidwerkzeuge zu entwickeln, die unter den
jeweiligen Bearbeitungsbedingungen herausragende
Leistungen erbringen. Mit anderen Worten: Kunden
mochten, dass die Entwicklungsgruppe die Techno-
logie und Werkzeuge entwickelt, die ihnen Stabilitat
und iberlegene Qualitét liefern. Dieser nachste Schritt
erfordert die Fahigkeit, die grundlegende Technologie
zu vermarkten.

Von Mikro zu Makro -
Probleme durch Grof3en-
unterschiede

— Ist es schwierig, die am Central Research
Institute entwickelte Technologie auf die Massen-
produktion anzuwenden?

BT Hierfiir wurde das Entwicklungszentrum
eingerichtet. Auch wenn wir Uberzeugt sind, dass
die im Labor entwickelte grundlegende Technologie
erfolgreich sein wird, benotigen wir die Fertigungs-
technologie, um sie in Masse zu produzieren. Unsere
Aufgabe ist es, diese Art von Fertigungstechnologie
zu entwickeln.

Ich arbeitete bis vor drei Jahren am
Central Research Institute an der Entwicklung grund-
legender Technologie fiir CVD-Beschichtungen und
erfuhr dort von der Steuerung der Kristallwachstums-
richtung. Anschliefend wurde ich zum Tsukuba-Werk
versetzt, wo ich an der MC6100-Serie arbeitete.
Die Voraussetzungen fir die Experimente im Mikro-
mafistab im Labor und die Makro-Massenproduktion
sind jedoch recht verschieden. Was ich am Central
Research Institute iber die grundlegende Techno-
logie gelernt hatte, half mir gliicklicherweise dabei,
das wahrend der Tests fir die Massenproduktion
auftretende Phanomen zu verstehen.
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— Haben Sie sich zur Eile gedrangt gefiihlt, weil
die Entwicklung der MC6100-Serie auf einem
Kundenwunsch basierte?

[ Ishigaki JENER genau. Doch dieser Druck
bedeutete nicht, dass wir Abkiirzungen nehmen
konnten. Wir setzten einen stetig bewussten
Prozess aus wiederholten Versuchen ein,
identifizierten Probleme durch Tests und nahmen
entsprechende Anpassungen vor, bis wir iberzeugt
waren, dass wir die Erwartungen des Kunden nicht
nur erfillen, sondern Ubertreffen konnten. Es
ist auerdem wichtig, den PDCA-Zyklus effizient
und schnell anzuwenden. Dies liegt an dem
Grofenunterschied zwischen der Produktion fir
die Labortests und der Massenproduktion. In der
Produktionsphase werden andere Phdnomene
beobachten als im Labor. Um ein effizientes
Massenproduktionssystem zu entwickeln,
mussen wir wahrend der Produktionstechnologie-
und Fertigungsphasen eng mit den
Beschichtungsmitarbeitern zusammenarbeiten, um
die Entwicklung voranzutreiben. Je spezialisierter
die Mitarbeiter sind, desto schneller muss die
Entwicklung vorangetrieben werden.

EEDETEEI E < ist wichtig, im PDCA-Zyklus die Regeln
und Prinzipien zu befolgen. Wenn wir die Regeln
und Prinzipien befolgen, ist es fiir uns einfacher, bei

auftretenden Problemen die Parameter zu ermitteln.

— Parameter konnen Veranderungen auf
Laborebene beeinflussen.

[ Sato DI Verteilung einiger Parameter kann
sich aufgrund von Gréfenanderungen verandern.
In solchen Fallen ist es auBerdem erforderlich, zu
den grundlegenden Prinzipien zurlickzukehren,
eine Hypothese aufzustellen und diese dann durch
Experimente zu Uberprifen. Wir kommunizieren
eng mit den fiir die Produktionstechnologie
verantwortlichen Mitarbeitern tiber den Prozess,
um sicherzustellen, dass alle auf der gleichen
Ebene sind, wenn eine Hypothese auf der
Grundlage der Veranderungen der Parameter
unter Verwendung der vom Central Research
Institute bereitgestellten berechneten Daten
aufgestellt wird.

Uberwindung von Problemen durch
auflergewohnliche Ansatze und enge
Zusammenarbeit mit Kunden

— Was war Ihre groBte Herausforderung bei der
Entwicklung der MC6100-Serie?

@ Da dies mit einer Kundenanfrage
begann, arbeiteten wir von Beginn an eng mit
diesem Kunden zusammen. Wir fiihrten lange
Gesprache, um die Wiinsche des Kunden genau
zu verstehen. Anschliefiend untersuchten wir
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die Prototypen des Kunden. Wir waren es nicht
gewohnt, auf die dringendsten Bediirfnisse des
Kunden zu reagieren, und dies war eine extrem
herausfordernde Verdnderung unseres Ansatzes.

@ Unsere Mitarbeiter besuchten die
Fertigung des Kunden. Sie standen direkt neben
der tatséchlich getesteten Maschine und hdrten
aufmerksam den Erlauterungen der Bediener
zu. Dariiber hinaus sprachen die Mitarbeiter
von Mitsubishi Materials mit den Ingenieuren
des Kunden, um Verbesserungsmaglichkeiten
zu bestimmen. Durch die Wiederholung dieser
Prozesse konnten wir die Verschleififestigkeit
kontinuierlich verbessern. Doch als wir uns
unserem Ziel schon sehr nahe wahnten, trat ein
letztes Problem auf, das schwer zu l3sen war.

— Was war das fiir ein Problem?

B Die Testmaschine des Kunden
verursachte wahrend einer bestimmten Betriebsart
einen spezifischen Schaden. Wir mussten dieses
Problem l6sen, um unser Ziel zu erreichen.
Trotz aller Anstrengungen gelang es uns durch
Versuche mit unserer Anlage nicht, den an der
Fertigungsstrae des Kunden auftretenden
Schaden zu replizieren.

BT \Wihrend unserer theoretischen
Diskussionen Uber die Ursachen des Problems
hatten wir eine |dee. Wir nahmen an, der Schaden
konnte in einer frihen Phase der Bearbeitung
auftreten. Wenn wir die Ursache in dieser
Phase hatten ermitteln konnen, waren wir in
der Lage, das Problem zu l6sen. Um unsere
Hypothese zu Uberprifen, mussten wir jedoch
die Fertigungsmaschine des Kunden nutzen
und diese mitten im Betrieb abschalten, um die
Schneidkante zu prifen. Fir den Kunden war
das Anhalten der Bearbeitung mitten im
Prozess keine Option. Wir erklarten jedoch,
dass das Anhalten des Prozesses uns
ermoglichen wiirde, das Problem besser
zu verstehen, und dies die Aussicht auf
eine Losung verbessern wiirde.



— Und wie konnten Sie das Problem ldsen?

[ Ishigaki [a]f3 Ergebnisse des Experiments besta-
tigten unsere Hypothese. Da der Schaden in einer
Friihphase der Bearbeitung auftrat, konnten wir
eine Losung finden, um ihn zu reduzieren. Wir
testeten einen verbesserten Prototyp und waren
erfolgreich. Dieser Erfolg und die bereits erzielte
Verschleififestigkeit machten den Kunden sehr
gliicklich.

Mehr Stabilitat durch zwei
neue Technologien

— Ich habe erfahren, dass zusatzlich zu der
Super-Nano-Textur-Technologie weitere neue
Technologien auf die MC6100-Serie angewendet
wurden.

Ja, eine dieser Technologien war die
Reduzierung plétzlicher Briiche, die mithilfe von
Hinweisen eines Kunden ermaglicht wurde. Die
CVD-Beschichtung wird bei hoher Temperatur
gebildet und wahrend des Abkiihlens entstehen
Zugspannungen in der Beschichtung. Eine Bear-
beitung mit einer instabilen Werkzeugschneide
wahrend dieses Zeitraums fiihrt zu ungleich-
méafigem Kontaktverschlei und Risse neigen
dazu, sich auszubreiten, weil die Zugspannung
die Ausdehnung der Risse nicht verhindern kann.
So entstehen Briiche. Die Aufgabe besteht darin,
die Zugspannung zu mindern, um das Problem
zu losen.

Wie wir die Zugspannung gemindert
haben, bleibt ein Geheimnis, doch die Ldsung
wurde durch einen bewussten Prozess wieder-
holten Ausprobierens entwickelt. Dariiber hinaus
wendeten wir den PDCA-Zyklus an.

— Was ist die andere Technologie?
Super Tough-Grip?

Mitsubishi Materials hatte die Tough-
Grip-Technologie, die zwei verschiedene Beschich-
tungslagen fest miteinander verbindet, bereits
entwickelt. Sie wird inshesondere angewendet,
um die AL,O5-Schicht (Aluminiumoxid) und die
TIiCN-Schicht [Titancarbonnitrid), die als Trager
der AL,05-Schicht dient, zu verbinden. Durch die
Verfeinerung der Kristallkérnung wurde die Haft-
flache der AL,Os- und TiICN-Schichten erhdht und
die Haftfahigkeit zwischen den beiden Beschich-
tungslagen verbessert. Mit anderen Worten: Diese
neue Technologie reduzierte das Abldsen von
Beschichtungslagen im Vergleich zu der bisherigen
Technologie wirksamer. Der Ablosefestigkeitstest
fir Super Tough-Grip zeigte, dass sich die Haft-
festigkeit um das 1,6-fache erhohte.

Um ALO; und TiCN, die unterschied-
liche Kristallstrukturen haben, miteinander zu
verbinden, mussten wir zundchst so viel wie
maglich dber die grundlegenden Eigenschaften
jeder Kristallstruktur lernen. Mit diesem Wissen
konnten wir daran arbeiten, die Haftfestigkeit zu
erhohen. Wahrend der jeweiligen Entwicklungs-

prozesse ermdglichte es uns die Zusammenarbeit
mit der technischen Planungsabteilung des Werks,
wiederholte Experimente mit dem tatsachlichen
Beschichtungsofen durchzufiihren.

Unser Entwicklungsteam und die
technische Planungsabteilung des Werks kommu-
nizierten in jedem Schritt des Prozesses eng mitei-
nander. Das gesamte Personal des Tsukuba-Werks
tauschte regelmafBig Meinungen aus. Die enge
Zusammenarbeit ist eine unserer Hauptstarken.

Verschleif3- und Vermei-
dung von Ausschul3 sind
Dauerthemen

— Ist die MC6100-Serie das Ergebnis dieser
neuen Technologien?

Die MC6115 wurde fiir die Hoch-
geschwindigkeitsbearbeitung entwickelt. Das
Auftragen einer dicken Al,0;-Schicht mithilfe
der Super-Nano-Texture-Technologie ermdg-
licht eine hervorragende Verschleififestigkeit
wahrend der Bearbeitung, wenn sich die Tempe-
ratur der Werkzeugkante erhoht, ahnlich wie bei
der Hochgeschwindigkeitshearbeitung und der
hocheffizienten Bearbeitung. Wie bei der MC6125
erreichten wir durch die Hinzugabe Ti-basier-
ter Substanzen oder der Al,05-Schicht zu der
AL,0;-Lage der Super-Nano-Texture-Techno-
logie eine Bearbeitungsleistung, die sich fiir
eine grofere Vielfalt von Anwendungen eignet.

— Wie haben die Kunden reagiert?

@I Dic Verlingerung der Werkzeugstand-
zeit hat die Kunden am meisten erfreut. Wir horen
von den Kunden, dass sich die Produktivitdt ange-
sichts der Verbesserung von Bedingungen wie der
Verarbeitungs- und Bearbeitungsgeschwindig-
keiten gesteigert haben. Wir sind sehr glicklich
dartiber, denn diese Erfolge waren das Ziel der
Entwicklung. Dariiber hinaus verwendeten wir eine
goldene Auflenfarbe. Der Kunde wiinschte sich

wahrend der Entwicklung eine deutlich erkennbare
Werkzeugkante, um den Zustand als ,.gebraucht
oder ungebraucht” anzuzeigen. Wenn wir die
MC6100-Serie an Kunden ausliefern, scheinen
die meisten von der Farbe beeindruckt zu sein. Die
Farbe scheint auch bei Verhandlungen zu helfen.
Es ist nur ein kleiner Aspekt, doch wir sind froh,
uns dafiir entschieden zu haben.

— Wie hoch sind die Kosten der neuen Techno-
logien einschlieflich der Goldbeschichtung?

Die Preise haben sich im Vergleich zu
den bisherigen Werkzeugen nur wenig verandert.
Die Kosten waren ein wesentliches Thema in der
Massenproduktion. Aus diesem Grund priiften wir
die Aspekte der Fertigungsschritte einschlieflich
des Artikelflusses durch werksweite Zusammen-
arbeit. Kosten werden durch die Produktionszeit
bestimmt. Da der Kunde jedoch sehr viel verkauft,
verlief die Produktion entsprechend den urspriing-
lichen Spezifikationen ebenfalls reibungslos, ohne
dass Anderungen erforderlich waren.

— Wie geht es |hrer Meinung nach jetzt weiter?

[ Takahashi [)]f3 Verbesserung der Verschleif3- und
Mangelfestigkeit ist ein Dauerthema fiir Schneid-
werkzeuge. Wir werden daher weiter an diesen
Bereichen arbeiten. Dariiber hinaus miissen
wir Veranderungen bei Kraftfahrzeugmotoren
beriicksichtigen. Wir missen beobachten, wie
sich Kundenbedirfnisse verandern, wenn die
Automobilproduktion komplett auf Elektrofahr-
zeuge umstellt. Veranderungen ihrer Bedurfnisse
haben einen direkten Einfluss auf die Richtung
der technologischen Entwicklung. Auch im
Hinblick auf die Qualitat und Bearbeitungsge-
schwindigkeit werden wir weiterhin danach streben,
die Erwartungen der Kunden zu erfiillen.
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Die Geschichte der CVD-Beschichtung
fur reduzierte Beschichtungslagen
und weniger Gewicht

Ein wesentlicher Beitrag zu
der stabilen Bearbeitung
schwer zerspanbarer
Materialien

Schneidwerkzeuge sind wie Menschen, die hinter den Kulissen arbeiten.
Sie arbeiten auflerhalb des Rampenlichts daran, Fortschritte industrieller
Produkte permanent zu unterstiitzen. Dieser Fortschritt hat einige wesentliche
Meilensteine erreicht. Schneidwerkzeugmaterialien haben sich vom
Hochleistungsschnellarbeitsstahl - auf Japanisch Haisu -, der Ende des
19. Jahrhunderts eingefiihrt wurde, zu Hartmetall weiterentwickelt. Sehr viel
spater wurde dann das Beschichtungsverfahren entwickelt. Dies stellte einen
wesentlichen Fortschritt dar, weil die Oberflache des Hartmetalls mit einer
sehr harten und diinnen Keramikschicht beschichtet wurde. Wir befragten
Mitarbeiter des Innovation Center [vormals Central Research Institute) zur
technischen Entwicklung, die zu Hartmetallwerkzeugen unter Verwendung des
CVD-Verfahrens geflihrt hat.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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EINBLICK

Was ist die CVD-
Beschichtungs-
technologie?

Die Beschichtung durch chemisches
Aufdampfen (CVD) ist ein Prozess, bei dem
Gasmischungen auf 800 bis 1100 Grad
Celsius erhitzt werden, um Hartkeramik auf

die Oberflache des Hartmetalls aufzudamp-
fen. Zuerst wurde Titancarbon (TiC) als
Beschichtungsmaterial entwickelt. Darauf
folgten Titannitrid (TiN), Titancarbonnitrid
(TiCN), Aluminiumoxid (Al,03) und andere.
Aktuell entwickeln sich mehrlagige
Beschichtungstechnologien mit aneinander
haftenden Lagen schnell weiter und sind
mittlerweile ein wichtiger Trend.

Einlagige Beschichtungstechnologie

Verschleiffestigkeit

Eigenschaften der CVD-Beschichtung

e \erbesserung der Haftung und der Kristallausrichtungskontrolltechnologie und dramatische Verbesserung der Stabilitat und

o Wesentliche Verbesserung der Temperaturstabilitat und Verschleiffestigkeit fiir das Hochgeschwindigkeitsdrehen
e Erreichen zuverlassiger Zerspanungsprozesse fir eine grof3ere Vielfalt an Bearbeitungen

Entwicklung von Massenproduktionstechnologie
mithilfe der Dekompressionsbeschichtung

1969 wurde das weltweit erste CVD beschichte-
te Hartmetallwerkzeug vorgestellt. CVD
beschichtete Werkzeuge werden durch die
Beschichtung der Oberflache von Hartmetall-
werkzeugen mit einer sehr harten und diinnen
Keramikfilmschicht hergestellt. Das erste CVD-
Werkzeug wurde von WIDIA, einem alteingeses-
senen deutschen Hartmetallhersteller in West-
deutschland, auf den Markt gebracht. Einige
Monate spater begann der schwedische Her-
steller Sandvik ebenfalls mit dem Verkauf CVD-
beschichteter Werkzeuge.

In den 1970er Jahren flihrten mehrere Herstel-
ler CVD-Werkzeuge mit einer Al,03-Lage auf
einer TiC-Beschichtung ein. Diese waren die
Vorganger der heutigen mehrlagigen CVD-
Beschichtung.

Mitsubishi Materials begann in den spaten 1960er
Jahren ebenfalls im Bereich der Beschichtungen
zu forschen und arbeitete an der Entwicklung
der CVD-Technologie in dem ehemaligen Werk
in Tokio in Shinagawa und dem ehemaligen
Central Research Institute in Omiya. Basierend
auf den Ergebnissen dieser Forschung und Ent-
wicklung fiihrte Mitsubishi Materials 1971 CVD
beschichtete Werkzeuge ein.

Mitsubishi Materials forschte zuerst separatim
Bereich der Beschichtungstechnologie fir TiC
und ALO; und erweiterte die Forschung dann
auf die Hafttechnologie, um diese beiden unter-
schiedlichen Schichten zu verbinden. Diese

Hafttechnologie flihrte zu der Entwicklung von
Tough-Grip und Super Tough-Grip. Zwischen-
zeitlich begann das Unternehmen auch mit der
Entwicklung der Massenproduktionstechnologie.
Die Beschichtung wurde zunachst unter erhoh-
tem atmospharischem Druck durchgefiihrt. Die
Diffusion von Gaskomponenten wird theoretisch
unter Dekompressionsbedingungen beschleu-
nigt, sodass eine Beschichtung in hoher Qualitat
aufgebracht werden kann. Das Unternehmen
ermaoglichte die Massenproduktionstechnologie
durch die Entwicklung hervorragender Anlagen
und der Technologie der Dekompressionsver-
arbeitung.

Es arbeitete Mitte der 1970er Jahre an einer
mehrlagigen Beschichtung mithilfe der Haft-
technologie. Ti-Verbindungen mit hoher Ver-
schleififestigkeit und die mehrlagige Struktur
des chemisch stabilen Al,O; erfiillten die Voraus-
setzungen fir eine gut ausgewogene Bearbei-
tung. Forschungen zur hochfesten Haftung
dieser beiden Lagen bestatigten, dass die
Anwendung der TiCO-Lage als mittlere Lage die
Haftung maximiert. Das Unternehmen entwi-
ckelte die Sorte U77 auf der Grundlage dieser
Technologie im Jahr 1977.
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Technologieentwicklung zur Vermeidung von

Verschleififestigkeit.

Die nachste Aufgabe bestand darin, die
Diffusion von in Substraten enthaltenem
Kobalt zu vermeiden. Die CVD-Ver-
arbeitung bei 1000 Grad Celsius fiihrt
zu Kobaltdiffusion. Diffundiertes Kobalt
aus Substraten dringt in die dariber
liegende TiCN-Schicht ein und die Kera-
mikschicht wird zu einem Verbundmate-
rial, das aus Keramik und metallischen
Materialien besteht (Cermet), wodurch
die Verschlei3festigkeit reduziert wird.

Um dieses Problem zu l6sen, haben
wir eine Barrierentechnologie entwi-
ckelt, die die Kobaltdiffusion verhindert.
Es ist ein neues Verfahren der Verwen-
dung des hochaktiven Gases Acetonitril
(CH,CN]). Als hochaktives Gas kann CH;CN-
Beschichtungen bei um etwa 100 Grad
Celsius niedrigeren Temperaturen als
CH4-Gase produzieren. Die geringe Tem-
peratur reduziert die Kobaltdiffusion aus
Substraten erheblich. Dies ermdoglicht
eine TICN-Schicht mit hoher Kristallinitat

Kobaltdiffusion zur weiteren Verbesserung der

und einer sdulenartigen Struktur zu er-
zeugen. Dieses Verfahren gilt auch heute,
30 Jahre nach seiner Entwicklung, als
Standardtechnologie.

Die Hauptprodukte, die diese Technologie
verwenden, sind die 1992 eingefiihrten
UC6010- und UC6025-Serien. Aufgrund
der herausragenden Technologie erfreu-
ten sich beide Produkte auch noch nach
2000 grofer Beliebtheit.

Entwicklung eines neuen Fertigungsverfahrens als

Antwort auf die Anforderungen der Hochgeschwindigkeits-
und hocheffizienten Verarbeitung in Anlehnung an die
patentierte Technologie eines Konkurrenten.

Mitsubishi Materials konzentrierte sich in
den 1990er Jahren auf die Entwicklung von
Technologien zur Erzeugung einer dicken
Al,0;-Beschichtung. Die Al,0;-Schicht wird
durch die Reaktion von AICl; und H,0 in-
folge der Gasphasen-Reaktion zwischen H,
und CO, erzeugt. Die Geschwindigkeit der
AL,0;-Produktion ist jedoch duflerst hoch,
sodass es extrem schwer ist, eine Beschich-
tung mit gleichmaBiger Qualitat zu er-
zeugen. Im Zuge der zunehmenden
Forderung nach hocheffizienter Hochge-

schwindigkeitsbearbeitung am Markt
wurden auch immer mehr Beschichtungen
mit dickem AL,O; erforderlich. Zu dieser
Zeit bestand eine Methode, eine extrem
kleine Menge H,S zu Reaktionsgasen hin-
zuzufligen, um eine dicke Beschichtung
mit gleichmaBiger Qualitat zu produzieren.
Da diese Technologie jedoch von einem
auslandischen Konkurrenten patentiert
war, musste Mitsubishi Materials
ein neues Verfahren entwickeln.

Hierzu fiihrten wir wiederholte Tests mit
zahlreichen verschiedenen Gasen durch
und erforschten gleichzeitig den Mechanis-
mus dicker Beschichtungen. Es gelang uns
schlieBlich, eine gleichmaBige Qualitat zu
erzielen, die mit der durch die Hinzugabe
von H,S (patentiert durch den Konkurrenten)
vergleichbar war, indem wir NO als Sauer-
stoffquelle in einer Inertgasatmosphare
verwendeten.

Das Ziel: die Entwicklung harterer, robusterer

Schneidwerkzeuge mit hoherer Verschleif3festigkeit.

Anfang des 21. Jahrhunderts befasste sich
Mitsubishi Materials mit der Verbesserung
der Verschleiffestigkeit der Al,05-Schicht.
Wahrend der thermischen Umwandlung
von k-ALO; in eine metastabile Phase bei
1050 Grad Celsius entsteht a-Al203 in einer
stabilen Phase. Wir stellten fest, dass dieses
a-AL,0; eine hervorragende Verschleif3-
festigkeit aufweist. Ausgehend von dieser
Entdeckung entwickelten wir eine Techno-
logie zur Bildung einer Beschichtung durch
die Kontrolle des Wachstums von a-Al,0,
in Richtung der C-Achse. Wir arbeiteten
an der Entwicklung einer Technologie,
die Kristalle natirlich ausrichtet, um die
Harte zu verbessern. Hieraus entstand die
Nano-Texture-Technologie, die spater zur
Super-Nano-Texture-Technologie weiter-
entwickelt wurde.

Gleichzeitig wurden die Arbeiten an der
Entwicklung einer Technologie zur Verlan-
gerung der Werkzeuglebensdauer durch
Erhohung der Dicke von Al,O,;, um die Dicke
von Beschichtungen zu erhohen, fortgefiihrt.
Das Patent, das wir fiir eine Reihe solcher
Al,0;-Beschichtungsbildungstechnologien
erlangten, fiihrte zu der starken Prasenz
von Mitsubishi Materials in der gesamten
Industrie bis heute.

Wir begannen etwa 2010, die Tough-Grip-
Technologie zu entwickeln, die die Haftung
von TiCN und AL,O; erhéht. Zuvor hatten wir
bereits im Bereich der Hafttechnologie fiir
diese beiden Beschichtungen geforscht und
gleichzeitig separat an der Beschichtungs-
technologie fiir TiC und AL,O; gearbeitet. Bei
der CVD-Beschichtung werden verschiedene

Materialien in Schichten aufgetragen. Daher
muss wahrend der CVD-Beschichtung sehr
sorgfaltig darauf geachtet werden, feine
Schichten auf das Grundmaterial aufzu-
tragen. Die Warmedehnungskoeffizienten,
die sich entsprechend den Materialunter-
schieden @ndern, sind ein wichtiger Punkt.
Die Tough-Grip-Technologie verstarkt die
Haftflache der unteren TiCN-Schicht und der
oberen AL,O;-Schicht durch die Verfeinerung
der Mikrostruktur, was zu einer verbesserten
Haftung fihrt und Ablosung verhindert.
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Die technologische Entwicklung der nachsten

Zukunftsvision

vier bis funf Jahre ist der Schlissel fir die

Kommerzialisierung im Jahr 2030.

Unser Zielist es, eine alternative Technologie
flir TICN zu entwickeln. Die Standard-TiCN-
Technologie ist seit mehr als 30 Jahren
immer weiter gereift und es wird schwer
sein, etwas zu entwickeln, das ihre Leistung
Ubertrifft. Wenn wir andererseits eine neue
Technologie entwickeln, werden wir in der
Lage sein, uns eine feste Position gegeniiber
der Konkurrenz in der Industrie zu sichern.
Wir haben bereits begonnen, fir die Ent-
wicklung neuer Technologien zu forschen.

Esist jedoch extrem schwierig, vorherzusagen,
wie sich die Situation in 10 Jahren darstellen
wird, da es unmaglich ist, sich vorzustellen,
welche Art von Bearbeitung in Zukunft an-
gewendet wird. Nach der Spezifikation der
erforderlichen Teile fir ein fertiges Erzeugnis
wie etwa ein Kraftfahrzeug werden die zur
Fertigung solcher Teile erforderlichen Werk-
zeuge bestimmt.

—
M
Ly

Im Zuge des Wechsels von Fahrzeugen mit
Verbrennungsmotoren zu Elektrofahrzeugen
werden wir eine erhebliche Veranderung im
Markt der Schneidwerkzeuge erleben.

Wir werden dariber hinaus die Moglichkeit
neuer schwer zu bearbeitender Materialien in
Betracht ziehen missen. Auch bei Halbleiter-
geraten kann ein Wandel von SiC zu Diaman-
ten stattfinden. Wir miissen uns daher auch
mit der Bewaltigung dieser Veranderung

befassen. Sobald flugfahige Kraftfahrzeuge
auf den Markt kommen, missen wir das
Gewicht der Komponenten minimieren.
Viele potenzielle Aspekte fiir die Zukunft
sind zu bedenken, einschlieBlich zukiinftiger
Komponenten und Schneidwerkzeuge.

Wir unternehmen jeden Tag weitere Schritte,
um im Hinblick auf die Probleme, auf die
man gestof3en ist, Durchbriiche zu erzielen.

Rickblick auf die Geschichte der CVD-Beschichtungstechnologie.

Wenn ich Aluminium-Bilddaten
betrachte, dann aus der Sicht des Alumi-
niumions. Wenn ich an meine Haut denke,
dann aus der Sicht von Kohlendioxid.
Denken wir tber den Ursprung der zahl-
losen Kohlenstoffatome in unserer Haut
nach. Sie konnen hunderte Jahre alt oder
von Dinosauriern, die vor Millionen von
Jahren gelebt haben, weitergegeben wor-
den sein. Wenn ich an das potenzielle Alter
des Kohlenstoffs, aus dem sich unser
Korper bildet, wahrend ich die Daten be-
trachte, erwachen Bilder vor meinem
geistigen Auge zum Leben.

T Der wichtigste Teil meiner Arbeit
am Central Research Institute besteht
darin, Daten sehr sorgfaltig zu beobachten.
Wenn sie Fotos von Proben betrachten,
bemerken verschiedene Menschen unter-
schiedliche Dinge. Wenn wir die Daten
wirklich gut verstehen und die Unterschie-

de entdecken, konnen wir die Richtung
unserer Forschung bestimmen. Als Mit-
arbeiter in einer Flihrungsposition habe
ich das Gefiihl, dass die Weitergabe solcher
Denk- und Betrachtungsweisen an die
nachste Generation ein wichtiger Teil des
Technologietransfers ist. Jiingste Verbes-
serungen von Analysegeraten ermaglichen
es uns, Veranderungen zu erkennen, die
vorher nicht sichtbar waren. Ich mdchte
nochmal betonen, wie wichtig es ist, Dinge
intensiv zu beobachten und zu priifen.

Mein wichtigster Gedanke bei
der Grundlagenforschung ist der Versuch,
in unbekannte Bereiche vorzudringen.
Originalitat fihrt zur Entwicklung neuer
Technologien und Produkte. Hinsichtlich
der CVD-Technologie, deren Geschichte
mehr als ein halbes Jahrhundert zuriick
reicht, nutze ich das angesammelte Wissen,
um Neues aus meiner eigenen Perspek-

tive sowie aus einer vollig neuen Sicht-
weise zu entdecken. Das unterstiitzende
Klima am Central Research Institute bietet
mir die Maglichkeit, die Entwicklung neu-
er Technologien kontinuierlich voranzu-
treiben.

|

= g
5 &

(Links) Masaki Okude, Forschungsleiter
[Mitte) Takatoshi Oshika, Projektmanagement-
Beauftragter

[Rechts) Sho Tatsuoka, Forschungsassistent
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UBER UNS

MTEC NC

Lieferung hochwertiger Produkte
und ein gutes Preis-Leistungs-
Verhadltnis fiir Kunden in
verschiedenen Industrien

Interview mit Mike Pace,

Executive Director!

Mike Pace

Executive Director Marketing,
Engineering and

Business Development
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MTEC NC

An vorderster Front bei Mitsubishi Materials in den USA.
Beste Betreuung und schnelle Reaktion auf Kundenanfragen
aus verschiedenen Industrien in North Carolina.

Der siidostliche US-Bundesstaat North Carolina
ist die Heimat zahlreicher Hersteller in der Auto-
mobil-, Luftfahrt-, und Energieindustrie, sowie in
der Medizintechnik und im allgemeinen Maschi-
nenbau. Als eine der am schnellsten wachsenden
Regionen der USA ist North Carolina ein attrakti-
ver Standort mit einer wachsenden Kundenvielfalt.
Aus diesem Grund beschloss MMUS das MTEC in
dieses Gebiet zu verlegen, und das Schulungs- und
Serviceangebot dort weiter auszubauen.

Im Rahmen des Umzugs wurde die Schulungs-
kapazitat von von 16 auf 50 Personen erhoht und
gleichzeitig die Ausstattung so angepasst, dass
ein breiteres Bauteilspektrum bearbeitet werden
kann und neue Produkte marktgerecht demons-
triert werden konnen. Dariiber hinaus wurde ein
spezielles Team fiir die Entwicklung von Losungen
fur die Medizintechnik gebildet. Durch die Zusam-
menfiihrung von dem technischen Support, dem
kommerziellen und dem Produktmarketing an
einem Standort haben wir ein Umfeld geschaffen,
das ein komplettes Produktmanagement ermdg-
licht, d. h. von der Produktentwicklung bis zur
Markteinfihrung.

Unser Schulungsangebot umfasst eine Vielzahl
von Kursen zu unterschiedlichen Themen und
Kenntnisstufen, von den Grundlagen von Zerspa-
nungswerkzeugen bis hin zu komplexen Anwen-

Fir eine virtuelle Tour besuchen Sie: https://mmusa.reallyinteractive.media/

dungen und Produkten mit einem guten Preis-
Leistungs-Verhaltnis. Unser Team fiir Son-
derlésungen konzentriert sich auf die Effizienz-
steigerung des gesamten Bearbeitungsprozesses,
um die Herstellung von Bauteilen zu verbessern.
Dies beinhaltet die Optimierung von CAD, CAM,
CAE und die Empfehlung der optimalen Werk-
zeuge.

Das Team fiir kommerzielles Marketing befasst
sich mit der Steigerung der Bekanntheit der
Marken DIAEDGE und MOLDINO mithilfe einer
Vielzahl unterschiedlicher Marketingtools. Dieses
Team hat das Image und die Wahrnehmung einzel-
ner Marken in den vergangenen Jahren durch die
Modernisierung der MTEC-NC-Maschinen, durch
die technische Unterstiitzung von hochster Quali-
tat und durch die hervorragende Zusammenarbeit
mit regionalen Partnern erheblich verbessert.

MTEC-NC hat aulerdem vorteilhafte und wichtige
Partnerschaften mit anderen Organisationen
aufgebaut. Dies ist eine seiner Starken und
entscheidend fir die professionelle und kompe-
tente Betreueung unserer Kunden. Wir schulen
und betreuen Kunden, Besucher und Mitarbeiter,
sowie Lieferanten von Maschinen, Anlagen, Mess-
geraten und Software sowie Partner fiir Transport,
Unterhaltung und Unterbringung.



LOSUNGEN

Mithilfe der Uber lange Jahre gesammelten umfang-
reichen Kenntnisse und Erfahrungen in der Bearbei-
tung entwickelt das Lésungsteam in Zusammen-
arbeit mit Kunden und Partnern in den zugehdrigen
Industrien Innovationen. Dariiber hinaus nutzt das
Team modernste CNC-Maschinen, hochfunktio-
nale CAD-, CAM- und CAE-Software, Messgerate
und Prozessanalysen, um digitale Bearbeitungs-
ldsungen zu liefern, die die Produktivitat optimie-
ren und ein hervorragendes Preis-Leistungs-
Verhaltnis bieten. Durch sein globales Netzwerk
der Technolgiezentren des Konzerns weltweit, verbes-
sert und verdffentlicht MTEC-NC Wissen und bewahr-
te Praktiken in Bezug auf Bearbeitungstechnologien,
um zu technologischen Fortschritten beizutragen. Das
Losungsteam setzt seine enge Zusammenarbeit mit
dem Vertriebsteam und den technischen Ingenieuren
fort, um komplexe Anwendungen fir Kunden und die
gesamte metallverarbeitende Industrie zu meistern.

Zusatzlich zu seinen bisherigen Aktivitdten hat das
Team seine Funktionen und Ressourcen mithilfe
digitaler Tools einschlieBlich des von kompetenten
und erfahrenen Ingenieuren betriebenen 5-Achsen-
CNC-Bearbeitungszentrums erheblich verbessert.
Dies hat es dem Team ermdglicht, Trends schnell
aufzugreifen und Bediirfnisse in Bezug auf Kompo-
nenten, Werkstoffe und Qualitatsanforderungen in
der Medizin-, Luft- und Raumfahrt-, Automobil-,
Formen- und Gesenkbau- und allgemeinen Maschi-
nenbau zu erfiillen.

Die durch einen fortlaufenden Prozess wiederhol-
ten Ausprobierens entwickelten Losungen, bieten
Kunden Vorteile durch die Auswahl der modernsten
Werkzeuge und optimierter Programmierungstech-
nologie, um Zyklen zu verkiirzen und Betriebszeiten
zu verbessern. Dies ermdglicht die Entwicklung
von Losungen mit hoher Produktivitat, kosten-
effizienter Produktion und herausragender Leis-
tung an den Produktionsstandorten der Kunden.

Systeme und Bearbeitungszentren:

e Ein Fiinf-Achsen-CNC-Bearbeitungszentrum

e Einlanges Fiinf-Achsen-CNC-
Bearbeitungszentrum

o Zwei vertikale Drei-Achsen-CNC-
Bearbeitungszentren

e Ein CNC-Drehzentrum

* Mess- und Werkzeugeinrichtungsgerat

e Werkzeugmanagement-System

e CAD/CAM/CAE (Digitale Systeme)

Jogendra Saxena
Senior Manager,
Technische Planung

SCHULUNG & TECHNISCHE UNTERSTUTZUNG
Das Solution-Team setzt sein umfassendes Wissen
in der Zerspanung und seine langjahrige Erfah-
rung in der Fertigung ein, um Kunden zu schulen
und gemeinsam mit ihnen neue Lésungen zu ent-
wickeln. Die Einfiihrung neuer Schneidwerkzeuge
und die Bereitstellung technischer Schulungen fiir
innovative Anwendungen sind wichtig fir Kunden,
Ingenieure, Konstrukteure, Programmierer, Be-
arbeitungstechniker, Studenten und Mitarbeiter
von MTEC.

MTEC bietet regelmaBig Seminare zu Be-
arbeitungstechnologien und Schulungen
zu Fertigung fir Kunden, Vertriebshandler,
Industriepartner und Berufsschiiler an. Sein Aus-

bildungsprogramm bietet Teilnehmern hervor-
ragende Lernmaglichkeiten und die Chance, sich
zu vernetzen, wahrend gleichzeitig mafgeschnei-
derte Online-Schulungen einschlieBlich Webina-
ren und Live-Vorflihrungen an CNC-Maschinen
angeboten werden. Gruppensport und kulturelle
Aktivitaten am Abend werden im Rahmen des
internen Teambuildings angeboten.

Die Schulungen umfassen Themen, wie z. B.
Funktionalitat und Vorteile neuer Produkte, mo-
derne Fertigungstechnologien fiir die Zerspanung
verschiedener Werkstoffe und Legierungen, be-
wahrte Bearbeitungspraktiken mit CNC-Maschi-
nen und viele andere praktische Vorfiihrungen.

Die technische Hotline (per Telefon und E-Mail)
ist eine weitere Starke von MTEC. Das Team berat
die Kunden bei der Auswahl der richtigen Werk-
zeuge fur die jeweilige Anwendung und informiert
Uber die Optimierung der Bearbeitungsdaten
mit den gangigen Bearbeitungstechnologien.
Dariber hinaus werden

Fallstudien vorgestellt
und erfolgreiche An-
wendungsbeispiele
demonstriert.

Peter Dunster
Manager fiir Schulungen und
technische Unterstiitzung

KOMMERZIELLES MARKETING UND
OPERATIVES GESCHAFT

Das Team flir kommerzielles Marketing ist permanent
bestrebt, die Kommunikation zwischen Mitarbeitern
und Kunden zu verbessern. Das Intranet mit einem
Dashboard ist ein wichtiges Instrument fiir die
Pflege und Verbesserung der Kommunikation. Das
Dashboard enthélt Mitteilungen des Unternehmens,
Nachrichten des Prasidenten, aktuelle Informationen
zur Einflhrung neuer Produkte, Preislisten und
Neuigkeiten Uber das Werkzeugportfolio, u. a.
Produkteinfiihrungen und Produkterweiterungen.
Dariiber hinaus werden Informationen zu technischer
Planung, Qualitatssicherung und Anfrageformulare fir
das Projektteam regelmaBig aktualisiert und iiber jede

Seite veroffentlicht. Um die Kommunikation weiter zu
verbessern, hat das Team eine spezielle Kontaktfunktion
namens Constant Contact fiir Mitarbeiter und Kunden
eingerichtet. Constant Contact ermdglicht die
Erstellung von Informations-E-Mails mit automatischer
Bestatigung, dass Nachrichten empfangen und gelesen
wurden.

Soziale Netzwerke sind ebenso ein wichtiges Thema.
Das Team nutzt LinkedIn, Facebook, Instagram, Twitter
und YouTube. Mit mehr als 31.000 Followern und
120.000 Besuchern pro Jahr haben sich die sozialen
Netzwerke zu einem effektiven Marketinginstrument
entwickelt, das es dem Team ermdglicht, seine
Botschaften mit groBer Reichweite zu verbreiten.

Dariiber hinaus hat das Team spezielle Landing Pages
erstellt, um die Beitrdge in den sozialen Medien zu
unterstiitzen. Die Einrichtung einer Webseite, auf der
alle Informationen zu finden sind, hat sich im Rahmen
des Kommunikationsmarketings als sehr effektiv
erwiesen. Auflerdem wird das Portal ., mtectraining.
info” weithin genutzt, um Informationen Gber alle
Schulungsprogramme
einschlieBlich Webinare,
Online- und Vor-Ort-
Schulungen zu liefern.

Joe Dunn
Manager fiir kommerzielles
Marketing und operatives Geschaft
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INNOVATIVE
TECHNOLOGIE ez

Extrem zuverlassige Fertigung durch
ein neues Maschinentberwachungssystem

-

ERP]’

CAM/SIM

o

MES

1SO

)\

PLM/CAD

Anwenderlosungen
Schneidtests im technischen Zentrum

Die technischen Zentren (Ostjapan/Westjapan)
erhdhen die Kundenzufriedenheit mit Schneid-
tests, indem sie das Mitsubishi Materials Intel-
ligent Cutting Test System (MICS) mit der
Prifeinrichtung verbinden.

Bei der Messung des Schneidwiderstands war
es aufgrund ihrer Grofle manchmal schwierig,
Schneidtests mit den von Kunden gelieferten
Werkstoffen durchzufiihren. Die Anwendung
des MICS fiir die Lastwertmessung ermdglicht

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN.S

die Durchfiihrung von Schneidtests in einer
Umgebung, die den Fertigungsstrafien ohne
Einschrankungen entspricht.

Dariiber hinaus erforderten herkdmmliche
Messungen bei der Durchfiihrung von Lang-
zeittests eine enorme Anzahl an Prozessen,
um vollstandige Maschinendaten zu erhalten,
was nahezu unmdaglich war. Mit dem MICS
konnen die Prozesse bis zum Ende der Werk-
zeuglebensdauer bestatigt werden, da der

MANUFACTURING

-~

)

LOGISTIC

TDM

PRESETTING

Lastwert durchgehend aufrechterhalten wer-
den kann.

Aus diesem Grund kann die Abfolge der
Ereignisse vor einem Bohrerbruch oder dem
Abplatzen einer WSP dargestellt werden.
Dies liefert zuverlassige Messwerte, die Ver-
besserungen ermaglichen.




Mitsubishi Materials Intelligent
Cutting Test System

Bestatigung des Werkzeugverhaltens durch tatsachlichen Einsatz in der Kundenumgebung
e Reaktion auf die Anlagen, die der Kunde tatsachlich fir seine Bearbeitung nutzt
e Unterbreiten von Vorschlagen fur die optimale Bearbeitung durch die Analyse von Bearbeitungsdaten

MICS bietet vollig neue Ldsungen durch die Erfassung,
Sammlung und Analyse von Lastwerten fir Werkzeug-

CVT-Schraglochbohranalysetest an einer Riemenscheibe. |
GroBere Probengrofie

CONFIDENTIAL ]

Report Dat...| 2020/12/23

maschinenspindeln Und TiSChaChSen. Hient Distributor Bearbeitungstechnologiezentrum, Forschungs-
und Entwicklungsabteilung, Mitsubishi Materials
Corporation
. . . . . Approved C Prepar
Dariiber hinaus erfordert dies nicht die Anschaffung Test Date Test Operator i i

neuer Werkzeugmaschinen. Durch einfaches Verbinden 2021/5/18
von Werkzeugen mit den Anlagen der Fertigungsstrafe,
die der Kunde tatsachlich nutzt, kann in kiirzester Zeit

eine Datenbank fiir die Uberwachung erstellt werden. 1000 k
Ch1: Hauptach§ﬁ| jm\&l &J
Da die Trendanalyse des Prozesses und die Einstellung
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Wellenformdaten

von Schwellenwerten fiir die Datenbank innerhalb des gg:
MICS stattfinden konnen, wird ein Einsatz an Oh3: Xchchse ol
Produktionsstandorten zur Verbesserung erwartet. m‘: ik =
Die erstellte Datenbank wird in CSV-Daten ausgegeben. = 0.06
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Ein Diagramm der Dispersion der Lebensdauer aufgrund verschiedener
Griinde in der Bearbeitung. Das Management auf der Grundlage der Daten
einer kurzen Werkzeuglebensdauer ermaglicht eine stabilere Produktion.

Ein Diagramm der Werkzeuglebensdauer auf Grundlage der erfassten Daten
und Analyseergebnisse. Trug zur Reduzierung des Werkzeugwechsels bei.

*Aus: GOT Window of the 1Q Monozukuri -
Tool machine wear diagnosis device
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Ergebnisse der Analyse auf der Grundlage der Korrelation zwischen dem Lochdurchmesser (Ubergréfie) und der Hauptachsenlast

Zukulnftige Expansion

Wir haben uns in Zusammenarbeit mit Kunden
auf die effektive Nutzung der Datenbankinfor-
mationen konzentriert. Die Analyseergebnisse
flr die Vorhersage der Werkzeuglebensdauer
und die Auswahl der korrekten Verfahren und
Schneidwerkzeuge fiir neue Fertigungsstra-
Ben ermdglichen uns, den Zeitaufwand und

die Anzahl der erforderlichen Prozesse fir die
Einrichtung einer effizienten Fertigungsstrafe
zu reduzieren.

Dariiber hinaus bietet uns die Nutzung der
Datenbankinformationen mit Sensorinstrumen-
ten die Mdglichkeit, gleichzeitig die Bearbeitung,

die Qualitat der Werkstoffe und den Betrieb
der Anlage zur Optimierung der Produktion
einschlieBlich unkomplizierter Messung und
Anlagenwartung zu analysieren.
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Einblick in die
japanische Kultur

L .
‘..-o.....-

P

In Zusammenarbeit mit: Keiko Omori (YUIMICO)

Traditionelle japanische SuBspeise, die tief in der japanischen Kultur verwurzelt ist.

Eine traditionelle japanische SufBspeise aus der Edo-Zeit.

Traditionelle japanische Siifispeisen sind nicht
nur kostlich, sondern durch ihre Farben und
Formen auch optisch sehr ansprechend. Die
Schonheit traditioneller japanischer Siispei-
sen liegt in ihrem kunstvollen Stil.

Ihre lange Geschichte begann, als Menschen in
der Jomom-Ara (etwa 14.000 bis 1.000 v. Chr.)
Friichte, die sie pflickten und als Imbiss oder
leichte Mahlzeit aBen, .Kashi” nannten, was
auf Japanisch ,SiiBspeise” bedeutet.

Spater, in der Asuka- und Heian-Ara
(592-1185), wurden ,Kara-kudamono” oder
.Togashi“, aus China nach Japan eingefihrt,
was wortlich Ubersetzt ., StBigkeiten chinesi-
scher Herkunft” bedeutet. Diese wurden durch
Kneten von Weizen- und Reismehl mit Zucker

und anschlieBendes Braten hergestellt. Inder
Kamakura- und Muromachi-Ara (1185-1573)
wurden siiles Bohnengelee (Yokan) und siifle
Brotchen (Manju), die sogenannten ,Tenshin”
(.chinesische SiiBigkeiten”), aus China einge-
fuhrt.

Spater wurden Kuchen aus weiflem Zucker
und Eiern wie Castilla und Kekse aus Portu-
gal und Spanien eingefiihrt. Diese wurden
allgemein als ,Namban-gashi” bezeichnet,
was ,aus Portugal und Spanien importierte
SiBigkeiten” bedeutet. Etwa zu dieser Zeit
entstand die japanische Teezeremonie, und
es wurden leichte Erfrischungen kreiert, die
zum Tee serviert wurden. Diese unterschieden
sich jedoch erheblich von dem, was wir heute
kennen.

Ausdruck der wechselnden Jahreszeiten

Auch wenn sie in jingster Zeit vereinfacht
wurden, gibt es in Japan eine Vielzahl jahr-
licher Ereignisse, die eng mit den traditionellen
japanischen Siifispeisen verbunden sind.

So werden zum Beispiel Blitenreiskuchen
(Hanabira-mochi) zum Neujahrsfest, Reis-
kuchen mit BeifuB (Kusa-mochi) zum Puppen-
fest, in Eichenblatter gewickelte Reiskuchen
(Kashiwa-mochi) zum Jungenfest, mit Bohnen-
paste umhiillte Reisballchen (Ohagi) zur
Woche der Tag- und Nachtgleiche und gefiillte
Teigtaschen (Dango) zum Herbstmond den
Gottern und Buddhas zur Reinigung und als
Gebet fur Gesundheit und Glick dargebracht.
Dartber hinaus sind Reiskuchen und gefiillte
Teigtaschen unentbehrlich bei Festen, an denen

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

fir eine reiche Ernte gebetet oder gedankt
wird. Stifispeisen sind Teil unseres Alltags und
unserer Kultur.

Des Weiteren sind viele japanische Sii3speisen
ebenfalls mit den Jahreszeiten verbunden.
Weiches siiles Bohnengelee und gefiillte
Teigtaschen sind eine Spezialitat im heiflen
Sommer. Reiskuchen aus siifier Bohnenpaste
und Kastanien (Kuri-kanoko) ist eine Herbst-
spezialitat aus saisonalen Zutaten. Dariiber
hinaus gibt es Stifispeisen, die die Jahreszeiten
durch Farben und Formen zum Ausdruck brin-
gen. Nerikiri ist eine kunstvolle Siilspeise aus
weiller Bohnenpaste, Reiskuchen aus gluten-
haltigem Reismehl (Gyuhi] und japanischer
SiBkartoffel. Sie wird im Friihling als Kirsch-

In der Edo-Ara (1602-1868) erlebte die SiiBwa-
renproduktion einen enormen Aufschwung, was
auf die Zunahme des importierten Zuckers und
die Verbreitung der japanischen Teezeremonie
zurlickzufuhren ist. Aus dieser Entwicklung
entstand das, was wir heute als Wagashi
kennen, namlich die traditionelle japanische
Sifspeise.

Der Begriff Wagashi wurde in der Meiji-Ara
(1868 - 1912) gepragt. Nachdem so viele
westliche Siifispeisen nach Japan importiert
wurden, nannte man die traditionellen japani-
schen SiiBspeisen ,Wagashi”, um sie von den
.Yogashi®, - den Siifispeisen aus der westlichen
Welt, - zu unterscheiden.

blute, im Friihsommer als grine Pflaume, im
Herbst als Chrysantheme und im Winter als
kalter Wind geformt und in Geschaften in ganz
Japan verkauft.

Die Motive der Siifispeisen sind nicht auf die vier
Jahreszeiten beschrankt, sondern beziehen sich
auf 24 Jahreszeiten (eine Jahreszeit dauert ca.
15 Tage) oder 72 Jahreszeiten (eine Jahreszeit
dauert ca. funf Tage). Die Knospen schwellen
allmahlich an, die Blatter treiben aus und
die Atmosphare der Wolken und des Windes
verandert sich mit der Zeit. Die Siifispeisen sind
das Ergebnis einer gesteigerten Sensibilitat
fir die subtile Schonheit der Natur, die in der
japanischen Kultur hochgeschatzt wird.



Klassifizierung traditioneller japanischer SiiBspeisen

SiiBspeisen werden nach ihrem Wassergehalt in
drei Hauptkategorien eingeteilt: ungebacken,
halbgebacken und trocken. Kuchen aus weif3er
Bohnenpaste und glutenhaltigem Reismehl
(Nerikiri), Reiskuchen mit siiier Bohnenpaste
(Daifuku) und weiches siies Bohnengelee (Mizu-

yokan) sind ungebackene Siifispeisen mit einem
Wassergehalt von 30 %. Harte SuBwaren
(Rakugan), Reiscracker und Hirse- oder
Reiskuchen (Okoshi) sind getrocknete
Siifspeisen mit einem Wassergehalt von weniger
als 10 %. Gefiillte Waffeln mit Bohnengelee

(Monaka) und festes siies Bohnengelee sind
halbgebackene SiiBwaren, deren Wassergehalt
zwischen dem von ungebackenen und
halbgebackenen Siifispeisen liegt.

Gesiebte
SiBbohnenpaste

Nerikiri-

Nerikiri ist eine Mischung aus weifler
Bohnenpaste, die aus weiflen Kidneybohnen und
weilen Adzuki-Bohnen hergestellt wird. Der
aus glutenhaltigem Reismehl (Gyuhi) geknetete
Reiskuchenteig wird anschliefend mit Zucker
verfeinert. Diese SiiBspeise wird haufig mit rosa
und gelber Lebensmittelfarbe gefarbt.

Gelb Rosa Weil3
(2) Rosafarbene Nerikiri-
Paste auf (1) geben

und einwickeln.

(1) WeiBes Nerikiri in die
Handflache geben
und zu einem Kreis
driicken.

(7) Mit einem Tuch
umwickeln und mit
der Spitze eines
Bambusspiefles ein
Loch in die Mitte
stechen.

(4) AnschlieBend den Rand
der weiflen Nerikiri-
Paste zur Mitte ziehen
und die rosa Nerikiri-
Paste vollstandig zu
einer Kugel umwickeln.

(3) WeiBe Nerikiri-Paste
mit dem Daumen flach
dricken.

(6) Mit einem dreieckigen
Spatel von oben
nach unten fiinf
Linien auf der
Bohnenpastenkugel
ziehen.

(5) Die Kugel (4] zu einem
Kreis zusammendriicken
und die gesiebte siifle
Bohnenpaste in der Mitte
wie oben einwickeln.

(8) Mit der Fingerspitze
die Blitenblatter
zusammendricken.

machen.

(9) Mit dem dreieckigen
Spatel einen Einschnitt
in jedes Blitenblatt
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(10) Die gelbe Nerikiri-
Bohnenpaste durch
ein Sieb driicken, um
einen Blitenstempel
herzustellen.

Saisonale traditionelle Japanische Sufispeisen

Es gibt viele beliebte Motive.

Friihling
Friihling: Pfingstrose (Nerikiri)

Bliihende
Pfingstrosen im
™ Frihling sind
ein zauberhaftes
Motiv..Nachtigallen
sind ebenfalls
ein beliebtes
Frihlingsmotiv. Dabei
werden die Farben
rosa und griin oft
verwendet.

Herbst
Herbst: Herbstblatter (Kinton)

Herbstlaub wird
nachgebildet, indem
Adzuki-Bohnenpaste
mit einer Bohnenpaste
in drei verschiedenen
Farben tberzogen
wird, die durch
Mischen von weifler
Bohnenpaste mit Agar und Starkesirup hergestellt
wird. Kaki, Kastanien, Chrysanthemen und Laub
sind beliebte Motive.

Sommer

Sommer: Goldfisch (Kingyoku-kan)

Ein Goldfisch, der

in einem Fluss
schwimmt, ist ein sehr
erfrischender Anblick.
Der rote Goldfisch aus
siiBem Bohnengelee
wird in durchsichtigem
Agar platziert. Fluss,
Fisch, Glihwiirmchen und der Mond am Himmel
sind beliebte Motive im Sommer.
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Winter
Winter: Schneesturm (Manju)

- WA/, ™ Dieses siiBe
Qf\\'\'\- }4“///% Brdtchen hat eine
¥ dinne Oberflache
und besteht aus
einem Teig, der
mit japanischer
SiiBkartoffel gemischt
ist. Die Bohnenpaste
ist sichtbar auf der Oberflache und symbolisiert
Schneeverwehungen. Yuzu und Winterkamelien
sind beliebte Motive fiir den Winter.
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Fertig!

(11) Den Bliitenstempel
mit dem Bambusspief3
in das Loch in der
Mitte der Blume
stecken.

Werkzeuge fur die Herstellung
traditioneller japanischer
SufBspeisen

1. Brandeisen: Wird verwendet, um Muster auf der Oberflache
von Manju (Brétchen) und Dorayaki (Bohnengelee-
Pfannkuchen) zu erzeugen.

2. Ausstechformen: Werden verwendet, um die Formen von
Nerikiri und Yokan (siiies Bohnengelee) herzustellen.

Jedes Blatt fiir das Kinton auf dem Foto wird mit einer
Ausstechform hergestellt.

3. Formen: Werden verwendet, um Muster auf der Oberflache von
Nerikiri und anderen Teigen durch Pressen zu erzeugen.

4. Dreieckige Spatel: Werden verwendet, um Muster auf der
Oberflache von Nerikiri und anderen Teigen mithilfe der Ecken
des Dreiecks zu erzeugen.

5. BambusspieBe: Werden verwendet, um StaubgefaBe oder
Bliitenstempel und Kinton (StiBkartoffelptiree] zu platzieren
und hierfiir ein Loch dafiir zu machen.



DIACEDGE

Gemeinsam mit unseren Kunden
auf dem Weg in eine spannende Zukunft

Wir freuen uns "DIAEDGE", - unsere neue Produktmarke fur Hartmetallwerkzeuge,
vorstellen zu dirfen. "DIAEDGE" vereint all unsere innovativen Technologien,
die jahrelang unsere Kunden begeistern.
Unser Ziel ist es, Kunden weiterhin einen Mehrwert anzubieten, aber auch mit ihnen
aktiv zusammenzuarbeiten, sich auszutauschen und von neuen Herausforderungen

gegenseitig inspirieren zu lassen.
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