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zakazniku

S potéSenim vydavame druhé Cislo naseho
Casopisu Craftsman Magazine, ktery poprvé vysel v
dubnu 2015.

Jak se my sami i vSe kolem nas posouva
doprfedu, snazime se neustdle vyvijet nase
technologie a nasi spolecnost, abychom prispéli
k obchodnim Uspéchim nadich  zakaznikd.
Nasim primarnim cilem je byt spolehlivym
partnerem, na kterého se mohou zakaznici obracet
pro radu a komu mohou VEfit, Ze jim nabidne
moderni FeSeni, coz jde ruku v ruce se ziskovosti a
nejvyssi kvalitou.

Tento vyvoj se prirozené tyka nastroji a dalSich
technologickych vydobytkd, ale také aspektu jako je
obsah a kvalita sluzeb. Kazdy jednotlivy zaméstnanec
simusi uvédomit, Ze zakaznici netéZi pouze zdobrého
produktu, ale predevSim ze spravného reseni ve
spravnou dobu. Za timto ucelem je Zivotné dulezité
pozorné naslouchat potrebam zakaznikl a reagovat
na né novymi iniciativami a inovacemi.

Nase snaha .plnit veskeré potreby zakazniki” a
.reagovat na kazdy poZadavek” tvori nasi zakladni
identitu v podobé Craftsman studia, které se stara
o kazdého jednotlivého zakaznika. Tuto nasi snahu
pohani spokojenost nasich zakaznikd a jejich
pozitivni odezva na konzultacni sluzby a technologie
spolecnosti Mitsubishi Materials.

Nic nas nepotési vice nez reakce zakaznika, ktera
nepredstavuje pouhou spokojenost s produktem
nebo FeSenim. Takova reakce nastane, kdyz zakaznici
narazi na néco, co prekona jejich pdvodni ocekavani.
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Naslouchame hlsu

Budeme tudiz nadale prekonavat jejich ocekavani
tim, Ze spojime vSechny nase sily s pocitem nadseni
pri realizaci jejich cile, kdyZ budou svédky vykonu a
kvality, které predci jejich plvodni predstavy. Zveme
vas, abyste se podivali na vyvoj naseho studia a na to,
jak se snazime byt jesté profesionalnéjSim vyrobcem
nastrojd, schopnym dodavat nepredstavitelné
vysledky.

Dairiku Matsumoto

Vice President / General Manager of Production Div.
Advanced Materials & Tools Company

Mitsubishi Materials Corporation
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ZAMERENI na VYKON

M. " wia. | Spoluprace MITSUBISHI MOTORS s
Fotografie: Mitsubishi Motors Corporation MITSUBISHI MATERIALS

AUTOMOBILOVY PRUMYSL: Vyvoj Ucinnosti Vyrobni pouto, které trvale produkuje
POHLED na TRH paliva a obrabé&cich technologif technické inovace

HISTORIE SPOLECNOSTI | CRAFTSMAN STORY ARCHIV TECHNOLOGII
MlTSLQJBBHI RADA BC81 - Povlakované néstrojové | MONOLITNi VRTAKY ZE SLINUTEHO
ZLATY DUL SADO materidly PKNB pro soustruzeni KARBIDU
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O NAS NA OSTRINOZE WA
THAJSKE TECHNICKE CENTRUM Vyvoj dimyslného rotaéniho nastroje,
PokroCilé  technické  sluzby v | ktery snizuje riziko  neobvyklého WA (Japonsko) - SUMO
primyslovém srdci Thajska poskozeni Budovani ducha Japonska
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Vyvoj ucinnosti palj
obrabecich technolog

Era, kdy automobil viastni témer kazdy Sesty clovék na svété

Automobily  vybavené  benzinovym
motorem se poprvé objevily v Némecku Produkce automobill podle zemé
priblizné pred 150 lety. V roce 2013
prekroCil pocet automobilG vlastnénych
po svété 1,1 miliardy, coZ znamena, Ze

(Pocet automobildi)

jeden Clovék na kazdych 6,2 lidi celkové 10mil.

svétové populace, ktera Cini priblizné

7,2 miliardy lidi, vlastni automobil.  / Tmil,

Ve fiskalnim roce 2014 bylo na celém |

svété vyrobeno 89,75 milionu automobild . 100 tis.

a na obrovskych trzich v CinéaUSA¢isla |

dale rostou. 10 tis.
1 tis.

Produkce motorovych vozidel podle zemé v roce 2013
Zdroj: Khassen Y., Wikipedie. Organisation
Internationale des Constructeurs d’Automobiles
(OICAJ. Material od asociace Japan Automobile
Manufacturers Association, Inc.
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Standardni spotreba paliva vjednotlivych zemich
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Globalni rozsifeni automobild naprosto prekonalo predstavy ranych dob
a privodilo vznik novych problém spojenych s ekologickymi otazkami.
V 60. letech minulého stoleti byly v Kalifornii a v Japonsku prvné
zavedeny predpisy tykajicich se vyfukovych plynd a vyrobci automobild
zahdjili vyvoj rdznych ekologickych technologii, aby témto predpisiim
vyhovéli. V sou€asnosti se od automobilovych vyrobcl ocekava nejen
to, Ze budou trvale usilovat o eliminovani Skodlivych latek z vyfukovych
plynG, aby se zabranilo znecisténi ovzdusi, ale ze rovnéz minimalizuji
emise kyslicniku uhlicitého, coz je hlavni sklenikovy plyn. Tato moderni
protiopatreni také snizovala spotrebu paliva a generovala vyhody pro
spotrebitele.

Zdroj: Graf predstavuje jednoduchou konverzi standardni spotreby paliva v jednotlivych
zemich od Mezinarodni rady pro Cistou dopravu. Kdyz se provede pomoci jednoduchého
vypoctu korekee, ktera bere v vahu rezim méreni spotreby paliva, deregulacni opatreni a
rozdily v typech vozidel, vychazi standardni spotfeba paliva v ramci EU 21,1 km/l
(referenéni hodnotu pro rok 2021 vypoletla METI) a pro USA vychazi 16,5 km/L
(referencni hodnotu pro rok 2020 vypocetla METI). Hodnoty z let 2010-2015 pro Japonsko
dodala METI (jedna se o referenéni hodnoty, jelikoZ reZzim méreni se i$i od roku 2015).

Fotografie: Mitsubishi Motors Corporation

Vyvoj icinnosti paliva a

Specialnirole obrabécich technologif
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POHLED NA TRH

pOHLED na TRH AUTOMOBILOVY PRUMYSL

Vyvoj technologii ucinnosti paliva

Nékteré ze soucasnych reprezentativnich
technologii pro  zvySeni  UCinnosti
paliva pro benzinové a naftové motory
zahrnuji primé vstfikovani paliva a
turbodmychadlo, takZe vznikne zmenseny
motor, ktery vypousti méné vyfukovych
plynG nez drivéjsi motory. DalSimi priklady
jsou benzinové motory s prirozenym

nasavanim vzduchu s kompresnim
pomérem maximalizovanym na
vrcholnou hodnotu a hybridni systémy,
které wvyuzivaji klasické motory a
elektromotory. Nizké pofizovaci ceny a
provozni naklady také ddrazné vyzadovali
spotrebitelé japonské kategorie malych

byly pfi vyvoji vylepseni Ucinnosti paliva
vyuzity vSechny nejnovéjsi dostupné
technologie, a vysledkem je, Ze kei car
nyni poskytuji vétsi Usporu paliva neZ
bézna osobni vozidla. Jiz se objevily
modely, které poskytuji spotiebu paliva
vysoce prevysuijici hodnotu 30 km/L*.

vozidel zvanych ,kei car”. Z tohoto dlivodu

Rozvoj elektromobilt

Na trh zacaly pronikat také elektromobily,
které nejezdi na benzin. Mezi né patri
elektromobily, které potrebuji nabijeni,
automobily vybavené palivovymi clanky,
které generuji elektrickou energii ve
vozidle (pouZivaji ke generovani elektriny
vodik a kyslik, a v ddsledku toho vypousti
vodu), a vozidla vybavend motorem,
ktery funguje jako generator dopliujici
palivové clanky. Motory slouzici ke
generovani elektrické energie se také
nazyvaji prodluZovae dojezdu. Rdzné
typy prodluzovacd dojezdu, napriklad

Rlzné technologie, které
se dale vyvijeji za ucelem
ochrany zivotniho prostredi

reciprocni motory, Wankelovy motory
a turbiny jsou jiz komercné dostupné
nebo byly navrzeny. Jednd se o jedny z
nejpraktictéjsich systémd pro rozsireni
elektromobill, protoZe vyuZivaji stavajici
infrastrukturu palivovych motord, /

i kdyZ jsou specialné zkonstruovany et
pro  generovani  elektrické &

energie.  Nékterd  vozidla
vybavena prodluzovacem
dojezdu dosahuji dokonce

spotfeby paliva nizsi nez
60 km/L*.

Objevuji se rizné typy elektromobill (na fotografii Mitsubishi Motors i-MiEV)
Klicové komponenty i-MIEV
[schéma konfigurace systému)

Podtlakové
Cerpadlo motoru  :pristroj

Kombinovany méfici  : Jednotka spravy baterii
Nabijecka baterif Stridac

Diverzifikace energie
(nezavislost na oleji, recyklace zdroji)

* Recyklacni technologie

¢ Technologie CNG

« VyuZiti biopaliv (podil etanolu)
e FCV

¢ HEV

(100/200V)
@

Motor

Prevodovka

Prevence globalniho oteplovani

* Motory riznych obsahl

« Cisté dieselové motory

o \lysoce Ucinné prevodovky

* Motory s rlznym poctem ventil(

Jednotka monitorovani &lanka

Modul baterif

Predehrev

Akcelerator Vzduchovy
Brzda kompresor

Paka prepinani pohonu

Eliminace pouZiti organickych latek

(s piedstihem pied zavedenim predpisti a dle dobrovolnych cilt)

o Katalyzatorové technologie
o VEtSi rozsireni nizkoemisnich vozidel

Baterie a dalsi klicové komponenty pro elektroinstalaci jsou instalovany pod podlahou.

¢ Nabizi stejny prostor uvnitr vozidla a zavazadlovy prostor jako bézné vozidlo.

* Prostor pro pasaZéry je kv(li zajisténi bezpecnosti oddélen od vysokonapétovych kabeld.
¢ Nizko poloZené tézisté karosérie prispiva k excelentnimu ovladani vozidla.

Kompaktni motor s vysokou tcinnosti je instalovan vzadu

(stejny pohon zadnich kol jako u béZného vozidla).

Je instalovana vysokokapacitni baterie, aby byl zajiStén dostatecny dojezd

pro kazdodenni pouZiti kei car.

* Méreni zaloZeno na testovacim cyklu spotreby paliva rezimu JC08
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| stoueek Technologie PHEV

Mechanismus systému plug-in Hybrid EV

Elektromobily, které si samy generuji elektrickou energii, a
zachovavaiji optimalni rezim jizdy v riznych jizdnich situacich

Systém Plug-in Hybrid EV (PHEV) byl nezévisle vyvinut spole¢nosti
Mitsubishi Motors jako novy odvozeny typ elektromobilu. Pri jizdé
malou aZ stredni rychlosti v obydlenych oblastech se systém PHEV
prepne na jizdni rezim EV Driving Mode, ktery vyuziva zejména
elektrickou energii z baterie. KdyZz energie baterie poklesne
nebo je zapotrebi vyrazné zrychlit, systém prepne do jizdniho
rezimu Series Driving Mode, ve kterém motor zacne automaticky
generovat elektrickou energii a dodava ji do elektromotord a
baterie. Pri jizdé vy3Simi rychlostmi se systém prepne do rezimu
Parallel Driving Mode, aby predaval vysokootackovou, vysoce

Predni
transaxle ‘

Motor

Rozmisténikomponent
Ridici jednotka zadniho
motoru

Hnaci baterie

Generator
Predni motor

tcinnou hnaci silu motoru primo prevodovce a rovnéz pomahal
elektromotordm. Pri zpomalovani pak elektromotory funguji jako
generator, regeneruji energii zpomalovani a dobijeji hnaci baterie.

Ridici jednotka pedniho
motoru a generatoru

I
Palivova nadrz ‘
Zadni motor

Zadni transaxle

Systém plug-in hybrid EV zaloZeny na EV principu
* Vysokokapacitni baterie je instalovana pod podlahou uprostred vozidla,

aby byl zajistén dostatecny dojezd.
¢ Dvojity motor 4WD je doplnén prednim a zadnim hnacim elektromotorem.
* Motor pro vyrobu elektrické energie a pohon je instalovan vepredu.
¢ Hnacisilu elektromotoru a motoru je mozné prepinat pomoci predni transaxle.

Hnaci systém Dvojity motor 4WD
T Synchronni motory s
Motor (predni/zadni) P permanentnim magnetem
Max. vykon 60 kW
Hnaci baterie Li-ion baterie
R Motor 2,01 &tyFvalec MIVEC
Outlander PHEV (Mitsubishi Motors)
Ucinnost paliva a obrabeci technologie
Viyvoj vyrobnich technologii je pro realizaci  spolupracuje v oblasti  obrabécich  karosérie, na které jsou tyto komponenty

dosazeni wysSi acinnosti paliva zcela
zasadni. Totéz plati v kovoobrabécim
pramyslu. Turbodmychadlo neni
novou technologii, ale vyroba uUcinnych
turbodmychadel byla umoznéna rozvojem
obrabécich nastrojd dosahujicich vysoce
ucinného,  prodlouzeného  obrabéni
materiald, které odolaji  vyfukovym
plynGim o vysoké teploté, jeZ jsou zdrojem
napajeni turbin. Dale bylo dosazeno
snizeni  vyrobnich nakladG, napriklad
vysoce Ucinnym obrabénim blokd valcd
a hlav, které se drive vyrabély z litiny,
ale nyni se vyrabi prevazné z hliniku.
Spolecnost  Mitsubishi Materials Uzce

nastroj s japonskymi i zahrani¢nimi
vyrobci automobill a béhem své 80leté
historie dosahla vyrazného pokroku v
oboru obrabécich technologii.

Doposud byly zavedeny technologie,
které podporuji zvySeni Ucinnosti paliva
automobild, s hlavnim dirazem na motor.
Avsak ve skuteCnosti je zakladna téchto
technologii nesmirné Siroka a zahrnuje
prevodovky, které se pouzivaji v kombinaci
s motorem, pohonné systémy a karosérie,
a dokonce se rozsifuje na motorovy olej,
pneumatiky s nizkym odporem a zlepSeni
kvality samotného paliva. Nicméné
motory, prevodovky, hnaci systémy a

montovany, jsou vyrobeny prevazné z
kovu. Jednou budou mozZna automobily
vyrobeny Cisté z plastd a elektrickych
soucastek, ale to je pravdépodobné
hudba daleké budoucnosti. Obrabéci
nastroje Mitsubishi Materials tak budou
nadale realizovat obrabéci procesy, které
prispéji k daldimu rlstu automobilového
pramyslu.

Celni fréza FMAX pro vysoce Ucinné dokoncovaci obrabéni

Specialnirole

Fotografie: Mitsubishi Motors Corporation

Vyvoj icinnosti paliva a
obrabécich technologii
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ZAMEREN] NA VYKON

ZAMERENI na VKON =

MITSUBISHT MOTORS

I Vyrobni pouto, které trvale produkuje technickeé inovace

1. Cast

Mitsubishi Motors a Mitsubishi Materials

Mitsubishi Motors se rozviji a rozsiruje prodej

po celém svete

Japonské drivéjsi hlavni mésto Kjoto
z0stava bohatou pokladnici historie a
kultury a je znamou turistickou destinaci.
V tomto pritazlivém meésté, pouhych
15 minut jizdy autem od nadrazi, se
rozkldda mohutny vyrobni zavod. Jedna
se tovarnu Mitsubishi Motors na vyrobu
motord. Mitsubishi Motors zahdjila
vyrobu modelu Mitsubishi A v roce 1917
a pokracovala pak ve vyrobé automobild,
které se staly popularnimipo celém svéte,
jako PAJERO a LANCER EVOLUTION.
Projekt spolecnosti Mitsubishi nazvany
.Drive@earth” ma za cil poskytnout
prijemny zazitek z jizdy pro celosvétovy
trh s dlrazem na koexistenci s prirodou
prostrednictvim vyvoje, vyroby a prodeje
elektromobild (EV] a vozidel PHEV

(plug-in hybrid vehicle). Tato zasadni
inovace  poskytla  zaklad  wvyrobni
technologie  pro  cely  japonsky
automobilovy primysl. Vyvoj technologie
ve spoleCnosti Mitsubishi Motors byl
propagovan skupinou ,Tool Technology
Council”, ve které jsou shromazdéni
specialisté na vyrobni technologie.

Rada, kterd byla zaloZena pred témér
50 lety v roce 1966, shromazduje
inZenyry z vybranych oddéleni a divizi
spolecnosti skupiny Mitsubishi Motors
a spoleCnosti  Mitsubishi Materials,
kteri vyviji prikopnické technologie pro
automobilovy pramysl. V ramci koncepce
.Creating Dreams in Manufacturing” jsou
kazdorocné vybrani nékteri clenové Rady,
aby se zUcastnili setkani, na kterych si

vymeénuji technické poznatky. Jednou
rocné se také schazeji, aby se podélili o
informace o pokroku, jakého docilili ve
svych aktivitdich zamérenych na zlepSeni
vyrobnich technologii. Smyslem téchto
setkani je vyména technickych informaci
mezi jednotlivymi spolec¢nostmi. Kromé
pravidelnych ¢lent jsou k Gcasti na téchto
setkanich zvani mladi inZenyri, aby se tak
vychovavala novad generace inZenyrd.
Priblizné 420 inZenyrG se zUcastnilo
setkani organizovanych Radou za pul
stoleti od jejiho vzniku a usporadaly se
stovky prezentaci pokryvajicich Siroké
spektrum  technologii. Tyto aktivity
poskytuji prilezitosti k interakci mezi
inZenyry, uzivateli a wvyrobci, jejimz
vysledkem jsou nové nastroje, které
podporuji  vyvoj vysoce modernich
vyrobnich linek spolecnosti Mitsubishi
Motors. Pozadali jsme Ccleny skupiny
Tool Technology Council spolecnosti
Mitsubishi Motors a Mitsubishi Materials,
aby nam Fekli néco o historii a Uspésich
Rady.

Podpora vyrobnich linek ze strany rady Tool Technology Council

Shimizu (Mitsubishi Motors): Je to iz
asi 40 let, kdy jsem se zapojil do aktivit
skupiny Tool Technology Council, takze
jsem ziejmé jednim z nejstarsich ¢lend.
Kdyz mé pozadali, abych se stal clenem
Rady, pracoval jsem ve vyrobé motor(
pro Mitsubishi Jeep. Pri ohlédnuti se
do historie si nejvice vybavuji nasi praci

na vozidlech s nizkou spotrebou paliva.
Byla to doba, kdy byli vyrobci automobill
pod tlakem, aby sniZovali hmotnost i
naklady.

Ogino (Mitsubishi Motors): Je to tak.
Vylepdeni motorG vyzadovala wyvoj a
zavedeni pevnéjSich materiall, které
se obtizné obrabély. Samozfejmé to

znamenalo, Ze jsme museli pripravit
nastroje, které budou schopné tyto
nové materialy obrabét. KdyZ se ohlizim
zpét, byla to doba konkurencniho vyvoje
materiald a nastrojd. Novy nastroj, ktery
byl vyroben s nizkymi naklady, ale obtizné
se nastavoval nebo slozité sefizoval, pro
nas nebyl vhodny.

(Nalevo) Hiroshi Shimizu: Production Engineering Group, Powertrain Production Engineering Department, Mitsubishi Motors (priikopnik skupiny Tool Technology Council)
(Uprostred) Takashi Ogino: Powertrain Production Engineering Expert, Production Engineering Division, Mitsubishi Motors (zodpovida za motorové technologie)
(Napravo) Makoto Nishida: Chief of the Powertrain Production Engineering Department Group, Mitsubishi Motors (pfedsedal




Japonsky primysl zaujal Celni pozici
diky automobilovému prdmyslu, ktery
nadale roste pohanén poptavkou na
vznikajicich trzich. Technické inovace,
jako vyroba elektromobill, se rovnéz
zrychlily a spolecnost Mitsubishi Motors
pokracuje v inovacich a vyrobé stale
lepsich produktl. 50letd spoluprace
spolecnosti  Mitsubishi  Motors ~ se

NOMAA YN INFYIWVZ

spolecnosti Mitsubishi podpofila tuto
historii inovaci. V budoucnu navétivime |

zavod spolecnosti Mitsubishi Motors v

Kjéto, abychom se zeptali na spolupraci

obou spolednosti na wyvoji vyrobnich |8
| technologii, globalni expanzi a prispévek

Skupina Tool Technology Council tézi z
historie, kdy inZenyfi z rlznych oblasti
vedli diskuse a sdileli napady, aby
zajistili, Ze nedojde k naruseni kvality.
Navzdory obtiZim se nakonec vzdy
nalezlo feSeni. Skupina Tool Technology
Council se také zaméfila na vychovu
mladych inzenyrl, kdyz jim poskytla
prilezitost objektivné provérit jejich
technickou zdatnost. InZenyri ze stredni
Urovné se rovnéz zapojili do aktivit Rady
a prostrednictvim vzajemné interakce se
neustale zlepSovali.

Shimizu (Mitsubishi Motors):
Prilezitost sdilet nejnovéjsi informace s
jednotlivymi cleny byla smysluplnd a
pomohla k oZiveni technologii. Pravé
tak vznikaly nové napady a nazory. Tool
Technology Council je organizace, kde
se davaji dohromady zakladni prvky
vyroby automobill, aby se hledaly sméry
budouciho vyvoje.

Ogino (Mitsubishi Motors):  Zavod
Mitsubishi na vyrobu motorl (Kjéto) je

spolecnosti Mitsubishi Materials.

hlavni vyrobnim zavodem pro wvyrobu
motord spolecnosti Mitsubishi Motors.
Ve vrcholném obdobi zde na Spickovych
vyrobnich linkach pracovalo priblizné
5 000 zaméstnancd 24 hodin denné.
Aby tento provoz podporili, museli mit
Clenové Tool Technology Council tu
nejvySsi Uroven znalosti a dovednosti,
a pro mladé inzenyry bylo cti, kdyZ byli
vybrani za ¢leny.

Takiguchi  (Mitsubishi  Materials):
Kazdy rok je do Rady vybrano jen
asi 5 zaméstnancd  spolecnosti
Mitsubishi  Materials. Novi clenové

’

jsou wybirani s tim, jak se Rada wyviji
a prizplsobuje trenddm v oboru. V
soucasnosti nashromazdila know-how a
zkusenosti za dobu 50 let.

Uno (Mitsubishi Motors): Ano. Pro mladé
inzenyry je velka Cest pracovat ve skupiné
Tool Technology Council. Technologie,
které skupina wvyvinula a schvalila,
prispivaly k rdstu béhem uplynulych 50
let.

Nishida  (Mitsubishi  Motors): V
soucasnosti pracuji v Radé jako vedouci
tymu hromadné vyroby a citim, jak
zaméstnanci z obou spolecnosti prinasi
k jednomu stolu své potfeby a napady,
stanovuji spolecné cile a spolecné
diskutuji o problémech. Rada se stala
skvélym mistem pro vyménu technickych
informaci. Mitsubishi Materials vysilala
své zaméstnance do Mitsubishi Motors,
ale pred 25 lety s tim skoncila. AZ v
letoSnim roce se spolecnost Mitsubishi
Materials opét zapojila do rady a
vyslala do ni jako Clena pana Uno. Tool
Technology Council je vynikajici misto pro
vyménu lidskych zdroj.

Vyroba vynikajicich nastrojt podporuje
nejvytizengjsi vyrobni linky na svéete

Takiguchi (Mitsubishi Materials): V roce
1987, kdyz Mitsubishi zahdjilo vyrobu
motoru V6, jsem pracoval na wvyrobni
lince.

Kitamura (Mitsubishi Materials): Motor
V6 se v té dobé dodaval spolecnosti
Chrysler. Vyrabéli jsme 50 000 vozidel
mésicné. Myslim, Ze se jednalo o
nejvytizenéjsi vyrobni linku na svéte.

Takiguchi (Mitsubishi Materials): Ano,
bylo to 50 000 vozidel mésicné, Zze?
Za tak narocnych podminek musely
nastroje Mitsubishi Materials vykonavat
svou Cinnost opravdu dokonale. Vzdy
jsme si byli védomi, ze i sebemensi
potize mohou vyrobni linku zastavit,
takZe jsme stale premysleli nad tim, jak
pripravit vysoce efektivni nastroje. Know-

how nashromazdéné ve skupiné Tool
Technology Council bylo velmi uzitecné.
Kitamura  (Mitsubishi  Materials):
Potfebovali jsme vyrabét stale rychleji,
takze jsme potrebovali také zkratit dobu
vymény nastrojl.

Shimizu (Mitsubishi Motors): V roce 1987
jsme vyvinuli systém, ktery umoznoval
vyménu nastrojl  stisknutim jednoho
tlaCitka. Tento systém jsme wvyvinuli
ve spolupraci s Kkonstruktéry strojd,
ale sdileni Sirokého spektra znalosti
prostrednictvim skupiny Tool Technology

[Nalevo) Taizo Uno: Powertrain Production Engineering Group, Powertrain Production Engineering Department, Mitsubishi Motors
(Uprosted) Atsushi Kitamura: Manager at the Sales Department, Osaka Office, Global Key Accounts Department, Sales Division, Mitsubishi Materials
(Napravo) Masaharu Takiguchi: Machining Technology Center, Research & Development Division, Advanced Materials and Tools Company, Mitsubishi Materials
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Council mélo vyznamny dopad. Jednou
z koncepci technického zlepSovani byla v
té dobé ta s ndzvem ,Stalé hledani rychlé
zmény”. Vyvoj spon pruznice pro Celni
frézy a hydraulického svéraciho zarizeni
zkrétil dobu vymény nastroji na necelou
minutu a eliminoval potrebu pouzZivat
klice a jiné nastroje.

Vsichni: Ano, to jsou skvélé vzpominky!
Takiguchi  [Mitsubishi  Materials):
V té dobé neexistovala zadna obrabéci
centra a nebylo mozné meénit nastroje
automaticky; ale jiz jsme vyvinuli systém
velmi  blizky zplsobu automatické
vymeny, jaky vidame dnes. Mohu vam Fici,
Ze skupina Tool Technology Council hrala
nemalou roli v realizaci procesu, ktery
umoznil vyrabét velky pocet motord,
velmi rychle.

Ogino (Mitsubishi Motors): Je opravdu
skvélé sejit se s velkymi postavami, které
v té dobé plsobily v Radé a podélit se o

vzpominky.
Shimizu (Mitsubishi Motors): Nase
navrhy technickych vylepeni jsou

shrnuty v tomto vydani ,THE TOOLING".
Barva na titulni strance je jednou z barev

modelu PAJERQO, kterou jsme se rozhodli
pouzit, abychom ukazali naseho ducha.
Kitamura  (Mitsubishi  Materials):
Na svété neexistovala zadna jina vyrobni
linka, ktera by byla tak komplexni jako
nase. Dosahli jsme vynikajiciho Uspéchu
a byli jsme hrdi, Ze nase nastroje byly
pouzivany na jedné z nejrusngjsich a
nejnarocnéjsich vyrobnich linek na svété.
Shimizu (Mitsubishi Motors):
Samoziejmé jsme méli néjaké potize.
Udrzba linky vyZadovala znaéné Usili.
Linky se zastavily pouze na kratkou
dobu béhem léta a na konci roku.
Béhem téchto obdobi jsme analyzovali a
shromazdili data o vyvijenych produktech.
Rovnéz jsme analyzovali opotrebeni
referencnich rovin fréz a spolupracovali
jsme s nastrojovym centrem, abychom
prozkoumali zmény béhem hazeni.
Béhem let jsme stale monitorovali
presnost obrabénych povrchd.

Kitamura  (Mitsubishi  Materials):
Na Udrzbé jsme tvrdé pracovali. Vsichni
jsme priblizné v dobé mezi dvaceti a tficeti
roky véku travili nasi letni a novorocni
dovolenou zajisténim chodu linek.

Shimizu (Mitsubishi Motors): Aby byly
problémy vyreseny, bylo mozné zlepsit
plvodni navrh aZz o 70 procent, ale
dalsich 30 bylo nutné najit ve vyrobnich
metodach. Samotni zaméstnanci se
vénovali zlepSovani a to se nezménilo.
Takiguchi  ([Mitsubishi  Materials):
ZkusSenosti z vyroby lze pouzit pFi navrhu.
Kitamura  (Mitsubishi  Materials):
Plvod vSech nastroji prodavanych
spolecnosti  Mitsubishi  Materials do
segmentu automobilového primyslu po
celém svété lze najit v historii skupiny Tool
Technology Council. VSichni védi, Ze vada
nastroje muze zplsobit zastaveni vyrobni
linky, ktera produkuje 50 000 vozidel za
mésic, a to by byl vazny problém.

Uno (Mitsubishi Motors): Budeme
nadale zaznamenavat potize, které se
vyskytuji na vyrobnich linkach, a budeme
je promitat do nasich navrhl na zlepseni.
DuleZitost sdileni probléma a Feseni nam
predali minuli ¢clenové a my chceme v této
skvélé tradici pokracovat prostrednictvim
aktivit skupiny Tool Technology Council,
abychom zajistili Uroven kvality, kterou
pozaduje automobilovy pramysl.

(Nalevo/na fotografii napravo) Tadashi Terasaka: Powertrain Production Engineering Group, Powertrain Production Engineering Department, Mitsubishi Motors
(Nalevo/na fotografii nalevo) Hajime Goto: Powertrain Production Engineering Department (zodpovida za motorové technologie],

Production Engineering Division, Mitsubishi Motors

(Uprostred/na fotografii napravo) Hiroyasu Furubayashi: Keiji Office, Osaka Branch, Advanced Materials & Tools Company, Mitsubishi Materials
(Napravo) Motoki Yamada, Global Key Accounts Department, Sales Division, Advanced Materials & Tools Company, Mitsubishi Materials

Skupina Tool Technology Council je generatorem celé Fady Uspéchd

Skupina Tool Technology Council rozsitila
v roce 1993 své aktivity pridanim tyma
zamérenych na hromadnou wvyrobu a
vyrobu kovovych forem. Obrabéci nastroje
se béhem uplynulych 50 let vyznamné
vylepSily a Rada hrala v tomto vyvoji
klicovou Ulohu v kazdém jednotlivém
stadiu. Vyprodukovala nastroje vyuzivajici

nastrojovy material  UTi20T, stejné
jako vicevrstvé povlaky CVD (chemical
vapor deposition] a materidly PKNB
(polykrystalicky kubicky nitrid boru).
Soucasné jsme stanovili nova témata
pro dalSi technicky rozvoj. Ta zahrnuji
snizovani nakladd na vyrobu nastrojd,
zvySeni produktivity, lepSi odvod tFisky a
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také vylepsovani nastroji pro hromadnou
vyrobu a obrabéni forem. Nashromazdéné
technologie podporuji vyrobni linky ve
spolecnosti Mitsubishi Motors a technicky
vyzkum provadény v zafizenich uzivatel(
se stal know-how, které spolecnost
Mitsubishi Materials vyuzivad k navrhim
pro celou radu pramyslovych obord.



Cést 2 - Vivoj pristi generace nastrojd s pomoci

partnerske spoluprace

Aktualizace vyrobnich metod pro

zakladni dily vozidla

Strojni vyroba primo souvisi s parametry
vozidel a kazdym dnem se zlepSuje
spole¢né s vyvojem automobild. Valec,
srdce motoru, hraje duleZitou roli v
prevodu vybusné sily na pohyb a dily, které

prevadi tuto vybusnou silu na odpovidajici
energii, wvyzaduji materidly, které
vykazuji mimoradnou pevnost. Valce
s vysokou pevnosti jsou vyrobeny z
téZkoobrobitelnych materiald a jejich

obrabéni je skuteCnou vyzvou. Jaky
typ vyrobni metody je poZadovan k
vytvoreni vysoce kvalitnich, vykonnych
nastrojd s nizkymi naklady?
Spolecnosti  Mitsubishi ~ Motors  a
Mitsubishi Materials se s touto vyzvou
popasovaly. Jejich FeSenim je vyvoj pristi
generace nastroju, které umozni obrabéni
valci bez polodokonéovani. Pozadali
jsme pana Goto (Mitsubishi Motors), pana
Terasaku (Mitsubishi Motors Engineering)
a pany Furubayashiho, Sakuyamu a
Yamadu (Mitsubishi Materials), aby ndm
popsali pozadi vyvoje a metod.

Vyroba valct bez polodokoncovani

Terasaka (Mitsubishi Motors): Pfi vyrobé
automobilovych dilli se trvale setkdvame
s mnoha naro¢nymi pozadavky. V nasem
poslednim Ukolu jsme zejména fesili
naklady na obrabéni vysoce presnych
valcl. Obrabéci nastroj pro tento jediny
krok ma lvi podil na ndkladech na nastroje
pouzivané k vyrobé blokd valcl. Proto,
kdyz jsme chtéli snizit naklady, nejprve
jsme se snazili najit potencialni moznost
v ramci vyrobnich linek.

Furubayashi (Mitsubishi Materials):
To bylo asi pred Ctyrmi roky, ze? Kdyz
jsme prozkoumali pristup spolecnosti
Mitsubishi Motors, sdélili jsme jim na

schlzce skupiny Tool Technology Council,
Ze jim mizeme pomoci dosahnout
zlepSeni a snizit naklady.

Goto [Mitsubishi Motors):  Valce
v soucasnosti absolvuji tfi  kroky
vyvrtavaciho procesu, hrubovani,

polodokoncovani a dokoncovani. Nasim
planem bylo zredukovat tento postup na
dva kroky vynechanim polodokoncovani.
K tomu jsme ovSem potrebovali prijit na
to, jak zvysit kvalitu hrubovani.

Sakuyama  (Mitsubishi  Materials):
Navrhli jsme geometrii desticky wiper,
ktera zvysi povrchovou kvalitu hrubovani,
a byli jsme si docela jisti, ze bude u

vyvrtavaciho nastroje pro hrubovani
efektivni.

Terasaka (Mitsubishi Motors):
Geometrie desticky wiper vyZaduje velky
wkon; ale protoZze obrabéci nastroj,
ktery provadi hrubovani, ma dvojnasobny
vykon beézného obrabéciho centra, byl
jsem si jist, Ze bude dostatecné vykonny,
aby nadm umoznil maximalné vyuzit
geometrii desticky.

Furubayashi (Mitsubishi Materials): Po
Sesti mésicich priprav jsem si byl jisty, ze
to zvladneme. Byl jsem velmi vzruseny,
kdyz jsem védél, Ze dosdhneme naseho
cile.

Spojeni a formovani napadu

Sakuyama  [(Mitsubishi  Materials):
Viyvinuli jsme maximalni Usili, abychom
uspokojili veskeré pozadavky, napriklad
abychom doséhli vysoké kvality, vysoké
efektivity a kratsich vyrobnich procest se
snizenymi naklady. Vyzkouseli jsme celou
Ffadu geometrii desticky wiper, abychom
nalezli tu, ktera zajisti kvalitu povrchu
rovnocennou s polodokoncovanim.

Vysledkem byla nova desticka, ktera
pouzivala dvojity pozitivni utvare¢ pro
snizenirezného odporu. Také jsme vyvinuli
vyvrtavaci nastroj pro hrubovani, jehoz
desticky a Uhly sklonu byly usporadany
tak, aby bylo dosazeno stabilniho procesu.

Yamada  (Mitsubishi  Materials):
Cim Vétsi je dhel Cela, tim ostrejsi
je desticka. Ovéem ¢&m je nastroj
ostrejsi, tim je ostii krehci. Abychom
zabranili zlomeni a docilili pevného
fezu pri vysokém posuvu, zménili jsme
geometrii, abychom dosahli vyssi tuhosti.
Navic byla pdvodni desticka obdélnikova
a umoznovala vyuziti pouze Ctyr' rohd;
ale nova desticka je Sestihrannd,
umoznuje wyuziti Sesti rohl, a tim se
snizuji naklady.

Goto (Mitsubishi Motors): Pro hrubovani,
kdy je Fez obtiznéjSi nez stavajici proces,

a optimalnich obrabécich podminek.
Vzali jsme v Uvahu mozZnosti zarizeni
a shromazdili jsme data ohledné
presnosti umisténi, abychom nastavili
odbér materialu. Predtim jsme stanovili
vyrobni podminky podél linek na zakladé
dvourozmérného  uvazovani,  podle
posuvu a hloubky fezu, ale tentokrat jsme
zwysili efektivitu souCasnou optimalizaci
3 parametrQ, posuvu, hloubky rezu a
rychlosti. Béhem testovani jsme nalezli
optimalni parametry, které nam poskytly
vySSi kvalitu, vyssi efektivity a nizsi
naklady.
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Furubayashi [Mitsubishi Materials):
Vyrobili jsme priblizné 20 000 otvord,
abychom ovéFili vykon. Zivotnost nového
nastroje se prodlouzila Sestkrat a
efektivita vyroby se skokové zvedla o
10 %. Proto jsme nasemu novému
produktu velmi vérili.

Terasaka (Mitsubishi Motors): Vyrobni
efektivita stroju se zwsila o vice neZ 10 %.

3
- o8
Mozna si reknete, ze 10 % neni mnoho,
ale 10% zlepSeni mélo za nasledek,
Ze nebyl zapotrebi cely stroj, ktery stal
desitky miliont jend.
Yamada  (Mitsubishi  Materials):
VylepSovanim  nastroje  jsme  stravili
Ctyri roky; ale dnes se jedna vyjimecny
vyvojarsky Uspéch, ktery predstavuje
novou éru technologie nastrojd.

Sakuyama (Mitsubishi Materials): Ano,
pro mé to byla velka Sance skutecné vidét,
jak se nastroje, které vyvijime, pouzivaji
ve spolecnosti  Mitsubishi  Motors.
Jako vyvojare mé moc potésilo, kdyz
jsem zjistil, jak jsou uZzivatelé i vyrobci
spokojeni s produkty, které se vyrabi
pomoci nasich nastrojd. A¢koli pracujeme
na rtznych mistech, jsme spojeni; a tato
spojeni umoznuji dosdhnout vynikajicich
vysledka.

Goto (Mitsubishi Motors): Chci dale
rozvijet technologie a metody, které
vyvijime. Existuji neomezené moznosti
pro pridanou hodnotu u obrabécich
nastrojd, neomezeny potencial v oblasti
snizeni nakladd a vyvoje nastrojl, které
dokazZou odvadét trisku a zmirnit tvorbu
otrepd.

Terasaka (Mitsubishi Motors): Vidy se
snazime vyvinout ty nejlepsi vykonné
obrabéci nastroje. OvSem vzdy je také
dalezZité optimalizovat tfi hlavni faktory -
vysokou kvalitu, vysokou efektivitu a nizké
naklady. Mitsubishi Materials nesetfila
Gsilim, aby nam pomohla s rozvojem
novych napadd a realizaci vyroby, a byla
velmi napomocna pfi Usili o dosazeni
vynikajicich vysledkd. Vysoce vykonné
nastroje, které zde wyvijime, prispéji
rovnéz v jinych primyslovych oborech.

Cast 3 - Spoluprace s Mitsubishi Materials

pri globalni expanzi

Vybudovani nového zavodu v Thajsku

Mitsubishi Motors se v soucasnosti
zaméruje na rozsireni vyrobni kapacity
v Asii. Mitsubishi Motors Thailand Co.,
Ltd. vybudovala novy zavod na vyrobu
motort v roce 2008. Vybudovani nové
vyrobni linky v zamori bylo obtiznéjsi
nez vybudovani tovarny v Japonsku.
Pan Masago, z Mitsubishi Motors Kyoto
Engineering Department, ktery se

Ucastnil vystavby vyrobni linky, Fika:
.Ucastnil jsem se projektu vyrobni linky
pro motory v roce 2012. Motor se pouzival
pro model MIRAGE, ktery se cely vyrabél
v Thajsku. V soucasnosti je snadné zajistit
v Thajsku vSe, co potiebujeme; ale v roce
2012 to tak snadné nebylo. Samozrejmé,
nebylo to Japonsko, takze vSechno
bylo jiné, véetné zplsobu objednavani.”

Potrebujeme vyvijet vyrobni linky vhodné
pro jednotlivé zemé a kultury, ale zména
vyrobnich metod s sebou nese riziko
dopadu na kvalitu. Pan Oka z Mitsubishi
Motors Production Engineering
Department, ktery se rovnéz podilel na
vystavbé vyrobni linky, chtél nainstalovat
presné stejnou vyrobni linku, jakou
mame v zavodé Mitsubishi Motors na
vyrobu motord v Kjéto. Mél pocit, Ze kdyz
bude vyrobni linka stejna, snizi se riziko
pri nasazovani novych vyrobnich metod, a
Ze implementace nejmodernéjsi vyrobni
linky, jejiz kvalita jiz byla v Japonsku
ovérena, zajisti nejlepsi vykon.




Podpora zahranicni expanze specialisty

Ve stejné dobé spolecnost Mitsubishi
Materials predvidala rozsifeni poptavky
po nastrojich ze slinutého karbidu v
Thajsku, které se stalo zakladnou vyroby
automobilovych dill v jihovychodni Asii.
Pan Kitamura z Mitsubishi Materials Fika:
.ProtoZe vznikla potreba zavést v Thajsku
vyladény systém zakaznickych sluzeb,
naplanovali jsme to a zamérili jsme se
na hlavni zemé z hlediska poptavky.”
Spolecnost Mitsubishi Materials
podporuje  rozsifovani  kombinace
technologii, zkuenosti a lidskych zdrojd
na globalni Urovni, nejen za Ucelem
poskytovani produktd, ale rovnéz jako
reakci na rozsifovani globalnich trha.

V' roce 2013 zalozila
Mitsubishi  Materials
globalni  klicové zakazniky, skupinu
specialistd, kterd podpofi obchodni
rozvoj v zahrani¢i, aby pomohla
dosahnout tohoto cile. Kitamura fika:
.Oddéleni pro globalni klicové zakazniky
poskytuje podporu, kterd pomaha nasim
zaékaznikGm pfi vstupu na zahrani¢ni
trhy. Poskytujeme jim nejlepsi reSeni
a sluzby a podporujeme vylepSovani a
optimalizaci jejich vyrobniho systému
se zamérfenim na novou ramcovou
strukturu, kterda umozni kazdému
zakaznikovi vytvaret nové hodnoty a posilit
konkurenceschopnost.” KdyZ spole¢nost

spolecnost
oddéleni pro

Mitsubishi Motors planovala vybudovani
zévodu na vyrobu motord v Thajsku, nase
oddéleni pro globalni klicové zakazniky se
zapojilo do projektu. ,.Kdyz jsme spustili
plan vystavby zavodu, byli jsme si stale
védomi, Ze budeme muset prichazet s
rychlymi feSenimi problémd, na které
narazime. Lidé z Mitsubishi Materials
nam vzdy pomahali kontrolovat vyrobni
linky a podminky. Stanovovali jsme
priority praci na stavenisti, posléze vyroby
a opravdu si cenim spoluprace, jakou
jsme ziskali od zaméstnancl Mitsubishi
Materials. Velmi nam to pomohlo pfi
zajisténi nasich priorit,” rika pan Oka.

(Nalevo) Zleva pan Furubayashi, pan Kitamura a pan Yamada (Mitsubishi Materials)
(Uprostied) Yoshiki Oka: Powertrain Production Engineering Expert, Production Engineering Division, Mitsubishi Motors (zodpovida za motorové technologie)
(Napravo) Toshio Masago: Engine Department 1, Kyoto Engineering Department, Powertrain Production Plant, Mitsubishi Motors

Na Feseni obtiznych problémi musime spolupracovat

Instalace wvyrobni linky na misté, kde
nikdy predtim zadna linka neexistovala,
vyZaduje dostatek pracovnich sil. Proto
vyvstala naléhava potreba pripravit lidské
zdroje schopné pracovat s obrabécimi
nastroji. Nedilnou soucasti vyroby v
Japonsku je peélivy propocet nakladd,
ale pro pdvodni Cleny pracujici na
projektu bylo vyzvou rozsifit dileZitost
tohoto systému a zplsob mysleni mezi
mistnimi zaméstnanci. Pan Masago Fika:
.Kvalita predevsim. Lidé, ktefi pracovali
v naprosto jinych oblastech, bylo tfeba
proskolit v dovednostech potrebnych na
wyrobni lince. VyZadovalo to ddkladné
pokyny a monitorovani, aby se zajistilo,
ze vsichni praci rozumi. Vyménovali

jsme si informace se zaméstnanci
Mitsubishi Materials a obdrzeli jsme
znalosti a informace tykajici se vyroby.
Bylo to velmi uzitecné.” Pan Yamada z
Mitsubishi Materials fika: ,Kladli jsme
velky ddraz na véci, které jsou v Japonsku
vysoce vazené, jako je komunikace se
zahrani¢nimi pracovniky o produktech
a sdileni informaci o vyrobnich
procesech s nasimi zakazniky. Tvrdé
jsme pracovali, abychom vybudovali
kooperativni vztahy doma i v zahranici
a abychom zajistili promptni reakci na
potreby zakaznikd.” Pan Furubayashi z
Mitsubishi Materials dodava: ,Tvrdé jsme
pracovali, abychom vnimali a prizptsobili
se potrebam zakaznikd. NejdlleZitéjsi

je pro nas ochota pracovat spolecné
se zakazniky na prekonani obtizi.” Obé
spolecnosti maji stejnou touhu pracovat
se zakazniky na zlepSovani nasich
produktl a sluzeb a to posiluje vztah
mezi nami. Béhem rozhovorl vyjadrili
snahu hledat jako profesionalové ve
vyrobé ten nejlepSi proces. Spolecnost
Mitsubishi Materials nadale poskytuje
to nejlepsi kazdému ze svych zakaznikd
na celém svété prostrednictvim dodavek
nejmodernéjSich vyrobnich technologii,
jaké muze poskytnout pouze spole¢nost,
kterd je dlvérné obezndmena s
charakteristikami jednotlivych produktd.

YOUR GLUBAL CRAFTSMAN STUDIO
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MITSUBISHI

Clanek (2

Japonsky poklad, chlubici se
nejvetsi produkci zlata v historii

Zlaty dul Sado

Jeden z korent spolecnosti Mitsubishi Materials najdeme
ve mésté Sado, v prefekture Niigata. Zminka o Sado se
objevuje v Konjaku Monogatari Shu (Pribéh o ¢asech nyni
minulych), napsaném ke konci obdobi Heian a v Zeami's
Kintosho (Knize Zlatého ostrova) a od starovéku byl znam
jako ,ostrov zlata”. DUl Sado, ktery patfil cisarské rodinég,
byl v roce 1896 prodan Mitsubishi Goshi Kaisha a poté
podporoval rdst japonského prumyslu nejvétsi produkci
zlata v Japonsku. V tomto clanku predstavujeme historii
zlatého dolu Sado a vyvoj dilni technologie.

,:Dﬁl Sado,” vlastnény

Zlata horecka v modernim Japonsku

Zlaty ddl Sado Gold Mine je vzdalen
od Tokia priblizné ctyrfi hodiny cesty
Sinkanzenem a kridlosym clunem
[vysoko-rychlostnim dopravnim
plavidlem). Ddl, ktery byl zalozen na
ostrové Sado, lezicim v zapadni Casti
prefektury Niigata, ma priblizné 400 km
tunell (cozZ je stejnd vzdalenost jako mezi
Sado a Tokiem) a je zndmy jako nejvetsi
zlaty a stribrny ddl v Japonsku. Ohromné
misto zahrnuje rGzna dilni zarizeni,
ktera jsou oznacena za DuleZitou narodni
kulturni pamatku, Historické misto
nebo Dédictvi pramyslové modernizace.
Rika se, Ze historie Zlatého dolu Sado
se zacala psat v roce 1601, kdyz tri
spekulanti, kteri dolovali stribro ve

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

Stribrném dolu Tsurushi v Aikawe,
objevili mezi stribrem novou zlatou Zilu.
V roce 1603 Sogun Tokugawa leyasu
umistil Sado pod svou primou kontrolu
ihned poté, co vyhral v Bitvé u Sekigahary.
Sogun okamzité jmenoval jako jeho
spravce Okubo Nagayasu, protoze Okubo
pochazel z Kai a vyznal se v dolovani zlata.
Pod vedenim Okubo byl ddl Sado plné
vyuzivan; zacalo se nejvétsi zilou Aoban,
nasledovala zila Dohyu v povrchovém
lomu, zila Ohkiri a potom zila Torigoe.
V dobé svého vrcholu v prvni poloviné 17.
stoleti vyprodukoval dul roéné vice nez
400 kg zlata a 40 tun stribra. DGl Sado se
nahle stal nejvétsim japonskym zlatym a
stribrnym dolem a privodil zlatou horecku.
Béhem nasledujicich priblizné 270 let,
az do konce obdobi Edo, bylo vytéZeno
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celkem 41 000 kg zlata a ddl finanéné
podporoval S6gunat Tokugawa.

Rychly rust zpusobeny vyvojem dilnich
technologii a prevodem dolu pod
Mitsubishi

DUl Sado se stal slavnym jako zlaty ddl, ale
jeho produkce zhruba od poloviny obdobi
Edo klesala, coz primélo vliadu Meidzi,
abyvroce 1869 vyslala do dolu inZenyra ze
Zapadu, aby napravil situaci. V disledku
této akce byl v roce 1877 vybudovan rudny
mlyn pomoci zapadnich technologii a byla
oteviena Sachta Ohdate, prvni Sachta
zapadniho stylu pouzita v rudném dole
v Japonsku. Po pridani téchto zarizeni
se vlada pokusila ziskat zahranicni
prostredky s cilem provést modernizaci a
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take ziskat penézni vyhody. V roce 1885 se
nova vlada Meidzi pokusila zvysit produkci
v dolu Sado v ramci pripravy.na prechod
na moderni penézni systém zalozeny na
zlatém standardu. Oshima Takato, po
svém jmenovani reditelem dolu Sado,
nasledné otevrel nékolik novych zarizeni,
vCetné Sachty Takato, plovouciho mlynu
Kitazawa vyuzivajiciho novou némeckou
technologii a také pracoval na rozvoji
pristavu Oma. V roce 1890 byla také
oteviena hornickd skola, aby podporila
domaci produkci dllnich technologii a
byly zavedeny dilezité zasady tykajici se
vzdélavani hornikl v Japonsku. V roce
1896 byl ddl Sado prodan Mitsubishi
Goshi Kaisha (predchldci spolecnosti

\- . Min@o"v,m_aSadia Kéfﬁén
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Plovouci mlyn Kitazawa; nejvétsi plovouu mlyn
= postaveny v obdobi Séwa v/Asii

Nareto (misto, kde s& -
zlaté ruda)

Mitsubishi] a spolecné s dolem lkuno
zaznamenal rychly rlst. Podporou
mechanizace, napriklad prostrednictvim
automatizace  napajecich  systémd,
se spolecnosti Mitsubishi podarilo vratit
dolu zpét jeho wvykonnost na Uroven
produkce, jaké . dosahoval na svém
vrcholu v obdobi Edo. Nové vyrobni
Urovné pomohly dosahnout mnohem
vysSSi produkce nez 400 kg zlata, které
rocné produkoval béhem druhé poloviny
obdobi Meidzi. Béhem 93 let provozu
vyprodukovala spolecnost  Mitsubishi

priblizné 33 000 kg zlata a pravé moderni

technologie Mitsubishi na tézbu a
zpracovani rud prispély vyznamnym
dilem ke zvySeni produkce zlata.

; Byvaly itezebnildomeki(0)
obdobl Meidzifa mlyn O
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Dlouha historie zlatého dolu Sado

Historie zlatého dolu Sado jako nejvétsiho
japonského zlatého dolu skonCila, kdyz
byl provoz zavien v roce 1989 poté,
co vyprodukoval celkem 78 000 kg zlata
a 2 300 tun stiibra. Dnes je ddl otevien
pro verejnost jako Historicky zlaty
dul Sado (provozovany spolecnosti
Golden Sado Inc) a usiluje o
zapsani--na Seznam svétového
dédictvi. Prestoze je dnes
nevyuzivany, dodnes ddlL Sado
zprostredkovava svou 400letou
historii ddlnich technologii
a zpracovatelskych
systémd.
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Zlata cihla Mitsubishi Material
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Kiyoshi Okada Toshiaki Kubota Kenji Yumoto Makoto Yasuda Toshiyuki Kodera Takuya Maekawa
Vyroba / Vyroba / Viyvojovy pracovnik / Viyvojovy pracovnik / Vyroba / Viyvojovy pracovnik /
Prisel v roce 1985 Prisel v roce 1989 Prisel v roce 2006 Prisel vroce1983 Prisel v roce1989 Prisel v roce 2007

Povlakovany nastrojovy R A D A

material PKNB pro soustruzeni
vysokopevnostni kalené oceli B C8 /‘

Vyzva pro tym PKNB/PD wyvijejici vysoce vykonné materialy PKNB
s dlouhou zivotnosti

Tym se zacal zabyvat vyvojem rady BC81
(BC8110, BC8120) v roce 2011. Za ucelem
vyvoje nové rady PKNB pro soustruzeni
vysokopevnostni  kalené  oceli, ktera
predbéhne  ostatni  spolecnosti,  bylo
potfeba vyvinout Uplné novou technologii.
Dale najdete rozhovor se Sesti vyvojovymi g
pracovniky a pracovniky z vyroby, kteri se do
tohoto Ukolu pustili.
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O « Reknéte nam, jak probihal wyvoj
rady BC81.

Yumoto:Vposlednich letech zacalautomobilovy
a strojni primysl rist a vyvstala zvydena
poptavka po nastrojich z PKNB (polykrystalicky
kubicky nitrid boru], které lze vyuZzit k obrabéni
dild z vysokopevnostni kalené oceli. Spole¢nost
Mitsubishi Materials uvedla na trh material
BC8020, povlakovany materidl PKNB pro
univerzalni obrabéni vysokopevnostni kalené
oceli v roce 2010, ale v nékterych pripadech
zaostaval za produkty nasi konkurence. Vzali
jsme si toto zklamani k srdci a plné jsme vyuzili
moznosti novych technologii a vyvinuli jsme
fadu BC81 povlakovaného materialu PKNB pro
obrabéni vysokopevnostni kalené oceli.

» Reknéte ndm néco o vyvoji BC8110.

Yumoto: BCB110 byl vyvinut jako povlakovany
material PKNB pro plynuly rez vysokopevnostnl
kalené oceli. V nasem vyvojovém procesu Jsme
se vénovali zejména hledani toho, ,po ¢em touzi
zakaznici”. ProtoZe se cely nas tym zaméril
na vyvoj uzivatelsky orientovaného produktu
spiSe neZz na vyvoj pohanény technologii,
byli jsme schopni postupovat ke stejnému cili
bez odbocek.
Maekawa: KdyZz jsme zahdjili nas vyvoj,
dikladné jsme zkoumali, .co je potreba
zlepsit” ve srovnani s konkurencnimi produkty.
Vysledek ukazoval na zlepsSeni odolnosti
proti opotrebeni a vydrolovani, takze jsme
se zaméfili na wyvoj nasi hlavni koncepce
~materialu na bazi PKNB s vynikajici odolnosti
proti vydrolovani a povlakem s mimoradnou
odolnosti proti opotrebeni.”

« Jak vyvoj ve skutecnosti probihal?
Yumoto: Nejprve jsme pri vyvoji .materialu
na bazi PKNB s vynikajici odolnosti proti
vydrolovani” soustredené pracovali na zlepseni
houZevnatosti materidlu na bazi PKNB.
Nicméné vsechny slinuté materidly PKNB,
vCetné téch od nasi konkurence, mély stejny
typ sloZeni, takZe bylo evidentni, Ze material
na bazi PKNB vyrobeny obvyklym zplsobem
poskytne pri zavérecné analyze pouze stejnou
Uroven vykonu. Proto, abychom dosahli
houZevnatosti, ktera prekona nase konkurenty,
jsme vynalezli novou technologii , ultrajemného
pojiva”. Diky této technologii jsme byli schopni
pripravit pro fadu BC8110 mnohem jemngjsi
pojivo nez u nasich predchozich produktd a u
konkurenénich produktl a uspéli jsme ve vyvoji
keramického pojiva se zvySenou houzevnatosti.
Diky tomu jsme dosahli mimoradné dobré
odolnosti proti vydrolovani.

Maekawa: Po vyvoji zakladniho materialu
jsme se zacali vénovat vyvoji .povlaku s
mimoradnou odolnosti  proti  opotrebeni.”
Obecné receno, povlaky se ve srovnani s jinymi
karbidovymi nastrojovymi materialy neprichyti
k nastrojovému materialu PKNB tak snadno.
Co bylo tedy potreba udélat, abychom
dosahli jak prilnavé sily, tak odolnosti proti
opotrebeni? Po prozkoumani problému z
ruznych stran jsme se rozhodli modifikovat
unikatni povlakovaci technologii Miracle nasi
spolecnosti, aby se dala pouzit pro PKNB.
To zahrnovalo zdanlivé nekonecnou sérii
pokusd a omyld, abychom nasli vhodné
podminky, protoze karbidové nastroje a

nastroje z PKNB se z hlediska prilnavosti
povlaku kompletné liSi. Rovnéz jsme zavedli
do vyrobniho stadia nova zarizeni a pridali
jsme novy proces po povlakovani. Daly se
predpokladat nevyhody spojené se zvySenim
po¢tu pracovnich procesu, ale abychom
dosahli poZadovaného vykonu, bylo zapotrebi
komplexni hodnoceni, pocinaje stadiem vyroby.
Okada: UpFrimné receno, jako clen majici na
starosti vyrobu jsem pochyboval, jestli zvySeni
po¢tu pracovnich procesd bude znamenat
néjaky rozdil. Nicméné kdyzlsem wdeljednoho
z nasich ¢lend, jak vasnlve vysvétluje potrebu
zvyseni poctu procest k dosazeni cile, musel
jsem mu uvérit. Nakonec to vedlo k dobr;'Im
vysledkdm, i kdyZ je zde stale prostor pro
zlepseni.

Yasuda: Ve stadiu testovani produktu jsme
opakované provadéli praktické testy ve
spolupraci s nasimi zakazniky. ProtoZe jsme v
tomto stadiu navrhli nasim zakaznikdim novou
perspektivu, ocenili nas produkt vice nez ty
konkurencni, zvlasté kdyz se nam skutecné
podarilo prodlouzit Zivotnost nastroje.
Maekawa: Zakaznici, kteri spolupracovali na
testovani, chtéli zakoupit produkt jesté pred
jeho uvedenim na trh, dokonce presto, Ze se
jednalo o specilni produkt. Takova chvala jesté
pred uvedenim produktu na trh v nas zanechala
velmi silny dojem.

« Reknéte ndm néco o vyvoji BC8120.
Yumoto: BC8120 je naslednikem BC8020,
povlakovaného nastrojového materialu PKNB
pro univerzalni obrabéni vysokopevnostni
kalené oceli, uvedeného na trh v roce 2010. U
materialu BC8020 se objevily nékteré aplikacni
potize, napriklad zhorSeni rozmérové presnosti
z divodu delaminace povlaku a také kdyz se
béhem plynulého Fezu objevilo vydrolovani. Pri
vyvoji materialu BC8120 jsme se tudiz zaméfili
na odstranéni téchto problému a na vyvinuti
materialu, ktery poskytne Vetsi vykon pri
prerusovaném rezu nez konkurencni produkty.
Yasuda: Material BC8020 zaostaval v nékterych
oblastech za produkty konkurence, takze jsme
védeli, Ze zaostaneme jesté vice, kdyz stravime
Ctyri nebo pét let vyvojem néceho nového.
Z tohoto dlivodu bylo zasadni vyvinout nas pristi
produkt béhem kratké doby. Po pravdé receno,
trvalo nam asi jen rok, nez jsme dale vylepsili
nase materialy a povlaky na bazi PKNB.
Yumoto: Bylo nezbytné zvwysit odolnost
materialu na bazi PKNB proti vydrolovani.
Zpocatku jsme si mysleli, ze dokazeme do
urcité miry zlepsit pevnost pouzitim technologie
ultrajemného pojiva pro BC8120, které bylo
vyvinuto pro material na bazi PKNB, ale nebyl
to snadny dkol. Kvili omezenému Casu jsme
pracovali dokonce o vikendech, vyrabéli jsme
vzorek za vzorkem, a nakonec se nam podarilo

pouzit ultrajemné pojivo a vyvinout specialni
material na bazi PKNB pro BC8120.

Maekawa: Z hlediska povlaku byl pro nas hlavni
cil dostat pod kontrolu delaminaci. Zacali jsme
uvazovat o slozeni félie a pouzili jsme novou
technologii, ktera ridi vlastni pnuti a zlepSuje
prilnavou silu. Ve vysledku jsme dosahli vétsi
prilnavé sily nez kdykoli dFive.

« Bylo pfi vyrobé rady BC81 vynaloZeno
néjaké zvlastni usili?
Kodera: Protoze rada BC81 je novwym typem
materialu, zacali jsme hledat vyrobni metody
az kdyz jsme materidlu dikladné porozuméli.
Bylo ohromné narocné vyrobit vzorky béhem
kratké doby bez naruseni bézné vyroby.
Yumoto: Pan Kodera je specialista, takze vyrobi
vzorek tfikrat rychleji nez jini lidé. Proto jsme
nakonec s Zadosti o vyrobeni vzorku skoncili
vzdy u ného ([sméje se). Mit mezi pracovniky ve
vyrobé nékoho jako je pan Kodera je obrovska
pomoc pro vivoj produktd.
Kodera: Toho wysledku jsem nedosahl ja
sam, ale je za nim spoluprace s pracovniky z
vyroby. Clenové tymu PKNB/PD jsou nesmirné
soudrzni a maji sklon pomahat, kdykoli to
nékdo potrebuje (sméje se).
Kubota: Ve vyrobnim prostredi slySime ocenéni
naSich zakaznikd a slova, Ze Cekaji na nas
produkt, a to nds motivuje k jesté vétSimu
Usili. Kdyz se ohlédnu zpét, myslim, Ze nase
prani .vytvaret wjimeéné produkty PKNB/PD"
vytvorilo solidaritu presahujici hranice oddéleni
a roli. Je to tim, Ze jsme méli vztah vzajemne
davéry, ktery ndm umoznil realizovat nase

robni cile
\b « Reknéte par slov vasim zakaznikdm.
Yumoto: Mame v fadu BC81 absolutni divéru,
zejména uvazime-li vSechny tézkosti, kterymi
jsme prosli. Aktivné se budeme angazovat v
testech obrabéni a PR aktivitach a doufame, ze
zakaznici nase produkty vyzkousi.
Maekawa: V tomto fiskalnim roce je v planu
uvést na trh BC8105, povlakovany material
PKNB pro dokoncovani vysokopevnostni kalené
oceli, a BC8130, povlakovany materidl PKNB
pro plynuly rez vysokopevnostnl kalené oceli.
Nicméné rovnéz zamérime nase Usili na dalsi
wyvoj, proto se mlzete t&Sit na nasi budouci
Fadu produktd.
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Rezna rychlost m/min
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BC8110 BC8120 BC8130

Odolnost proti lomu
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ARCHIV TECHNOLOGII

Historie vyvoje
monolitniho
vrtaku ze
slinuteho karbidu

V konstrukci je skryta historie vyzvy, ktera
znamenala prilom v technologii vrtani

Vrtak ZET1 se objevil na trhu ve druhé poloviné
80. let minulého stoleti jako prvni monolitni vrtak
ze slinutého karbidu v oboru. Své geny zdédil po
vrtdku WSTAR, soucasného zakladniho vrtaku
Mitsubishi Materials. V tomto ¢isle pdjdeme po
stopach vyvoje monolitniho vrtdku ze slinutého
karbidu.
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ARCHIV TECHNOLOGIi

Cést 1 1987 ~

Vrtak ZET1, ktery prepsal prirucku
0 vrtacim vwykonu

Ve druhé poloviné 80. let minulého
stoleti, kdyz se napfi¢ rGznymi
pramyslovymi obory pouzivaly hlavné
pajené a vysokorychlostni vrtaky, zacala
spolecnost Mitsubishi Materials vyvijet
monolitni vrtdk ze slinutého karbidu.
Vrtaky s pajenou destickou jiz na trhu
existovaly, ale z technickych ddvodd byly
dostupné pouze ve velkych primérech.
Spolecnost Mitsubishi Materials ovsem
predvidala, Ze wurCité prijde doba,
kdy nastane poptavka po monolitnich
vrtacich ze slinutého karbidu o malém
priméru, a zahdjila v malém koutku
svého zavodu prislusny vyvoj. Ovsem v 80.
letech minulého stoleti byly pocitacové
technologie jesté v plenkach a vSechny
vypocty a navrhy se provadély rucné.
Navrhari travili celé dny navrhovanim
idedlniho britu a geometrie ostri
jednoduse metodou pokust a omyld.
V té dobé se produkty vyvijely spiSe na
zékladé zkuSenosti a citu inZenyrd,
nez na zakladé dat a simulaci, které
se standardné pouzivaji dnes. Po
nékolikaletém vyvoji se nakonec objevil
monolitni vrtak ze slinutého karbidu ZET1

v roce 1987 jako prvni monolitni vrtak ze
slinutého karbidu v oboru.

V té dobé mély vysokorychlostni ocelové
vrtaky na trhu priblizné 70% podil, takze
jsme si byli vykonem monolitniho vrtaku
ze slinutého karbidu ZET1 velmi jisti.
Poskytoval pétkrat vétsi vrtaci ucinnost,
desetkrat delsi Zivotnost nastroje,
stabilni odvod trisky a celkové wvyssi
vrtaci vykon. Jinymi slovy - predstavoval
vyraznou evoluci. Nicméné, navzdory
ocekadvanim se neprodaval dobre.
Prvnim divodem byla cena. Ve srovnani
s vysokorychlostnimi ocelovymi vrtaky
byl karbidovy typ asi 30krat drazsi. To
znamenalo, Ze vrtak, ktery byli zakaznici
zvykli kupovat za 500 yend, stal nyni
15 000 yen(. Ve findle stala jedna dira
méne a efektivita vyroby se zwsila, ale
bylo obtizné stanovit na trhu precedent
tak, aby celkové vyhody monolitniho
vrtaku ze slinutého karbidu prevysily
nad cenou. Daldim ddvodem bylo, Ze
zpocatku neméli zakaznici dostatecné
znalosti ohledné pouzivani a prace s
monolitnimi vrtaky ze slinutého karbidu a
my jsme potrebovali zacit zakazniky ucit,

i sppsuBis

N

jak maji vrtak spravné pouzivat. Monolitni
vrtaky ze slinutého karbidu funguji
nejlépe pri takzvaném prerusovaném
nebo krokovém vrtani a rada zakaznikl
pouzivala pouze konvencni stroje a
metody, které nebyly pro prerusované
nebo krokové vrtani vhodné. Proto jsme
nabizeli Skoleni ve spolupraci s vyrobci
obrabécich stroji a poskytovali jsme
zékazniklim informace, aby znali spravné
metody, s jejichz pomoci nové vrtaky
wyuziji co nejefektivnéji. A dale, protoze
mnozi zakaznici nebyli dobre obeznameni
s potrebou presného prebrusovani
monolitnich vrtaky ze slinutého karbidu,
aby byly zachovany parametry vrtakd,
jsme rovnéz Sirili informace o spravné
péci o vrtaky. Toto Usili, vyvijené soucasné
s marketingovymi aktivitami, vyZadovalo
znacné mnozstvi Casu, ale diky jejich
trvalému plsobeni byl nakonec vrtak
ZET1 pfijat - primarné v automobilovém
primyslu. KdyZz se ohlédneme zpét,
Uspéch, jakého jsme dosahli po prekonani
tézkosti a stav, kdy zakaznici pochopili
wyhody produktu, plus jejich slova chvaly,
v nas zachovaji hlubokou stopu.

Vyvoj monolitniho vrtaku ze slinutého karbidu

Vybudovani zavodu v Gifu

87 Uvedeni na trh vrtaku ZET1

Zahajeni vyroby obrabécich nastrojl

95 Super hlazeni - uvedeni na trh vrtaku s pajenymi

Uvedeni na trh vrtaku pro strelné zbrané MGS

08 Uvedeni na trh vrtaku MHS pro obrabéni zapustek

Uvedeni na trh vrtaku MNS pro obrabéni hlinikovych slitin
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destickami (ziskal cenu asociace Japan Cemented

’I Uvedeni na trh vrtaku MMS pro obrabéni
korozivzdorné oceli

20 ’I 1 Uvedeni na trh vrtaku MQS pro obrabéni oceli

a litiny

Uvedeni na trh vrtaku MCS pro obrabéni CFRP

Carbide Tool Manufacturers Association)
2002 Uvedeni na trh vrtaku WSTAR
2004 Uvedeni na trh vrtaku MiniSTAR

20 'I 3 Uvedeni na trh vrtdku MHS s malym prdmérem ¢
pro obrabéni zapustek

2006 Uvedeni na trh extra dlouhého vrtaku WSTAR pro
obrabéni hlubokych otvort Uvedeni na trh nové generace univerzalnich vrtaku

MVE/MVS

l'k: b

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO




=
S
=2
=]
=
=
it
e}
=
=
=
st
=
<

ARCHIV TECHNOLOGI|

Céast

2 2002 ~

Pivod fady WSTAR na zaklade
vrtaku ZET1

Priblizné deset let po zrozeni vrtaku
ZET1 se monolitni vrtdk ze slinutého
karbidu v primyslu pomérné rozsifil
a na trhu se objevily rGzné produkty,
véetné produktl jinych spolecnosti. Byl
také vznesen pozadavek na novy vyvoj
vrtaku ZET1 a vyvojovy tym musel prijit
s tim, jaké typy zlepSeni by mély byt
realizovany. Pravé tehdy prisel generalni
reditel wyvoje s nasledujici radou:
.Bézte rucné vyrezavat otvory do mydla,
dokud nenajdete reseni.” Potom jsme
stravili nékolik dnd tim, Ze jsme vzali
vrtaky Mitsubishi i vrtaky konkurence, a
vyvrtali jsme rucnim otacenim radu dér
do mydla. Timto zplsobem jsme objevili
radu véci pomoci pocitl v nasich rukou
- napriklad kde zacind bod odporu a jak

Cast 3 2006 ~

7 4 AN 2
Vrtak WSTAR se od roku 2006 dale vyvijel
v reakci na potfeby trhu. Rada vrtak{
se rozsifila a nyni zahrnuje univerzalni
vrtdky MWE/MWS, urcené zejména pro
uhlikové a legované oceli. Kromé toho byly
uvedeny na trh vrtdky MNS, MHS, MMS
a MCS, urcené specialné pro obrabéni
hlinikovych slitin, vysokopevnostni kalené
oceli, korozivzdorné oceli a materiald
CFRP. Mezi nejlepsi produkty, které
jsou v soucasnosti k dispozici, patfi
také superdlouhé vrtaky pro obrabéni
hlubokych dér s pomérem az L/D = 30.

se odvadi triska. To nas vedlo ke zméné
koncepce od linedrniho ostfi vrtaku ZET1
k zakrivenému typu. Tak jsme zacali
zkoumat, jak realizovat zvlnéné ostfi, jaké
nikdy predtim nikdo nevidél. Inspirace
pro tento zkriveny tvar desticky prisla
nahle - béhem okamziku pri vareni,
kdy jsme pouzili k nasekani ingredienci
kuchynsky robot. Nechali jsme se
inspirovat krivkami noz kuchynského
robota a po radé pokust a omyll jsme
nakonec prisli s monolitnim vrtadkem
ze slinutého karbidu WSTAR s jeho
unikatnim zvlnénym ostrim.

Prostrednictvim  zvlnéného ostri a
nové geometrie britu se nam podafrilo
minimalizovat velikost trisek a to nam

umoznilo

efektivnéjsi  odvod  trisky.
Navic nové vyvinuty tvar zajistil vynikajici
soustrednost a poziéni presnost otvord.
Dale se nam podafrilo prodlouzit Zivotnost
nastroje  pouzitim povlaku VP15TF
Miracle. Tyto vlastnosti zajistily, Ze rada
vrtak( WSTAR, kterd byla uvedena na trh
v roce 2002, se stala uznavanou diky své
presnosti a dlouhé Zivotnosti nastroje a
stala se produktem, ktery ma dodnes v
oblibé rada zakaznika.

Neustald evoluce rady vrtaku
WSTAR

Kazdy z téchto produktl je ztélesnénim
technologii, originality a dimyslnosti,
jakych  umi  spolecnost  Mitsubishi
Materials dosahnout. Prikladem této
originality je vrtak MNS, ktery byl vyvinut
pro obrabéni hlinikovych slitin. Aby bylo
mozné mazat presny bod v blizkosti
stredu vrtaku, kde ma triska tendenci
se prichytit, bylo zapotrebi dale zlepsit
pritok rezné kapaliny. Zabloudili jsme az
do prostoru za vrtakem se dvéma kanalky
a ve spolupraci se skupinou vyrobnich
technologii jsme vytvorili vrtak se Ctyrmi
chladicimi kanalky, prvni vrtak svého
druhu na svété. Potom jsme dotahli
tuto technologii jesté dale. Vyvinuli jsme
a v roce 2013 jsme uvedli na trh Fadu
univerzalnich monolitnich vrtakl ze
slinutého karbidu MVE/MVS, u které jsme
pomoci technologie TRI-Cooling vytvorili
chladici kanalek originalniho tvaru, ktery
vyzaduje mimoradné vysokou presnost.

Pouzitim inovativniho  pristupu pro
zvySeni prdtoku se ndm podafilo zlepsit
chlazeni, mazani, odvod trisky a celkovy
vykon vrtaku jen prostrednictvim designu
chladiciho kanalku. Dlouhé Zivotnosti
nastroje u Sirokého spektra obrabénych
materiald jsme dosahli také pouzitim
povlaku PVD (DP1020), ktery byl navrzen
specialné pro vrtaky. WSTAR je vskutku
dokonald rada monolitnich vrtakl ze
slinutého karbidu pro novou generaci
strojirenskych potreb.

K

Dalsiinovace
Technologie TRI-Cooling  Novy material

Nova zvinéna
konstrukce ostri

MIRACLE SIGMA

VP
MIRACLE SIGMA

Produktivita a Zivotnost nastroje

GP/AP/VP

A

2002 2014
Historie monolitniho vrtaku ze slinutého karbidu (standardni velikost)
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POHLED ZBLIZKA

Vyrobni technologie pro nastroje s chladicimi kanalky:
Vysledky technologie a vytrvalosti spolecnosti Mitsubishi Materials

Spolecnost Mitsubishi Materials zahdjila vyrobu nastrojl s chladicimi kanalky v roce 1988. Po dobu nasleduijicich
27 let se chladici kanalky vyvijely za podpory ze strany vyrobni technologie. Dale vam predstavime pracovni procesy

zahrnuté pri vyrobé nastrojl s chladicimi kanalky.

1 krok: Surovina PFi vyrobé karbidovych
wolfram. Jedna se o
mimoradné tézkou latku,
ale jeji jemné Castice tecou
jako kapalina.

Po fazi predbézného
slinovani, kdy je vrtak pevny
jako krida, jsou do vrtaku
vyrezany spiralovité brity.
To se provadi bez naruseni
chladicich kanalkd

uvnitr, pomoci moderni s
technologie, kterd zajistuje, |
Ze kanalky jsou rovnobézné
s témito spiralovitymi bFity.

U vSech vrtakul se
kontroluje nejen to, zda
nemaji vady, ale také jestli
jsou chladici kanalky
vyrobeny dle specifikace

i poté, co po slinovani
probéhlo smrsténi. Pouze
materialy, které projdou
prisnou kontrolou, jsou
schvaleny a vyrobi se z nich
produkt.

5. krok: Zavérecna kontrola

4) |

Poptavka po vrtacich s mengimi priméry a vétdimi délkami v poslednich letech
znamenal zvySeni potiZi s vyrobnimi nastroji s chladicimi kanalky. Napriklad u
ultramalych primérd vrtaka je samotny produkt tenky a bfity jsou mimoradné
Uzké, takZe je zapotrebi jesté vétsi presnost umisténi kanalku a presnosti roztece.
konstantni. Vyrobni technologie se kazdy den vyvijeji smérem k tomuto cili. Navic
maji nastroje s chladicimi kanalky obecné kruhové chladici kanalky, ale spolecnost
Mitsubishi Materials vyviji a vyrabi nastroje s chladicimi kanalky, které se liSi od
béznych dvou otvord - napfiklad se ¢tyfmi otvory nebo trojdhelnikovymi otvory -
pro zvySeni vykonu vrtaku. Pouze spolecnost Mitsubishi Materials pouziva chladici
kanalky riznych tvarG podle obrabéného materialu. Rizné tvary chladicich kanalk{
lze presné vyrobit diky tomu, Ze zavody na vyrobu vrtakd a zpracovani materiall
jsou na stejném misté, a jednd se o produkt tésné spoluprace Elend obou zavodd a
jejich tvrdé préce. Tri typy chladicich kanalkd ztélesriuji technologie a jsou chloubou
spolecnosti Mitsubishi Materials, ktera vyrabi své produkty z vlastnich surovin.

produktd se pouziva hlavné 2. krok: Vytlacovacilis '

Surovina v praskové formé prichazi do lisu a
je z néj wytlacovana. Vysledny produkt vypada
5 ¢/ 4 jako zkroucena tyc, ale jiz v tomto stadiu jsou
uvnitr spirdlovité chladici kanalky. Klicem je
zde presnost umisténi kanalkd. Kanalky maji
spiralovity tvar, ale jsou umistény tak, aby
byla zvenku zachovana po celé délce vrtaku
v kazdém bodé stejna tloustka. Aplikuje se
vyrobni technologie zrozena z dlouhych let
pokust a omyll, ktera stabilizuje zakladni
délku, zatimco surovina je pruzna.

Vrtak je slinovan pri vysoké
teploté tak, aby byl jeho
objem priblizné rozdélen

na polovinu, ale hustota se
vyrazné zvysila. To znamena,
Ze chladici kanalky jsou
vyrobeny ve velikosti a na
takové pozici, kterd od
zacatku bere v Gvahu

faktor smrsténi.

Kruhowy kanélek (2002 —)  Ctyfi kanalky (2007 — ) Trojdhelnikové kanalky (2009 —)

Rozlusteni historie monolitniho vrtaku

Vrtdk ZET1 se objevil pred 30 lety. Kdyz se
ohlizim zpét na historii monolitniho vrtdku
ze slinutého karbidu, uvédomuiji si, Ze to je
diky tomu, Ze jsme vyrobcem schopnym
vyvijet a vyrabét celou Skalu polozek, a proto
jsme schopni trvale produkovat nové vrtaky,
jaké trh vyZaduje. Tento proces je primym
disledkem nasich propojenych pracovnich
procest a spole¢ného Usili celého vyvojového
tymu. Budeme nadale postupovat vpred
s flexibilnim pristupem k produkci novych
materiald a tvarl, abychom realizovali dal$i
inovace.

JIT

Kazuya Yanagida
Leader, Drill, CBN & PCD
Products Development Centre
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Thajske
technicke
centrum

.Nasim cilem je poskytovat stejnou
kvalitu technickych sluzeb jako v
Japonsku.”

Rozhovor s Takayoshi Saitem
MMC Hardmetal (Thailand) Co., Ltd.
Technical Director / GM Engineering Center
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MITSUBISHI

~ MITSUBISHI MATERIALS
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Thajskilichnicke €entrdlin
CentruplicemieielpedporyiieNhefijchodni Asii

Pro automobilovy primyslidalsi prdmyslové obory, které usiluji o expanzi svého

pUsobeni a budovani zavod( v zahranici, je Thajsko popularni volbou. V tomto
clanku vam predstavime Thajské technické centrum, které bylo zaloZeno, aby
poskytovalo rychlé a vysoce kvalitni technické sluzby.

Pokrocilé technické sluzby v prumyslovém
srdci Thajska

Spolecnost Mitsubishi Materials Advanced
Materials & Tools Company podporuje
lokalni umisténi technickych sluzeb, aby
poskytovala promptni podporu zakaznikim
po celém svété. Proto bylo zaCatkem roku
2014 naplanovano vybudovani Thajského
technického centra. Po otevieni mélo byt k
dispozici jako zdroj technickych FeSeni pro
zakazniky v zemich po celé sousedni oblasti
Oceanie. Priblizné po roce intenzivnich
priprav tak, aby bylo zajiSténo poskytovani
co nejintenzivngjsich a nejspolehlivéjsich
sluzeb, prislo oficialni otevireni v lednu 2015.
Centrum nyni poskytuje rGzné sluzby - od
standardnich obrabécich testd po workshopy
oobrabécichtechnologiich,workshopytykajici
se produktl a studie tykajici se obrabéni,

plus dalsi prehledy a hlaseni. Centrum je
umisténo v primyslové zoné Amata Nakorn,
kterd je povaZovana za geograficky stred
thajského automobilového primyslu. Jedna
se 0 nejvétsi primyslovou zonu v Thajsku
a je oteviené viem zakaznikdam, velkym i
malym firmam. Toto umisténi je vyhodné,
protoze zakaznici mohou zavolat kdykoli
a konzultovat technické zalezitosti. Nam
to na oplatku umozni poskytovat rychlou
podporu. Dnes, rok po zahajeni provozu, jiz
poskytujeme technickou podporu priblizné
84 spolecnostem.

Poskytujeme komplexni podporu
zakaznikim jako jejich partner nabizenim
vyukovych programd a jinych rozmanitych
feseni

Nabizime vyukové programy obrabécich
technologii v anglictiné i  thajstiné.
Prostrednictvim béznych kurzl a predvadéni
novych produktd aktivné  poskytujeme
informace, které umozni zakaznikim
porozumét nasim produktlm a umozni jim
plné wyuzit vlastnosti produktd. Po téchto
vyukovych programech je mimoradné velka
poptavka a byly pripady, kdy zakaznici zaclenili
nase programy tykajici se obrabécich
technologii do jejich internich Skoleni.
Zamérujeme se na to, abychom poskytovali
vysoce kvalitni technické sluzby stejného
standardu jako v Japonsku, a nasim cilem je
dalsi rGst a kooperace technického centra,
na které se mohou zakaznicivzdy spolehnout.
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Engineering Center —
Pohled zaméstnance: znalosti, které jsem ziskal béhem mého
Chci poskytovat tésnou podporu  pobytu v Japonsku. Po oficidlnim otevieni

vyrobnim zavodlim nasich zakaznikl

Jmenuji se Napatpol Artharamas a moje
prezdivka je Phyte. Studoval jsem obor
Elektronika a komunikace na univerzité
Thammasart a potom jsem v kvétnu
2014 nastoupil do spolecnosti MMC
Hardmetal (Thajsko). Stravil jsem 6 tydn(
na Skoleni obrabécich technologii, kurzd
1 a2, a potom jsem mél moznost stravit
7 tydnd studiem a praxi v Technickém
centru Omiya v Japonsku. Tam jsem se
naucil nékolik novych dovednosti a ziskal
mnoho novych zkusenosti. KdyZ se nad
tim zamyslim, bylo to obdobi moji kariéry,
které mé nejvice ovlivnilo.

Kdyz jsem se vratil do Thajska, byl
jsem preveden do Amata Nakorn,
kde byla zahajena vystavba MTEC.
Amata Nakorn je jednou z nejvétsich
thajskych pramyslovych zén a je skvélym
mistem pro Technické centrum MTEC.
Pomahal jsem spolu s dalsimi kolegy
pripravovat vybaveni a zafizeni s vyuzitim

MTEC jsem zastaval radu roli. Byla mi
svérena odpovédnost jako hlavnimu
operatorovi CNC soustruhu a také
jsem fungoval jako podrizeny operator
obrabéciho centra. Vedl jsem seminare,
Skoleni a demonstrace obrabéni, kdyz
MTEC navstivili lidé z Thajska i ze
zahranic¢i. Moji dalsi ddleZitou roli je,
ze pomaham nasim mistnim thajskym
obchodnikim s odstranovanim problém
a také s provadénim testl obrabéni a
psanim technickych zprav.

| kdyz jsem byl clenem technického
tymu jen kratkou dobu, kazdodenni
zkusenosti mi pomahaji trvale rozsirovat
moje znalosti a porozumét procestim
obrabéni kovd. Jsem presvédceny, ze
jako tym se budeme vyvijet a téSim se,
Ze budeme rozvijet a prohlubovat nas
vztah s ostatnimi technickymi centry po
svété, abychom zajistili, Ze nabidneme
soucasnym i potencialnim zakaznikim
vySsi standard sluZeb a Feseni.

| Sluzby a fedeni Thajského technického centra

Demonstrace, pri kterych se
pouzivaji skutecné stroje a
bohatd nabidka seminard

Systém pro live
demonstraci

streaming

.Nas technicky tym funguje jako jeden
muz, abychom poskytovali vysoky standard
sluzeb a feseni.”

Napatpol Artharamas
MMC Hardmetal (Thailand) Co., Ltd.
Technical Engineer

MITSUBISK
I MATERIA §

Spoluprace mezi prdmyslem a
akademii v oblasti vyzkumu a
vyvoje

Poskytujeme lekce tykajici se

zakladd technologii obrabéni
kovl, napriklad  frézovani,
obrabéni a vrtdani pomoci

materiald vydanych v thajsting,
japonstiné a anglictiné. Rovnéz
poradame aktivni demonstrace
pomoci  nejnovéjsich  CNC
soustruhl a obrabécich center
ve specializované mistnosti.

Vytvorili  jsme  vSudypritomny
Skolici systém vybaveny
internetovym  systémem  pro

live streaming, ktery prenasi
demonstrace vzdalenym
zékaznikim. To jim umozruje
.navstivit” nase programy a
seminare dle libosti.

Spolupracujeme na vyzkumnych

a vyvojovych projektech
zaloZenych na novych
obchodnich  modelech.  Trh

ASEAN slibuje budouci expanzi
a abychom posilili schopnost
adekvatni reakce, zkoumame
rovnéz moznost spolecného
wyvoje s velkymi univerzitami a
vyzkumnymi instituty v Thajsku.
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Clanek 2

Tomoyoshi Sakamoto (nalevo), Yuji Takaki (uprostred), Wataru Takahashi (napravo)
Advanced Technology Team, Development Division Processing Technology Center

Bezproblemove a samootaceci

Rotacni nastroj vyvinuty pro trh pred 20 lety

VSechno zacalo poZadavkem zakaznika.
Pozadoval snizeni poctu zmén Spicek
desticek na obrabéci lince v hromadné
vyrobé. Rovnéz chtél, aby byla kompletné
vyuzita  periferni  hrana  desticky.
Aby se podarilo splnit tento zdanlivé
nesplnitelny pozadavek, byla zapotrebi
opravdu velka predstavivost. A tehdy jsme
prisli s napadem na otoCeni samotné
desticky: a vynalezli jsme otocny drzak.
Desticku bylo potreba otacet, proto jsme
v ranych stadiich vyvoje experimentovali

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

s posuvnymi a dalSimi typy loZisek
(samomazné, pevné mazivo, karbid +
DLC povlak]. Ovéem tyto typy nedokazaly
Uspésné prekonat problém, kdy se
otaCeni desticky za urcitych podminek
zastavilo. Kdyz jsme prisli na to, Ze
mechanismus vyuZivajici posuvna loZiska
mél potize se spolehlivym otacenim
desticky, nahradili jsme posuvné lozisko
jehlovym. Tim se vyresil problém otaceni,
ale vyvstaly nové potiZe. Byly tu vedlejsi
efekty kvlli teploté rezani, bylo obtizné

zlepsSit mazani a také zabranit hoblinam
v proniknuti do pouzdra loZiska. Vyzvou
bylo také zmengeni velikosti. Resili jsme
jednotlivé problémy jeden po druhém,
pomoci rdznych tésnéni a podobné, az byl
nastroj nakonec vhodny k praktickému
pouziti. Kdyz byl nasazen do praxe,
ukazalo se, Ze je mozné vyuzit cely obvod
desticky, ale bylo také zrejmé, Ze snizeni
relativni rychlosti vici obrobku prispélo
ke zvySeni odolnosti proti opotrebeni.
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Novinovy clanek o vyvoji
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Redukce abnormalniho poskozeni dimyslnym rotacnim nastrojem

Spolecnost Mitsubishi Materials vyvinula
otoCny drzak, obrabéci nastroj navrzeny
tak, aby rezné sily vyvolaly automatické
otdCeni kulaté karbidové desticky;
prineslo to nasleduijici vyhody:

1. Rovnomérné opotrebeni eliminovalo
potfebu zmén pozice desticky béhem
doby jejiho pouzivani.

2. Konstantné se otacejici rezny bod
znamenal, Ze nedochdzelo k zadnému
opotrebeni hranice (viz €lanek nize) ostfi.
3. Nekoncentrované teplo vznikajici
pri fezani mélo za nasledek snizeni
opotrebeni desticky.

desticka
plech

otocna hridel
tlacné lozisko

mechanické tésnéni

radialni lozisko

tlaéné lozisko

Jak je vidét v grafu napravo, tyto tfi
vyhody umoznily vytvorit stabilni produkt
s dlouhou Zivotnosti ve srovnani s
nastrojem s pevnou destickou. Pokud je
obrobek vyroben z odolného materialu,
mize se objevit abnormalni poskozeni
zpdsobené vysokymi teplotami pri rezani,
nebo m{Ze byt obrobek snadno vytvrzen.
U standardniho nastroje  pomlze
zmirnéni obrabécich podminek zabranit
abnormalnimu poskozeni, ovéem tim
se rovnéz snizi efektivita. Otocny nastroj
eliminuje potfebu zmirnit fezné podminky
otaCenim hrany nastroje béhem obrabéni,
a tudiz zlepSuje efektivitu obrabéni a
prodluzuje Zivotnost nastroje.

0.70

maznice Konvenéni drzak
[pevna desticka)
0.60 | VB=0,60 mm
£ 050 }
£
=
Z 040 |
2
2
8 030
=
8
< 020 F Otogny drzak
VB=0,14 mm
0.10
0.00 1 1 1 1 1 1

0 10 20 30 40 50 60 70
doba fezani (min)

<zkuSebni podminky>

Otocny drzak byl uveden na trh priblizné
pred 20 lety a byl zakazniky dobre prijat
diky svému neobvyklému mechanizmu
a rfeznému vykonu. Tento nastroj jiz
ovSem bohuzel neni standardné skladem
z dlvodu budoucich zlepSeni ceny a
wykonu konvenénich drzakd nastroju.
Z{stava vsak velmi efektivnim pokud
jde o potlaceni abnormalniho poskozeni
a jeho hodnota je znovu objevovana,
protoZe se vyrabi vice komponent z
téZkoobrobitelnych materiald. Na zakladé
predani know-how tykajiciho se oto¢nych
nastrojd  vyvojovym tymem zpred 20
let soucasnym mladym inZenyrim
vyvijejicim nastroje, se v soucasnosti
ve spoleCnosti  Mitsubishi Materials
vyviji pristi generace otoénych nastroji
pripravenych pro soudobé obrobky a
stroje. Zlstanite na prijmu!

Vzorek: oto&na desticka (AP20M)

Vzorky pro porovnani:  pevna desticka (UC4010)
desticka / RCMX2006M0
drzak / PRGCL3232P20

Obrobek: SNCM439 (270 HB)
v , . Rezné podminky: ;/c[] g%[l m/r/m'n
-0,30 mm/ot.
Opotrebeni hranice

U standardnich nastroji Casto dochazi k poskozeni oznacovanému jako opotrebeni
hranice nebo ryhovani, kdyz je ostfi v kontaktu s vytvrzenou vrstvou obrobku, odlitku
nebo kovaného povrchu (viz obrazky nize). K vytvrzovani materiald dochazi, kdyz ez
zpdsobil plastickou deformaci. K dalSimu opotrebeni hranice nebo ryhovani dochéziv
okamziku, kdy se desticka dostane do kontaktu s vytvrzenou vrstvou. Odlitky a kované
povrchy maji podobné houzevnaté povrchy, které prispivaji k poskozeni ryhovanim.
Ve srovnani s jinymi obrobky jsou materialy INCONEL®718 a korozivzdorné oceli
zvlasté nachylné k vytvrzovani, coZ znamena, Ze je pravdépodobné, Ze dojde k
poskozeni hranice.

Opotrebeni desticky pri
rezu otocnym nastrojem
R e

Poskozeni hranice nebo ryhovani
A

INCONEL® je registrovana ochranna zndmka spolecnosti Huntington Alloys Canada, Ltd.
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Budovani ducha §
Japonska

.Hakkeyoi, nokottal” RozhodCi - gjodzi - ve
svém prekrasném kostymu signalizuje zacatek
tvrdého zpasu mezi dvéma zapasniky sumo.
Scéna je dokonale pfipravend, se zavésenou
stfechou nad zédpasistém a pripravena na
predvedeni distinguovanych ritudll dvodniho
ceremonidlu a Uklon. Kdyz se jdete podivat na
sumo do Honbasho, zaZijete toho mnohem vice
nez pouhy ,zapas".

Pocatky sumo, zndmého jako japonsky narodni
sport, se datuji az do bajeslovnych dob.
Slovo sumo plvodné pochézi ze starovékého
podstatného jména sumahi, coZ znamena
.bitva”, Slovo sumahi nalezneme napriklad
v Kojiki (Zaznamech starovékych udalosti) a
Nihon Shoki (Japonské kronice] napsanych
priblizné v roce 720 naseho letopoctu, ve
kterych se popisovaly soutéZe v sile mezi bohy.

Béhem obdobi Heian (794~) byli vysilani poslové
po celé zemi, aby shromazdili lidi sumaibito
(zapasniky sumo), kteri pobavi Slechtu a cisare.
Po zapasech se poradaly grandidzni bankety.
Sumahi se konaly jako dvorni udalosti 400 let
a pritom se pomalu vyvijely do formy, kterou
dnes zname jako sumo.

V dobé samurajt, od obdobi Kamakura (1185-~)
pres obdobi Azu¢i-Momojama (1573~), se o
zapasy sumo zacali zajimat také Sogunové a
feudalni pani, a rovnéz zacali shromazdovat
zapasniky, aby je sledovali. Soupefici pan Oda
Nobunaga mél sumo ve specialni oblibé a zval
zapasniky z celého Japonska na hrad Azuci v
Omi. Je dobre zndmo, Ze ty nejsilnéjsi zval na
hrad, aby na ném z{stali.

Sumo se zacalo stavat lidovou zabavou,
kdyz se zacalo wybirat od verejnosti
vstupné béhem obdobi Muromaci (1336~).

Zhruba v poloviné obdobi Edo (18. stoleti)
se shromézdily dohromady rlzné skupiny
sumo, které predtim poradaly predstaveni
nezavisle na sobé. Na tomto shromazdéni
vznikla zakladni struktura, ze které se pozdéji
wtvorila organizace profesionlnich zapast
sumo poradajici roéné Sest turnajd Honbasho.
Popularita sumo rychle rostla diky nastupu
velkych zapasnikl jako je Onogawa Kisaburo
a Tanikaze Kajinosuk, coZ byl jeden z prvnich
jokozunt. Spolu s kabuki se sumo stalo béhem
obdobi Edo lidovou zabavou.

Béhem své dlouhé historie se sumo postupné
pretvofilo ve sport a stalo se tradicnim
kulturnim prvkem Japonska. Dnes, kdy stéale
vyvazuje tradici a inovace, sumo stale fascinuje
fanousky z celého Japonska a z celého svéta.

Ryogoku Kokugikan

Srdce Sumo

Kazdy rok se kona Sest turnaji sumo zvanych
Honbasho. Tfi z nich (v lednu, kvétnu a v
zari) se konaji v Tokiu, v Ryogoku Kokugikan,
kousek na sever od Zeleznicni stanice
Ryogoku. Béhem turnaje lemuji ulice barevné
plakdty se jmény zapasnikl, coZ dodava
méstu tu pravou atmosféru. Prvni véc, ktera
c¢ini navstévu Ryogoku Kokugikan zvlasté
vzrusujici, je kdyZ prichézite k brané stadionu.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

Existuje slusnad pravdépodobnost, Ze potkate
byvalé mistry, protoze byvali slavni zapasnici
zde funguii jako trhadi listkd. Kdyz se ocitnete
v hale, jste obklopeni svétem sumo v podobé
20 informacnich stankl po stranach, vSude
je obwykle plno uvadééd obledenych v
hakama, v pripadé Zen v kimonech. V prvnim
podlazi Kokugikan je umisténo muzeum
sumo, kde najdete fadu artefaktd sumo,

(Nase redakce sidliv Ryogoku, ve mésté Sumo.)

(Zebficky) a
zastéry, které

napriklad Stocky, banzuke
keshomawashi  (ozdobné
nosi jokozuna).




Zaklady Sumo V sumo existuje 82

vitéznych technik.

Vitézna technika v zapasech sumo se nazyvéa kimarite
a téchto technik je v soucasnosti 82. Nejcastéji se
z nich pouziva yorikiri a za ni nasleduje oshidashi.
Témér polovinu kimarite pouZitych béhem zapast
lednového turnaje v roce 2015 tvorily yorikiri a
oshidashi, které jsou povaZovany za zakladni techniky.
Dalsi techniky zahrnuiji sokubi otoshi, kdy je protivnik
srazen na zem nad krkem, a tsumadori, kdy je
protivnikova noha zataZena dozadu, aby upadl.

Pravidla sumo jsou jednoducha. GjodZi je rozhodci a dva
muZi, ktefi maji na sobé brisni pas, spolu souperi, dokud
jeden nezvitézi tak, Ze ho donuti dotknout se zemé nebo
ho wytlaci z ringu. Pokud néktery provede faul, napriklad
Umyslné zatahne soupefe za vlasy nebo ho uchopi,
| automaticky prohraje. Turnaje zvané Honbasho se poradaji
| Sestkrat rocné a kazdy trva 15 dni. Zapasnici se utkaji vzdy
v jednom zépase denné a ten, kdo ziska nejvice vyher,
se tane Sampiénem. Oficidlni Zebricek zapasniki se
| nazyvd banzuke. Existuje deset divizi, od posledni
| dZonokuci po nejvyssi jokozunu. V japonskych zapasech
| sumo znamend banzuke vie. ZebFitek urluje wysi
platu zapasnika a Uroven privilegii, na které ma narok.
Pouze zapasnici, kteri dosahnou hodnosti sandanme (treti
divize) smi nosit sandaly s koZenou podrazkou a pouze od
divize dZurjo sminosit formalni odév, haori hakama. Postup
| a sestup mezi divizemi je stanoven na konferenci Zebricku :
| banzuke, kterd se kond po kazdém turnaji. V podstaté pocet pozic. .
zapasnik postoupi vyse, kdyZ na turnaji ziska osm nebo vice

Zapasnici jsou  Yokozuna e
rozdéleni do

| 1

deseti divizii. ~ /—\---- M : :
] 1

I

Kazda Uroven

méa maximalnf Sanyaku Makuuci

max. 42) Zapasnlk sumo
| 1
h |

wher, a sestoupi nize, kdyz osmkrat ¢i vicekrat prohraje. Juryo DZUFLO_ITPQX_ 2_81'
Tradi¢né se neodehravaji zZadné zapasy mezi cleny stejné / Makushita \ :

staje nebo mezi bratry. Viychazi to z hluboce zakorenéného, sandanme Pod makusita

skrytého samurajského soucitu, ktery by zachvatil v takové / Jonidan \ ] Zdroj emoci

situaci obé strany. / Jonokuchi \ ! .Doufam, ze budu moci predat

dal tuto kultivovanou techniku.”
Vyvrtejte rukou diru do mydla

a zkoumejte své pocity vsemi
smysly.” ..Kazdodennim
opakovanim se lidé stavaji
silngjsimi.”

| pFi rozhovorech, které zacinaji
dost nervozné, se i zkuseny
dotazovany po nékolika peclivé
zvolenych otazkach obvykle
prestane ddsledné hlidat a
oteviené zacne prezentovat
svoje myslenky. Pravé v takovém
okamziku lze svobodné a oteviené
vyjadrit skute¢né dlleZité nazory
a na zakladé takovych reakci je
mozné napsat skutecny clanek.
Ryzi emoce priméji lidi lépe

se vyjadrit a pak nasleduji své
srdce, at je vede kamkoli. Jejich
silna touha je tlaci vpred a toto
opakované Usili mdzZe vytvorit

Obr. Divize a pocet zapasnik(

- e
=Y

Kinjite (zakazané)

Nebezpecné a neslusné pohyby,
napriklad chyceni za vlasy, udereni
zavirenou pésti nebo placnuti
rozevirenyma rukama pres obé usi,
jsou zakazany.

Oshidashi (predni
vytlaceni)

Yorikiri (predni
vytlaceni silou)

Uwatenage
(prehozeni pres pazi)

Udefrit soupere do boku nebo do

Vytlacit soupere z ringu (tokem na
hrudniku a vytlacit ho z ringu.

jeho trup a odsunutim dozadu nebo
do strany.

Uchopit souperuv pas mawasi pres
natazenou souperovu ruku a soupere
prehodit.

4. Hazeni soli pred zapasem slouzi k odstranéni
necistot.

1. Zapasniky sumo se m
Zeny nikoli.

u stat pouze muzi.

Chcete-li se stat zapasnikem sumo, musite

jako novacek splnit tfi podminky, znamé jako
Shin-deshi:

1) Jste muz jevam mén

jste povinné vzdélani. 2) Méfite alesponi 173 cm.
3] Vazite alesponi 75 kg. V pravidlech sumo se
uvadi, Ze ,.zapasnici musi byt muzského pohlavi”.

2. Matawari je duileZitou soucasti cviceni, abyste
se stali silnym zapasnikem.

své télo tak, aby bylo pruzné, aby se nezranil.

V ramci tohoto cviceni provadéji zapasnici
takzvané matawari, kdy roztahnou nohy doleva
a doprava. Zapasn|C| kteri dokonili vycvik, musi
byt schopni roztahnut nohy v thlu 180 stuprili a
pritom se dotknout trupem a bradou pedlahy.
Novi zapasnici cvici v tréninkové m|stnost| sumo
v Kokugikanu po dobu 3esti mésic(, aby se
naucili zakladlm sumo, véetné matawari.

3. Ryogoku je plne restauraci, které se
specializuji na cankonabe, kuchym zapasnikl
sumo.

Cankonabeje zndma jako standardni strava
zapasnikd sum Jedna se 0 obrovsky horky
hrnec naplnény sezonni zeleninou, rybami a
kuretem. Pokrm se konzumuje s omackou
nebo octem ponzu. Mnohé specialné zamérené
restaurace lemuiji ulice Ryogoku, domov
Ryogoku Kokugikan, kde pokrm ¢ankonabe
vzniknul.

Pred zapasem nékdy zapasnici sumo hazi sdl.
Tento zvyk zacal jako ritual k ocisténi zapasiste,
které je povaZzovano za posvatné misto. V
pribéhu Honbasho se denné spotrebUJe asi 45
kilogram( soli. To da celkem vice nez 650 kg za
dobu trvani turnaje. Zapasnici smi hazet stil az
poté, co dosdhnou hodnosti makusita, a pouze
kdy? to dovoluje Cas.

5. Podobné jako obchodnici pobiraji zapasnici
sumo plat.

Zapasnici sumo jsou placeni podle platoveho
systému, ale plat prinélezi pouze zapasnikiim
divize dzarjé nebo vy$si. Zapasnici z divize
makusita a nizsi dostavaji vyplatu za kazdy
turnaj. Zakladni plat jokozuny je 2,82 milionu
yend za mésic a prijem zapasnika z divize
makusita je 150 000 yend za turnaj. Existuji také
odmeny, a ¢im vice toho zapasnik vyhraje,

tim vice penéz si vydéla.

6. Plakat Man-in Onrei [plny dim) se vyvéSuje
podle poctu prodanych listku..

Na plakatu na zavésenou stfechou je napsano
.Man-in Onrei”, coZ znamena, Ze je vyprodano

{viz horni fotograﬁe na predch02| strance]

Plakat se spusti po skonceni zapast divize dzdrjo

v okamziku, ki" (drevéné klapky) signalizuji

zaCétek zapas divize makuudi.

Rika se, Ze plakat se vyvésuje jen tehdy, kdyz se

proda alespon 80 % vstupenek na dany den do

15 hodin.

skuteény prilom. Lidé jsou
pritahovani ke krystalicky Cistym
zdrojim emoci, protoZe pravé toto
Usili je Cini skutecnymi.

.Global Craftsman Studio”
Séfredaktor: Hideyuki Ozawa
(oddéleni obchodniho rozvoje
a planovani)

Global Craftsman Studio, ¢islo 2
Publikovalo oddéleni obchodniho
rozvoje a planovani,

Mitsubishi Materials Corporation

Neopravnéné kopirovani nebo
replikace obsahu téchto stranek,
textu a obrazkl je pfisné
zakazano.

Termin MIRACLE pouzity v tomto
dokumentu je registrovana
ochranna znamka spolecnosti
Mitsubishi Materials Corporation.



Mitsubishi Materials neni jen vyrobcem nastroju

Snazime se promptné reagovat na pozadavky zakaznikl a aktivné
prispivat k jejich Uspéchu s odhodlanim profesionalniho femeslnika.

Budeme usilovat o to, abychom se stali jedinym vyrobcem nastroju,
ktery bude celosvétové nabizet ,osobni craftsman studio”,
jedinecnou sluzbu pro nase zakazniky.

Toto misto vdm umozni:

Najit vyspélé technologie a produkty.

Hledat reseni, kdykoli a kdekoli na svété.

Sdilet nase nadSeni pro nejnovéjsi trendy technologii a inovace
produktd.

V tomto studiu budeme premyslet, sdilet, vytvaret a vyvijet
spolecné s nasimi zakazniky vzrusujici feSeni, ktera budou spliovat
jejich specifické pozadavky.

VASE GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
MITSUBISHI MATERIALS

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

Vyznam naseho loga

Nase logo zobrazuje lidi stojici v kruhu a drzici se
za ruce. Kruh predstavuje zemékouli. Lidé drzici
se za ruce vyjadruji nase odhodlani rdst a uspét
.ruku v ruce” s nasimi zakazniky z celého svéta a
Uzce s nimi spolupracovat na zlepseni vykonnosti.
Tvar loga zastupuje radu ideji. Zachycuje obrazek
.obrabécich nastroji” v kombinaci s dominantnim
pismenem M z nazvu znacky Mitsubishi Materials.
Rovnéz zobrazuje plamen, ktery symbolizuje nasi
vasen pro mistrovskou Femeslnou praci.

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS
o6t 11001 -erimea o cermany | LINHRAEH
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