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Stuchamy gtosu

klienta

Z przyjemnoscia  oddajemy w  Panstwa
rece drugi numer czasopisma Craftsman
Magazine, ktére ukazato sie po raz pierwszy
w kwietniu 2015 roku.

Idziemy z postepem, my i wszystko dookota
nas, dlatego staramy sie doskonali¢ nasze
technologie i rozwija¢ firme, tak by przyczyniac
sie do biznesowego sukcesu naszych klientow.
Naszym celem nadrzednym jest bycie niezawodnym
partnerem, do ktdrego klienci zwracaja sie o rade
i ktoremu moga ufa¢ w kwestii zaawansowanych
rozwiazan sprzyjajacych rentownosci w najwyzszej
jakosci.

Ewolucja ta dotyczy oczywiscie narzedzi i innych
nowinek technicznych, ale réwniez zakresu i jakosci
Swiadczonych przez nas ustug. Kazdy pracownik
musi pamieta¢ o tym, ze korzyscia dla klienta
jest nie tylko dobry produkt, ale takze wtasciwe
rozwiazanie dostarczone we wtasciwym czasie.
Dlatego nalezy sie uwaznie wstuchiwaé w potrzeby
klientdw i odpowiadac¢ na nie nowymi inicjatywami i
innowacjami.

Nasze wola .zaspokajania wszystkich potrzeb
klienta” i ,,odpowiadania na kazde zapotrzebowanie”
stanowi kluczowy element naszej tozsamosci
wizerunkowe] jako “warsztatu rzemieslniczego”,
ktéry dba o kazdego klienta. Paliwem napedowym
naszych dziatan jest satysfakcja klientow i ich
pozytywne opinie o doradztwie i technologii
Mitsubishi Materials.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

Nic nie sprawia nam wiekszej przyjemnosci niz
reakcja klienta, ktéra wykracza poza zwykte
zadowolenie z danego produktu czy rozwiazania.
Z taka reakcja mamy do czynienia wtedy, gdy
klienci otrzymuja wiecej, niz sie spodziewali.
Bedziemy zatem nadal dziata¢ tak, by wykraczac
poza oczekiwania klientow poprzez mobilizacje
wszelkich sit i Srodkéw w realizacji ich celdw oraz
oferowanie jakosci i wydajnosci, ktére przechodza
ich wyobrazenie. Zapraszamy Panstwa do tego,
abyscie stali sie $wiadkami naszego dalszego
rozwoju, gdyz chcemy sie stac jeszcze bardziej
profesjonalnym producentem narzedzi zdolnym
do osiagania wynikéw, jakich nikt wczesniej nie
przewidywat.

Dairiku Matsumoto

Wiceprezes Zarzadu / Dyrektor Generalny Dziatu
Produkcji Advanced Materials & Tools Company
Mitsubishi Materials Corporation

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO



Nr 2 artykuty

RZUT OKA na RYNEK

i ",*-:.‘:""x mﬂ' 1

Zdjeie:‘Mitsut;i_shi Motors Corporation

-l o

PRZEMYSt MOTORYZACYJNY: Zwiekszenie
efektywnosci wykorzystania paliw i rozwoj
technologii obrébki skrawaniem

HISTORIA MITSUBISHI

KOPALNIA Zt OTA SADO — $wiatowe
dziedzictwo i 400 lat historii

MITSUBISHI

A MITSUBISHI MATERIALS

O NAS

CENTRUM TECHNOLOGICZNE

W TAJLANDII

Zaawansowane ustugi techniczne w
przemystowym sercu Tajlandii

FACHOWCY zabieraja Gt0S

SERIA BC81 — gatunki pokrywanego
CBN do toczenia stali hartowanych

Q)

cime

NOWOCZESNE
TECHNOLOGIE

Pomystowe narzedzie obrotowe, ktére

ogranicza skale nietypowych uszkodzen

Your Global Craftsman Studio

NAJWAZNIEJSZA jest
WYDAINOSC

Wspétpraca MITSUBISHI MOTORS i
MITSUBISHI MATERIALS
Wspétpraca przemystowa jako
gwarancja ciagtego postepu
technicznego

Z ARCHIWUM TECHNIKI

WIERTEA PELNOWEGLIKOWE
ZET1 — najwyzsza wydajnosc wiercenia

WA

WA (Japonia) — SUMO
W duchu Japonii
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obrobki skrawaniem

Wspdtczesnie niemal co szdsta osoba na swiecie posiada samochod

Samochody  wyposazone w  silnik
spalinowy pojawity sie po raz pierwszy w Produkcja samochoddw wg kraju
Niemczech okoto 150 lat temu. W 2013
roku na catym Swiecie byto przeszto
1,1 miliarda samochoddw, co oznacza,
ze sposrod okoto 7,2 miliarda

(Liczba samochodéw)

10mln
mieszkancéw naszej planety samochdd
posiada jedna na 6,2 osob. W roku 1mln
2014 na Swiecie wyprodukowano |
89,75 miliona aut, a na ogromnych . 100 tys.
rynkach amerykanskim i chinskim |
produkcja nadal rosnie. 10tys.
1 tys.

|lo$¢ wyprodukowanych pojazdéw w 2013 r. wg krajow.
Zrodto: Khassen Y., Wikipedia. Miedzynarodowa Organizacja
Producentéw Pojazdéw Samochodowych (OICA). Dane od
Japonskiego Stowarzyszenia Producentéw Samochodow.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO




Problemy ekologiczne wywotane lawinowym wzrostem popytu
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Wskaznik ekonomiki zuzycia paliwa w poszczegdlnych krajach

—-UE
Japonia
Indie

—e- Chiny
Kanada

——USA

® Brazylia

o Korea
Potudniowa

—o— Meksyk

Rozwdj motoryzacji na catym sSwiecie przerost wszelkie pierwotne
niewyobrazenia i spowodowat kolejne problemy zwiazane ze stanem
srodowiska naturalnego. W latach 60-tych ubiegtego wieku w
Kalifornii i Japonii przyjeto pierwsze przepisy dotyczace ograniczenia
emisji spalin. Spowodowato to rozwéj réznych technologii ochrony
srodowiska majacych na celu spetnienie tych wymogdw. Obecnie od
producentéw oczekuje sie nie tylko podejmowania ciagtych dziatan
na rzecz eliminowania szkodliwych substancji ze spalin aby zapobiec
zanieczyszczeniu powietrza, ale takze ograniczenia do minimum emisji
dwutlenku wegla, ktdry odpowiada w gtéwnej mierze za powstawanie
efektu cieplarnianego. Nowoczesne dziatania zapobiegajace
zanieczyszczeniom spowodowaty takze zmniejszenie zuzycia paliw z

korzyscia dla klientow.

Zrodto: wykres przedstawia zmiany wskaznikéw ekonomiki zuzycia paliwa w poszczegdlnych krajach
wg Miedzynarodowej Rady ds. Czystego Transportu. Po zastosowaniu odpowiedniej korekty za pomoca
prostego wyliczenia uwzgledniajacego sposob pomiaru zuzycia paliwa po uwzglednieniu Srodkow
deregulacyjnych oraz roznic typow pojazdow, wskaznik ten dla UE wynosi 21,1 km/L

(warto$¢ nominalna za rok 2021 roku zostata obliczona przez Ministerstwo Gospodarki, Handlu i
Przemystu - METI), a dla USA wynosi on 16,5 km/L warto$¢ nominalna za rok 2020 obliczona przez
METI). Dane za lata 2010-2015 dla Japonii zostaty dodane przez japonskie METI

(sa to wartosci nominalne, gdyz sposob pomiaru jest inny nizw 2015r.).

Zdjecie: Mitsubishi Motors Corporation

Ewolucja w dziedzinie efektywnosci

AT SR zuzycia paliw i obrobki skrawaniem
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Poprawa efektywnosci zuzycia paliw

Wsérdd ~ stosowanych  powszechnie
sposobow  poprawy  efektywnosci
zuzycia paliw przez pojazdy wyposazone
w silniki spalinowe i wysokoprezne
jest np. bezposredni wtrysk paliwa
i turbodotadowanie silnikéw o nizszej
mocy, ktore emituja mniej spalin niz
starsze silniki. Innymi  przyktadami
sa wolnossace silniki benzynowe o

maksymalnie  zwiekszonym  stopniu
sprezania oraz systemy hybrydowe,
ktére wykorzystuja zaréwno = silnik
elektryczny, jak i spalinowy. Niskie ceny
i niskie koszty eksploatacji to takze
wymog stawiany zdecydowanie przez
japonskich  konsumentéw zaliczanych
do segmentu matych  pojazdéw
(zwanych “kei-cars”]. Dlatego tez w

procesie poprawy efektywnosci zuzycia
paliw zastosowano wszystkie dostepne
najnowoczesniejsze technologie,
dzieki czemu samochody zaliczane do
segmentu "kei-car" sg bardziej oszczedne
niz typowe samochody osobowe. Pojawity
sie modele, ktérych wskaznik ekonomiki
zuzycia paliwa przekracza 30 km/[*.

Narodziny pojazdow elektrycznych

Na rynek zaczety tez wchodzi¢ pojazdy
elektryczne, ktore nie zuzywaja benzyny.
Naleza do nich samochody wymagajace
tadowania, samochody wyposazone w
ogniwa paliwowe generujace energie
elektryczna w pojezdzie (wykorzystujace
wodor i tlen do wytwarzania energii
elektrycznej i wydalajace powstata w
tym procesie wode) oraz samochody
wyposazone oprocz ogniwa paliwowegow
silnik spalinowy petniacy role generatora.
Silnik stuzacy do wytwarzania energii
elektrycznej jest rowniez nazywany

uktadem zwiekszania zasiegu pojazdu.
Wiele tego rodzaju silnikow jest juz
dostepnych na rynku albo znajduje sie

wyposazone w uktad zwiekszania zasiegu
maja wskaznik ekonomiki zuzycia paliwa
nawet na poziomie powyzej 60 km/L*.

w fazie prototypu, np. silniki ttokowe,
silniki obrotowe czy turbiny. Naleza one =
do najbardziej praktycznych systemOW/

pozwalajacych narozpowszechnianie

sie  pojazdéw  elektrycznych,
gdyz korzystaja z istniejacej
infrastruktury paliwowe,
chociaz sa przeznaczone
do  wytwarzania  energii
elektrycznej. Niektore pojazdy

Pojawia sie wiele réznych rodzajow pojazddw elektrycznych (na zdjeciu pokazano samochdd i-MiEV produkgji Mitsubishi Motors)

Rozne technologie

opracowywane z mysla o

ochronie $rodowiska

Podstawowe podzespoty samochodu
i-MiIEV (schemat konstrukji systemul)

Silnikowa pompa
podcisnieniowa

Wskaznik zespolony

System zarzadzania akumulatorem
tadowarka akumulatora _.-Falownik

Dywersyfikacja energii

(uniezaleznienie od ropy naftowej, ochrona zasobow)

¢ Technologie recyclingu

¢ Technologie CNG

» Wykorzystanie biopaliw (wspétczynnik etanolu)
¢ Pojazdy typu FCV

¢ Pojazdy hybrydowe (HEV)

(100/200V)
@

Zapobieganie globalnemu ociepleniu

¢ Silniki 0 zmiennej pojemnosci skokowe]
¢ Czyste silniki Diesla

e Uktady przeniesienia napedu o wysokiej sprawnosci

¢ Silniki 0 zmiennych fazach rozrzadu

Silnik
Skrzynia
biegow
Grzatka Uktad monitorowania ogniwa paliwowego
Pedat gazu Sprezarka _ Modut akumulatoréw
Hamulec klimatyzacji

Dzwignia zmiany biegéw

Eliminacja substancji organicznych

(przed wprowadzeniem ustawowych regulacjii dobrowolnie)

¢ Technologie katalizatoréw
» Wieksza popularnos¢ pojazdéw niskoemisyjnych

Akumulator napedowy i inne podzespoty napedu elektrycznego umieszczono pod podtoga.

e Oferuje tyle samo miejsca w Srodku i taka sama przestrzen bagazowa co model wyjsciowy.

+ Dla zapewnienia bezpieczenstwa przestrzen pasazerska jest oddzielona od przewoddw wysokiego napiecia.
¢ Nizej potozony srodek ciezkosci karoserii sprzyja lepszej sterownosci.

Kompaktowy wysoko wydajny silnik jest odpowiednio dostosowany i zamontowany z tytu auta
(naped na tylne kota jak w modelu wyjsciowym).

Akumulator napedowy o duzej pojemnosci zapewnia pokonanie odlegtosci,

jaka dziennie pokonuje samochdd nalezacy do segmentu “kei-car".

* Pomiar oszczednosci zuzycia w cyklu JCO8

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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Mechanizm pojazdu hybrydowego plug-in

Pojazd elektryczny typu SGEV (Self-Generating Electric Vehicle),
w ktorym tryb napedowy jest dobierany odpowiednio do sytuacji
Samochdd hybrydowy typu plug-in (PHEV) zostat opracowany
niezaleznie przez Mitsubishi Motors jako nowy typ pojazdu
elektrycznego. Podczas jazdy z niska lub $rednia predkoscia po
terenie zabudowanym, pojad porusza sie w trybie EV, w ktérym
pochodzaca z
napedowego. Kiedy akumulator wyczerpie sie lub potrzebne jest duze
przyspieszenie, wtacza sie tryb szeregowy, w ktorym silnik spalinowy
napedza generator wytwarzajacy energie elektryczna zasilajaca

wykorzystuje  gtownie  energie

silniki elektryczne i tadujaca akumulator. Kiedy pojazd porusza sie z
duza predkoscia, wtacza sie tryb jazdy réwnolegtej, w ktérym silnik
spalinowy pracujacy na wysokich obrotach i duzej mocy bezposrednio
napedza pojazd oraz wspomaga silniki trakcyjne. Ponadto przy
hamowaniu silniki elektryczne dziataja jak generatory, ktore odzyskuja
energie i taduja akumulatory napedowe.

Hybrydowy model samochodu Outlander (Mitsubishi Motors) - Sitnik spalinowy

Rozmieszczenie podzespotow

Przednia . ]
przektadnia  Silnik spalinowy Uktad sterowania
dyferencjat tylnego silnika

|

| Akumulator [ -
akumulatora napedowy
G
Generator ‘ Zbiornik paliwa ‘
Przedni silnik Tylny silnik
Uktad sterowania przedniego

silnika i generatora Tylna przektadnia
i dyferencjat

System hybrydowy plug-in w samochodach elektrycznych

¢ Zainstalowany pod podtoga, w Srodkowej czesci pojazdu akumulator napedowy o duzej
pojemnosci zapewnia pokonanie odpowiednio duzej odlegtosci.

¢ Zastosowano system dwusilnikowego napedu o nazwie Twin Motor 4WD z silnikami
elektrycznymi napedzajacymi przednie i tylne kota.

o Silnik spalinowy do wytwarzania energii i bezposredniego napedu samochodu zamontowano z przodu.

¢ Przednia przektadnia z mechanizmem réznicowym jest napedzana przez silnik elektryczny lub spalinowy.

System napedu Dwusilnikowy z napedem na 4 kota
o T Silniki synchroniczne z
Sllnl!(l elektryczne yP magnesami trwatymi
(przéd/tyt)
Maks. moc 60 kW
Akumulator napedowy Akumulator litowo-jonowy

MIVEC 2,0 |, czterocylindrowy

Efektywnos¢ wykorzystania paliwa i technologie obrobki skrawaniem

Niezbednym elementem procesu
zwiekszania efektywnosci wykorzystania
paliw jest postep w technologii

wytwarzania. Odnosi sie to rowniez do
branzy obrobki metali. Turbosprezarka
nie jest nowa technologia, ale produkcja
efektywnych turbosprezarek stata sie
mozliwa dzieki postepowi w dziedzinie
narzedzi skrawajacych umozliwiajacych
dtugotrwata obrobke materiatow
odpornych na dziatanie spalin o wysokiej
temperaturze stuzacych do napedu
turbin. Mozliwe stato sie takze obnizenie
kosztow produkcji, na przyktad poprzez
zwiekszenie wydajnosci obrébki blokow
silnika i gtowic wczesniej wykonywanych
z zeliwa, a obecnie gtownie z aluminium.
W ramach Sciste] wspotpracy z

producentami samochoddw zaréwno w i montowane, sa wykonuje gtéwnie

metalu. Moze samochdd

Japonii, jak i za oceanem, dziat narzedzi z

skrawajacych Mitsubishi Materials przez
cate 80 lat swojego istnienia angazowat
sie w rozwdj technologii skrawania.

kiedys
bedzie zbudowany tylko z tworzyw
sztucznych i czesci elektrycznych, ale
dzisiaj jest to jeszcze piesn przysztosci.

Do tej pory wprowadzono technologie Dlatego dziat narzedzi skrawajacych
pozwalajace na zwiekszenie efektywnosci  Mitsubishi Materials kontynuuje
wykorzystania paliwa w samochodach,  wdrazanie technologii obrobki
gtéwnie w odniesieniu do silnika.  skrawaniem,  przyczyniajacych  sie
W rzeczywistosci jednak technologiemaja  do  dalszego  rozwoju  przemystu
niezwykle szeroki zakres zastosowan — motoryzacyjnego.

i obejmuja uktad przenoszenia
napedu potaczony z silnikiem, uktady
napedowe i lekkie karoserie, a nawet
olej silnikowy, opony o niskich oporach
toczenia oraz ulepszenie samego paliwa.
Silniki, skrzynie biegéw, uktady napedowe
i karoserie, ktorych elementy sa sktadane

Vi M

Frez czotowy FMAX do wysokowydajnej obrobki wykanczajacej

Artykut specjalny

Zdjecie: Mitsubishi Motors Corporation

Zwiekszenie efektywnosci wykorzystania
paliw i rozwoj technologii obrobki skrawaniem

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO n
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MITSUBISHT MOTORS

I Wspotpraca przy produkcji wymusza ciagty postep techniéz_ny._.

Czesc 1

Mitsubishi Motors | Mitsubishi Materials

Mitsubishi Motors rozwija sie i zwieksza
sprzedaz na catym Swiecie

Dawna stolica Japonii Kioto pozostaje
nadal prawdziwa skarbnica historii i kultury
oraz miejscem czesto odwiedzanym przez
turystow. W administracyjnych granicach
tego niezwyktego miasta, zaledwie 15
minut jazdy od stacji kolejowej, znajduje
sie olbrzymi zaktad produkcyjny. To fabryka
zespotéw napedowych Mitsubishi Motors.
Pierwszy samochdd wyprodukowany przez
Mitsubishi Motors, Model A, powstat w
1917 roku. Od tego czasu firma kontynuuje
produkcje samochodow, ktére zyskaty
popularnos¢ na catym $wiecie, np. PAJERO
i LANCER EVOLUTION. Realizowany
przez  Mitsubishi  projekt o nazwie
.Drive[dearth” ma na celu wprowadzenie na
Swiatowy rynek atrakcyjnych produktow
motoryzacyjnych z naciskiem na idee

nieszkodliwosci dla $rodowiska poprzez

rozwdj, produkcje i sprzedaz pojazdow
elektrycznych ~ (EV)  oraz  pojazdow
hybrydowych ~ (PHEV).  Tego  rodzaju

nowatorskie podejscie legto u podstaw
technologii produkcyjnej w catym japonskim
przemysle  motoryzacyjnym.  Rozwojowi
technologicznemu w  Mitsubishi  Motors
sprzyja Rada Technologii Narzedziowych
(Tool Technology Councill, czyli grupa
specjalistow technologii obrobki.

W sktad tej rady, powstatej blisko 50 lat
temu w 1966 roku, wchodza inzynierowie
reprezentujacy dziaty i piony firm
wchodzacych w sktad grupy Mitsubishi
Motors oraz Mitsubishi Materials. Ich
zadaniem jest opracowywanie nowatorskich
technologii dla przemystu motoryzacyjnego.

W ramach koncepcji .Realizacja marzen
w produkgji” co roku wybiera sie cztonkdw
Rady do uczestnictwa w spotkaniach
poswieconych wymianie doswiadczen i
wiedzy technicznej. Spotykaja sie oni réwniez
raz w roku, aby podzieli¢ sie dokonaniami
osiagnietymi w dziedzinie doskonalenia
technologii obrobki. Celem tych spotkan jest
wymiana informacji technicznych w zakresie
wykraczajacym poza ramyfirmy. Aby ksztatci¢
nowe pokolenie kadry technicznej, oprécz
regularnych cztonkdw, do uczestnictwa w
tych dziataniach zapraszani sa takze mtodzi
inzynierowie. Od chwili utworzenia Rady,
czyli przez ostatnie pot wieku, w spotkaniach
uczestniczyto okoto 420 inzynierdw, ktorzy
przedstawili setki prezentacji dotyczacych
wielu réznych technologii. Dziatania te
stwarzaja okazje do budowania wspotpracy
miedzy inzynierami, uzytkownikami i
producentami, przynoszac efekt w postaci
nowych narzedzi, ktére pomogty Mitsubishi
Motors w rozwoju wysoko zaawansowanych
linii produkcyjnych. PoprosiliSmy cztonkow
Rady reprezentujacych Mitsubishi Motors i
Mitsubishi Materials, zeby opowiedzieli nam
0 jej historii i osiagnieciach.

Rada Technologii Narzedziowych wspiera rozwoj linii produkcyjnych

Shimizu (Mitsubishi Motors): Uczestnicze
w pracach Rady Technologii Narzedziowych
juz od okoto 40 lat, a wiec jestem chyba
jednym z jej najstarszych cztonkow. Kiedy
zostatem zaproszony do uczestnictwa w
Radzie, pracowatem przy produkgji silnikow
do jeepa Mitsubishi. Patrzac wstecz,
przypominam sobie wiekszos¢ prac nad

pojazdami o niskim zuzyciu paliwa. W
tamtym czasie producenci samochodow
dziatali pod presja, aby obnizy¢ wage i koszt
pojazdu.

Ogino (Mitsubishi Motors): To prawda.
Udoskonalenia silnika wymagaty
opracowania i zastosowania materiatow
0 wyzszej wytrzymatosci, trudniejszych

w obrébce. Oczywiscie, to oznaczato, ze
musieliSmy stworzy¢ narzedzia zdolne
do obrébki takich materiatow. Dzi$
mam wrazenie, ze byt to czas rozwoju
Wymuszonego przez konkurencje
miedzy materiatami a narzedziami. Nie
interesowaty nas nowe niedrogie narzedzia,
ale trudne do ustawienia i regulacji.

(z lewej) Hiroshi Shimizu: Grupa Technologdw Produkcji, Dziat Technologii Zaktadu Produkcji Zespotéw Napedowych, Mitsubishi Motors (najstarszy cztonek Rady Technologii Narzedziowych)
(w érodku) Takashi Ogino: Specjalista Technolog Zaktadu Produkcji Zespotw Napedowych, Pion Technologii Produkeji, Mitsubishi Motors (odpowiedzialny za technologie obrébki skrawaniem]
(z prawej) Makoto Nishida: Szef Grupy w Dziale Technologicznym Zaktadu Produkcji Zespotéw Napedowych, Mitsubishi Motors (przewodniczacy)
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Japonski przemyst jest liderem dzieki
branzy motoryzacyjnej, ktéra nadal
wykazuje wzrost dzieki popytowi na
rynkach  wschodzacych.  Innowacje
techniczne, takie jak  produkcja
pojazddw  elektrycznych,  nabieraja
tempa, a Mitsubishi Motors kontynuuje
proces innowacji i wytwarza coraz
lepsze produkty. 50-letnia wspdtpraca
Mitsubishi Motors i Mitsubishi Materials
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tworzeniu tych innowacji. W zwiazku z
tym odwiedzilismy fabryke zespotow
napedowych w Kioto, aby zapyta¢ o
| wspdtprace miedzy obiema firmami w
rozwoju technologii obroébki, globalnej

ekspansji oraz wktadzie Mitsubishi

Rada  Technologii Narzedziowych
korzysta z doswiadczen z przesztosci:
kiedy inzynierowie z réznych dziedzin
dyskutowali i wymieniali sie pomystami
w trosce o utrzymanie jakosci. Mimo
trudnosci ostatecznie zawsze udawato
sie znalez¢ dobre rozwiazanie. Rada
Technologii Narzedziowych angazowata
takze mtodych inzynierdw, dajac im
mozliwos¢ obiektywnego sprawdzenia
swoich umiejetnosci technicznych. W
dziataniach Rady uczestnicza takze
inzynierowie $redniego szczebla,
ktérzy motywuja siebie nawzajem do
samodoskonalenia.

Shimizu (Mitsubishi Motors): Mozliwos¢
dzielenia sie specjalistycznymi
informacjami,jakie posiadaliposzczegolni
cztonkowie, byta bardzo wazna i
pozwolita tchnac zycie w opracowywane
technologie. Tak rodzity sie nowe pomysty
i opinie. Rada Technologii Narzedziowych
to organizacja, ktora obejmuje swoimi
pracami najwazniejsze elementy

Materials.

produkcji samochoddéw w poszukiwaniu
przysztych kierunkdw rozwoju. 0gino
(Mitsubishi Motors): Fabryka zespotow
napedowych (w Kioto) to gtéwny zaktad
produkcji  silnikow  wykorzystywanych
przez Mitsubishi Motors. W okresie
najwiekszego natezenia produkcji okoto
5000 pracownikéw pracowato przy
najnowoczesniejszych na swiecie liniach
produkcyjnych przez 24 godziny na dobe.
Aby wesprze¢ ich prace, cztonkowie
Rady Technologii Narzedziowych musieli
wykaza¢ sie najwiekszym poziomem
wiedzy i umiejetnosci, a powotanie
do grona jej cztonkdw byto wielkim
zaszczytem dla mtodych inzynieréw.
Takiguchi  (Mitsubishi  Materials):
Kazdego roku do Rady dotacza zaledwie
5 pracownikow Mitsubishi Materials.
Nowych cztonkow Rady wybiera sie
W miare rozwoju sytuacji i zgodnie z
panujacymi w branzy trendami. Jest to
dzi$ cenna baza know-how i doswiadczen
zebranych przez 50 lat.

Uno (Mitsubishi Motors): Tak. Dla
mtodych inzynierdw uczestnictwo w
Radzie  Technologii  Narzedziowych
jest wielkim zaszczytem. Technologie
opracowane i przekazywane przez Rade
przez ostatnie pot wieku przyczynity sie
do rozwoju firmy.

Nishida (Mitsubishi Motors): Obecnie
przewodnicze w Radzie zespotowi ds.
produkcji masowe] i w moim odczuciu
pracownicy obu firm analizujg przy
jednym stole swoje rzeczywiste potrzeby
i mozliwosci, wyznaczaja wspdlnie cele i
omawiaja razem problemy. Rada stata sie
znakomitym forum wymiany technicznej.
Kiedys firma Mitsubishi Materials
delegowata personel do Mitsubishi
Motors, ale od 25 lat juz sie tego nie
praktykuje. W tym roku jednak Mitsubishi
Materials dotaczyta ponownie do Rady za
sprawa swojego przedstawiciela, pana
Uno. Rada Technologii Narzedziowych to
naprawde wspaniate miejsce do wymiany
zasobow ludzkich.

Doskonate narzedzia stosowane w najintensywniej
eksploatowanych liniach produkcyjnych na swiecie

Takiguchi (Mitsubishi Materials):
Pracowatem przy linii produkcyjnej w 1987
roku, kiedy Mitsubishi rozpoczeto produkcije
silnikow Vé.

Kitamura (Mitsubishi Materials): W tamtym
czasie silniki V6 dostarczalismy Chryslerowi.
Produkowalismy50tys. pojazdow miesiecznie.
Mysle, Ze byta to wowczas najintensywniej
eksploatowana linia produkcyjna na Swiecie.

Takiguchi (Mitsubishi Materials):
Tak, to prawda, 50 000 pojazdéw miesiecznie.
Dla narzedzi skrawajacych  Mitsubishi
Materials byt to wiec prawdziwy test
wytrzymatosci. Zawsze zdawalismy
sobie sprawe, ze nawet najdrobniejszy
btad mogt zatrzymac linie produkcyjna
i zawsze  szukalismy  sposobow
konstruowania narzedzi najwyzszej jakosci.

(z lewej) Taizo Uno: Grupa Technologdw Produkcji, Dziat Technologii Produkcji Zespotéw Napedowych, Mitsubishi Motors
(w $rodku) Atsushi Kitamura: Kierownik Dziatu Sprzedazy, biuro w Osace, Dziat Kluczowych Klientow, Pion Sprzedazy, Mitsubishi Materials
(z prawej) Masaharu Takiguchi: Centrum Technologii Obrobki Skrawaniem, Pion Badar i Rozwoju, Advanced Materials and Tools Company, Mitsubishi Materials

Bardzo przydatne w tym wzgledzie byto
know-how zgromadzone za poSrednictwem
Rady Technologii Narzedziowych.

Kitamura (Mitsubishi Materials): Musieliémy
ciagle produkowac szybciej, dlatego trzeba
byto takze skraca¢ czas niezbedny na
wymiane narzedzi.

Shimizu (Mitsubishi Motors): W roku 1987
opracowalismy system, ktory pozwolit na
wymiane narzedzi jednym nacisnieciem
przycisku. System ten opracowalismy we
wspétpracy z  konstruktorami  maszyn,
ale istotne znaczenie miaty tu wymiana
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wiedzy za posrednictwem Rady Technologii
Narzedziowych.  Jedna z  koncepcji
doskonalenia technicznego w tamtym czasie
byto ,ciagte poszukiwanie szybkiej zmiany”.
Opracowanie sprezystych zaciskéw do frezow
czotowych i hydraulicznego mechanizmu
mocowania skrocito czas wymiany narzedzia
do ponizej jednej minuty, eliminujac przy tym
potrzebe uzycia kluczy i innych narzedzi.
Wszyscy: Tak, jest co wspominac!

Takiguchi (Mitsubishi Materials):W tamtym
czasie nie byto zadnych centréw obrobczych
i nie mozna byto wymienia¢ narzedzi
automatycznie, ale juz wtedy opracowalismy
system bardzo przypominajacy dzisiejszy
system automatycznej wymiany.
Moge powiedzie¢, ze Rada Technologii
Narzedziowych odegrata niemata role w
stworzeniu mozliwosci produkowania duzej
liczby silnikéw w bardzo krotkim czasie.
Ogino (Mitsubishi Motors): Naprawde mito
spotkac sie i powspominac razem z osobami,
ktore graty wtedy w Radzie pierwsze skrzypce.
Shimizu (Mitsubishi Motors): Opis naszych
propozycji ulepszen technicznych mozna
znalezé w aktualnym numerze pisma
.THE TOOLING". Strona tytutowa jest
w barwach modelu PAJERO, ktorych
postanowilismy uzy¢, zeby pokaza¢ naszego
ducha.

Kitamura (Mitsubishi Materials): Nie byto
na Swiecie rownie skomplikowanej linii
produkcyjnej co nasza. To byto niezwykte
osiagniecie i byliSmy dumni z tego, ze
nasze narzedzia byty stosowane na jednej z
najintensywniej pracujacychinajtrudniejszych
linii produkcyjnych w $wiecie.

Shimizu (Mitsubishi Motors):  Mielismy
jednak troche probleméw. Konserwacja linii
wymagata duzego wysitku. Przestdj linii miat
miejsce na krotko, tylko w okresie letnim
i pod koniec roku. Wtedy analizowalismy
i gromadziliSsmy  dane  dotyczace
opracowywanych przez nas produktow.
Kontrolowalismy takze proces utraty jakosci
ptaszczyzn odniesienia frezowiwe wspotpracy
z centrum narzedziowym badalismy zmiany
wielkosci  hicia. Prowadzilismy state
monitorowanie  doktadnosci  obrabianych
powierzchni na przestrzeni wielu lat.
Kitamura (Mitsubishi Materials): Duzo
pracy poswiecilismy kwestii konserwacji.
Jako dwudziestoparolatkowie nasze letnie
i noworoczne urlopy spedzalismy w pracy,
dbajac o zapewnienie ciagtosci pracy linii.
Shimizu (Mitsubishi Motors):
Rozwiazanie kwestii udoskonalenia

danego narzedzia w 70 proc. tkwi w jego
pierwotnej konstrukcji, ale pozostate 30
proc. kryje sie w technologii produkgji.

Pracownicy sa zaangazowani w doskonalenie
i pod tym wzgledem nic sie nie zmienito.
Takiguchi (Mitsubishi Materials):
Doswiadczenie w produkcjimozna zastosowac
podczas projektowania.

Kitamura (Mitsubishi Materials): W historii
Rady Technologii Narzedziowych mozna
znalez¢ zrédto narodzin wszystkich narzedzi
sprzedawanych przez Mitsubishi Materials
firmom z branzy motoryzacyjnej na catym
Swiecie. Kazdy wie, ze awaria narzedzia moze
doprowadzi¢ do przestoju linii produkcyjnej,
na ktorej wytwarza sie 50 000 pojazdow na
miesiac, a to bytby powazny problem.

Uno (Mitsubishi Motors): Bedziemy nadal
monitorowa¢  problemy wystepujace na
liniach produkcyjnych i proponowac ich
rozwigzanie. Byli cztonkowie Rady Technologii
Narzedziowych pokazali nam, jak duze
znaczenie ma dzielenie sie problemami i
rozwiagzaniami, a my chcemy kontynuowac
te wspaniata tradycje w obecnej dziatalnosci
Rady, aby zapewni¢ poziom jakosci, ktdory
stanie sie wzorcem w branzy motoryzacyjnej.

(z prawej, zdjecie z lewej strony) Tadashi Terasaka: Grupa Technologdw Produkcji, Dziat Technologii Produkcji Zespotéw Napedowych, Mitsubishi Motors

(z lewej, zdjecie z lewej strony) Hajime Goto: Dziat Technologii Produkcji Zespotéw Napedowych (odpowiedzialny za technologie maszyn), Pion Technologii Produkcji, Mitsubishi Motors
(z prawej na $rodkowym zdjeciu) Hiroyasu Furubayashi: Biuro Keiji, 0ddziat Osaka, Advanced Materials & Tools Company, Mitsubishi Materials

(z prawej) Motoki Yamada, Dziat Kluczowych Klientow, Pion Sprzedazy, Advanced Materials & Tools Company, Mitsubishi Materials

Rada Technologii Narzedziowych to inkubator waznych osiagnie¢

W 1993 roku Rada Technologii Narzedziowych
rozszerzyta zakres swojej dziatalnosci poprzez
utworzenie zespotow ds. prukcji masowej oraz
obrobki form metalowych. Przez ostatnie 50
lat narzedzia skrawajace ulegty znacznemu
udoskonaleniu, a Rada stanowita kluczowy
element rozwoju na wszystkich etapach
tego procesu. Efektem jej prac sa narzedzia

wykorzystujace gatunek UTi20T, jak réwniez
wielowarstwowe powtoki wytwarzane metoda
chemicznego osadzania z fazy gazowej (CVD)
i materiaty z borazonu (CBN). Jednoczesnie
ustalamy nowe tematy przewodnie dla
dalszego rozwoju technicznego. Wsrdd nich
jest obnizenie kosztow narzedzi, zwiekszenie
wydajnosci, lepsza kontrola widra oraz

ulepszenie narzedzi do produkcji masowe]
i obrobki form. Technologie tu opracowane
wspieraja linie produkcyjne Mitsubishi Motors,
a badania naukowe prowadzone w zaktadach
uzytkownika staty sie podstawa wiedzy
fachowej i umiejetnosci, ktdre Mitsubishi
Materials wykorzystuje w swoich propozycjach
dla wielu roznych gatezi przemystu.




Czesc 2 — Opracowanie nowej generacji
narzedzi dzieki partnerskiej wspotpracy

Doskonalenie metod obrobki najwazniejszych

czesci pojazdu

Jakos¢  obrobki  skrawaniem  ma
bezposredni wptyw na osiagi pojazdu i
stale rosnie w raz z rozwojem motoryzacji.
Cylinder, serce silnika, odgrywa wazna
role w zamianie energii wybuchowego
spalania paliwa na ruch, a czesci biorace

udziat w przeksztatcaniu jej na energie
kinetyczna  wymagaja  materiatow o
nadzwyczajnej wytrzymatosci. Wytrzymate
cylindry sa wykonane z materiatow
trudnoobrabialnych, a ich obrobka stanowi
prawdziwe wyzwanie. Jaka metode obrobki

zastosowaC, zeby stworzy¢ niedrogie
narzedzia charakteryzujace sie wysoka
jakoscia i wysoka  wytrzymatoscia?
Mitsubishi Motors i Mitsubishi Materials
potrafia ~ temu  wyzwaniu  sprostac.
Rozwiazaniem sa  narzedzia  nowej
generacji, ktdre umozliwiaja obrobke
cylindrow z  wyeliminowaniem  obrobki
potwykanczajacej.  Zapytalismy  Hajime
Goto (Mitsubishi Motors), Tadashi Terasake
(Mitsubishi  Motors ~ Engineering)  oraz
panow Furubayashi, Sakuyame i Yamade
(Mitsubishi Materials) o historie opracowania
nowych narzedzi i zastosowane metody.

Obrobka cylindrow bez obrobki potwykanczajacej

Terasaka (Mitsubishi Motors): Podczas

obrobki czesci samochodowych
ciagle  stajemy  przed  wysokimi
wymaganiami.  Szczegélnie  trudnym

wyzwaniem w ostatnim czasie byt koszt
obrobki bardzo precyzyjnego cylindra.
Narzedzie do wykonania tej jednej operacji
pochtania |wia czes¢ kosztow narzedzi
uzywanych przy obrobce catego bloku
silnika. Dlatego, majac na wzgledzie
obnizenie  tego  kosztu,  staraliSmy
sie  najpierw okreslic potencjat linii
produkcyjnych.

Furubayashi  (Mitsubishi ~ Materials):
To byto okoto 4 lata temu, prawda?
Po spotkaniu z ludzmi z Mitsubishi Motors

na forum Rady Technologii Narzedziowych
powiedzielismy im, ze mozemy im pomadc
w opracowaniu ulepszen i redukcji kosztow.
Goto [Mitsubishi Motors): Obecnie obrébka
cylindréw sktada sie z trzech faz: obrobki
zgrubnej, potwykanczajace] i wykanczajace;.
Nasz plan polegat na wyeliminowaniu
obrobki  potwykanczajacej. Aby  to
zrobi¢, musielismy jednak poprawic jakos¢
wytaczania zgrubnego.

Sakuyama  [Mitsubishi  Materials):
Zaproponowalismy  zastosowanie ostrzy
o specjalnej geometrii "“wiper”, ktora
poprawia  gtadkos¢  powierzchni  po
wytaczaniu  zgrubnym w przekonaniu,
Ze przyniesie to wtasciwy skutek.

Terasaka (Mitsubishi Motors):
Geometria “wiper" wymaga obrabiarek
o duzej mocy, ale poniewaz obrabiarka
stuzaca do wytaczania zgrubnego ma
dwa razy wieksza moc niz uniwersalne
centrum  obrobcze, bytem  pewien,
ze moc bedzie wystarczajaco duza, by w
petni wykorzysta¢ geometrie "wiper”.
Furubayashi (Mitsubishi Materials): Po 6
miesiacach przygotowan miatem pewnos¢,
ze damy rade. Bardzo sie ucieszytem,
wiedzac, ze osiagniemy nasz cel.

Pomysty mozna taczyc i udoskonalac

Sakuyama [Mitsubishi Materials): Doktadamy
wszelkich staran, aby zaspokaja¢ wszelkie
potrzeby,takiejak zapewnieniewysokiejjakosci,
wysokiej wydajnosci, niskich kosztow czy
skrocenie czasu obrobki. Przeanalizowalismy
rézne geometrie typu "wiper”, aby znalez¢
te, ktora zapewni osiagniecie jakoSci
powierzchni porownywalnej z wytaczaniem
potwykanczajacym. W rezultacie, aby
ograniczy¢ opory skrawania, opracowalismy
nowa ptytke z tamaczem widra o podwdjnie
pozytywnej geometrii. Opracowalismy takze
oprawke wytaczarska do obrébki zgrubnej, w
ktorej ptytki i ich rozmieszczenie dobrano tak,
by zapewnic stabilnos¢ obrobki.

(z lewej] Toru Sakuyama: Centrum Rozwoju Narzedzi Sktadanych, Dziat Rozwoju, Advanced Materials & Tools Company, Mitsubishi Materials
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Yamada (Mitsubishi Materials): Im wiekszy kat
natarcia, tym bardziej ostra ptytka. Jednak im
ostrzejsza krawedz skrawajaca, tym bardziej
podatna na ztamanie. Zmodyfikowalismy wiec
geometrie, aby zapobiec tamaniu sie krawedzi
i zapewni¢ sztywnos¢ narzedzia podczas
obrébki z duzym posuwem. Poza tym na
poczatku ptytka byta kwadratowa i pozwalata
na wykorzystanie 4 narozy; natomiast nowa
ptytka ma ksztatt szesciokatny, co pozwala na
wykorzystanie 6 narozy i obnizke kosztow.

Goto (Mitsubishi Motors): Najtrudniej byto
ustali¢c wielkos¢ naddatku oraz optymalne
parametry ~ skrawania dla  wytaczania
zgrubnego, podczas ktorego warunki obrobki

sa 0 wiele trudniejsze, niz w dotychczasowe;
technologii. W celu ustalenia wielkosci

naddatku, przeanalizowalismy mozliwosci
obrabiarki i doktadno$¢ rozmieszczenia
otworéw.  Poprzednio  ustalalismy dwa

parametry obrobki: posuw i gtebokosc
skrawania. Tym razem zwiekszenie wydajnosci
osiagneliSmy poprzez optymalizacje trzech
parametrow - posuwu, gtebokosci i szybkosci
skrawania. W trakcie prob znalezlismy
optymalne parametry, zapewniajace wyzsza
jakos¢, wydajnosc i nizszy koszt.

Furubayashi (Mitsubishi Materials): Aby
oceni¢ uzyskane wyniki, wykonalismy okoto
20000 otwordw.
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Zywotno$¢ nowego narzedzia wzrosta
szesciokrotnie, a wydajnos¢  obrobki
wzrosta o 10 proc. Dlatego mamy petne
przekonanie do naszego nowego produktu.
Terasaka (Mitsubishi Motors): Wydajno$¢
obrobki na obrabiarkach wzrosta o
ponad 10 proc. Mozna by pomysle¢, ze
10% to nieduzo, ale wzrosy wydajnosci
obrébki o 10% oznacza rezygnacje z

[
)
o

jednej  obrabiarki  wartej  dziesiatki
miliondw jendw.
Yamada (Mitsubishi Materials):

Udoskonalenie tego narzedzia zajeto nam
4 lata, ale osiagnelismy niezwykty postep,
ktory wyznacza nowa ere w technologii
narzedziowej.

Sakuyama  [Mitsubishi  Materials):
Tak, dla mnie byta to wspaniata okazja,

zeby zobaczy¢, jak konstruowane przez
nas narzedzia sa wykorzystywane przez
Mitsubishi  Motors.  Jako konstruktor
miatem wielka przyjemnos¢ przekonad
sie, jak bardzo zadowoleni sa uzytkownicy
i producenci z produktow wykonywanych
przy uzyciu naszych narzedzi. Chociaz
pracujemy w réznych miejscach, to mamy
bezposrednie potaczenie, dzieki czemu
osiagamy niezwykte wyniki.

Goto (Mitsubishi Motors): Chciatbym dale;
udoskonala¢ technologie i metody, ktére
opracowaliSmy. Istnieje  nieskonczenie
wiele mozliwosci dalszego doskonalenia
narzedzi skrawajacych, obnizki kosztow i
konstruowania narzedzi, ktore umozliwiaja
kontrole sptywu widra i zapobiegaja
powstawaniu zadziorow.

Terasaka (Mitsubishi Motors): Zawsze
dazymy do tworzenia  najlepszych,
wysokowydajnych narzedzi skrawajacych.
Wazne jednak, aby uzyska¢ optymalna
kombinacje trzech elementéw: wysokie]
jakosci, wydajnosci i niskiego kosztu.
Mitsubishi Materials nie szczedzi staran, by
pomac nam w realizacji nowych pomystow i
realizacji produkcji, i ma z pewnoscia duzy
udziatwnaszychznakomitych osiagnieciach.
Wysokowydajne  narzedzia, ktdre tu
powstaja, sa réwniez wykorzystywane w
innych dziedzinach przemystu.

Czes¢ 3 — Wspdtpraca z Mitsubishi Materials
na rzecz globalnej ekspansji

Budowa nowej fabryki w Tajlandii

MitsubishiMotors koncentruje sie obecnie
na zwiekszeniu mocy produkcyjnych w
Azji. Mitsubishi Motors Thailand Co.,
Ltd. zbudowata fabryke silnikow w 2008
roku. Budowa nowej linii produkcyjnej
za granica byta trudniejsza niz budowa
takiej linii w Japonii. Toshio Masago z
Dziatu  Technologicznego  Mitsubishi
Motors w Kyoto, ktory uczestniczyt w
budowie Llinii produkcyjnej, powiedziat:
W 2012 roku bytem zaangazowany

w  projekt budowy linii  produkgji
silnikdw. Silnik byt przeznaczony dla
modelu MIRAGE produkowanego w
catosci w Tajlandii. Dzisiaj w Tajlandii
mozna kupi¢ wszystko, co sie chce,
ale w 2012 roku to nie byto takie tatwe.
Oczywiscie to nie byto to samo, co w
Japonii i wszystko wygladato inaczej,
w tym sposob sktadania zamowien”.
Musimy tworzy¢ linie produkcyjne, ktore
odpowiadaja specyfice i kulturze danego

kraju, ale zmiana technologii obrdbki
niesie za soba ryzyko pogorszenia
jakosci. Yoshiki Oka z Dziatu Technologii
Produkcji Mitsubishi Motors, ktory takze
uczestniczyt w realizacji projektu, chciat
zainstalowa¢ doktadnie taka sama
linie produkcyjna jak ta, ktéra mieliSmy
w fabryce zespotdw  napedowych
Mitsubishi Motors w Kyoto. Twierdzit, ze
stworzenie identyczej linii produkcyjnej
umozliwi ograniczenie ryzyka
zwiagzanego ze stosowaniem nowych
technologii obrébki i ze wdrozenie
najbardziej zaawansowane) linii
produkcyjnej, ktorej jakos¢ zostata juz
sprawdzona w Japonii, zapewni najlepsze
rezultaty.




Specjalistyczne wsparcie w zagranicznej ekspansiji

Jednoczesnie firma Mitsubishi Materials
przewidziata wzrost zapotrzebowania
na narzedzia z weglikow spiekanych w
Tajlandii, ktdra stata sie baza produkcyjna
czesci samochodowych w Azji Potudniowo-
Wschodniej. Atsushi Kitamura z Mitsubishi
Materials powiedziat: ,Odkad pojawita
sie potrzeba lepszej obstugi klienta w
Tajlandii, planowalismy budowe fabryki
i skupienie sie na najwazniejszych
krajach regionu z perspektywy popytu”.
Mitsubishi Materials wspiera ekspansje
technologii, doswiadczenia i zasobow
ludzkich na skale globalna nie tylko po to,
by dostarcza¢ produkty, ale takze po to,
by reagowaC na potrzeby rosnacego

rynku globalnego. By pomdc w realizacji
tego celu, w 2013 roku w Mitsubishi
Materials powotano Dziat Kluczowych
Klientow Globalnych, wyspecjalizowana
grupe zajmujaca sie  wspieraniem
ekspansji za granica. Zdaniem Kitamury
.Dziat Kluczowych Klientdéw Globalnych
zapewnia naszym klientom wsparcie
we wchodzeniu na zagraniczne rynki.
Dostarczamy im najlepsze rozwiazania i
ustugi, oraz pomagamy w udoskonalaniu
i optymalizacji ich systemu produkcji z
naciskiem na nowe zasady, ktore pozwalaja
kazdemu  klientowi  tworzy¢  nowe
wartosci i wzmacnia¢ konkurencyjnosc”.
Kiedy w Mitsubishi Motors planowano

budowe fabryki silnikéw w Tajlandii,
nasz Dziat  Kluczowych  Klientow
Globalnych takze zaangazowat sie w ten
projekt. ,Kiedy ruszyta jego realizacja,
caly czas zdawaliSmy sobie sprawe,
ze musimy znajdowac szybkie rozwiazania
pojawiajacych sie probleméw. Personel
Mitsubishi Materials zawsze pomagat
nam w sprawdzeniu linii produkcyjnych
i doborze parametrow obrébki. Naszym
priorytetem byta praca na miejscu
i produkcja na miejscu. Naprawde
bardzo doceniam pomoc uzyskana od
pracownikéw  Mitsubishi ~ Materials.

Dzieki temu moglismy zrealizowac nasze
priorytety”, moéwi Oka.

(z lewej): Hiroyasu Furubayashi, Arsushi Kitamura i Motoki Yamada (Mitsubishi Materials)
(w $rodku) Yoshiki Oka: Specjalista technolog produkcji zespotéw napedowych, Pion Technologii Produkeji, Mitsubishi Motors (odpowiedzialny za technologie obrdbki)
(z prawej) Toshio Masago: Dziat Silnikéw 1, Dziat Technologiczny w Kyoto, Zaktad Produkcji Zespotéw Napedowych, Mitsubishi Motors

Koniecznos¢ wspdtpracy w celu rozwiazania trudnych problemow

Montaz linii produkcyjnej w miejscu,
gdzie przedtem niczego nie byto, wymaga
ludzi. Dlatego zaistniata pilna potrzeba
wyszkolenia kadry zdolnej do postugiwania
sie narzedziami skrawajacymi. Skrupulatna
kalkulacja kosztéw jest integralna czescia
procesu technologicznego w  Japonii,
jednak lokalnym pracownikom trudno byto
na poczatku uswiadomic znaczenie takiego
systemu i takiego sposobu myslenia.
Toshio Masago powiedziat:
.Najwazniejsza jest jakos¢. Ludzi, ktorzy
pracowali wczesniej w catkowicie innym
otoczeniu, trzeba byto nauczy¢ umiejetnosci
wymaganych  na  linii  produkcyjne;.
Wymagato to doktadnych wskazdwek i
kontrolowania, czy kazdy rozumie swoja

prace. Wymienialismy sie informacjami
z pracownikami Mitsubishi Materials i
uzyskalismy wiedze i informacje dotyczace
obrébki. To byto bardzo pomocne”.
Motoki Yamada z Mitsubishi Materials
powiedziat: ,.Potozylismy duzy nacisk
na sprawy, ktére w Japonii uwaza sie za
bardzo istotne, takie jak komunikacja
z  zagranicznymi  pracownikami  w
kwestii  produktow i dzielenie sie
z naszymi  klientami  informacjami
na temat stosowanych technologii.
Ciezko pracowalisSmy, aby zbudowac
oparte na wspotpracy relacje w kraju i za
granica po to, by wtasciwie reagowac na
potrzeby klienta”. Hiroyasu Furubayashi z
Mitsubishi Materials dodje:

.Ciezko pracowalismy, by nauczy¢ sie
rozumie¢ i dostosowaé sie do potrzeb
klienta. ~ Najwazniejsza  rzecza  jest
dla nas che¢ wspétpracy z klientem
w celu przezwyciezania  trudnosci”.
Obie firmy maja to samo pragnienie:
wspotpracowa¢ z klientami po to, by
doskonali¢ nasze produkty i ustugi, a to
wzmacnia nasze wzajemne relacje. Nasi
rozmowcy jako profesjonalisci w dziedzinie
produkcji wyrazili dazenie do poszukiwania
najlepszych  technologii. Mitsubishi
Materials dostarcza wszystkim  swym
klientom na catym Swiecie najbardziej
zaawansowane  technologie  obrobki,
ktore moze zapewnic jedynie firma, ktora
kazdy produkt zna od podszewki.
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Skarbiec Japonii, kopalnia
szczycaca sie najwieksza w
historii produkcja ztota

Kopalnia ztota

Sado

Jeden z korzeni Mitsubishi Materials siega miasta Sado £
City w prefekturze Niigata. Wyspa Sado pojawia sie w
zbiorze opowiadan Konjaku-monogatari-shd (Opowiesci o
rzeczach dawnych) napisanym pod koniec okresu Heian oraz
w Zeami Kintosho (Ksiedze Ztotej Wyspy) i byta znana od
czasow antycznych jako ,Ztota Wyspa”. Kopalnia Sado, ktora
nalezata do rodziny cesarskiej, zostata sprzedana w 1896
roku przedsiebiorstwu Mitsubishi Goshi Kaisha i od tej pory
wspierata rozwoj japonskiego przemystu dzieki najwiekszej w
historii Japonii produkcji ztota. W artykule tym przedstawiamy
historie kopalni ztota Sado oraz rozwoj technologii wydobycia.

B 7 kT IOTa S ny |

Goraczka ztota we wspotczesnej Japonii

Historyczna kopalnia ztota Sado oddalona
jest od Tokio o okoto 4 godzin jazdy koleja
Shinkansen albo wodolotem. Kopalnia
potozona na wyspie Sado, w zachodniej
czesci prefektury Niigata kryje okoto
400 km tuneli (tyle ile wynosi odlegtos¢
miedzy Sado a Tokio) i jest znana jako
najwieksza kopalnia ztota i srebra w
Japonii. Mozna tam znalez¢ rdzne
urzadzenia gornicze, ktdrym przyznano
status obiektu kultury o znaczeniu
narodowym, zabytku historycznego badz
dziedzictwa modernizacji przemystowe].
Uwaza sie, ze historia kopalni ztota Sado
siega 1601 roku, kiedy trzej spekulanci
poszukujacy srebra w kopalni Tsurushi
w Aikawa odkryli wsrdd srebra nowa zyte

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

ztota. W 1603 roku szogun Tokugawa
leyasu przejat bezposrednia kontrole
nad Sado zaraz po zwyciestwie w bitwie
pod Sekigahara. Jako zarzadce kopalni
mianowat natychmiast Okubo Nagayasu,
jako ze ten pochodzit z miasta Kai i znat
sie na wydobyciu ztota. Pod zarzadem
Okubo rozpoczeta sie eksploatacja
kopalni, poczawszy od najwieksze] zyty
Aoban, poprzez zyte Dohyu eksploatowana
metoda odkrywkowa, a nastepnie
Ohkiri i Torigoe. W szczytowym okresie,
w pierwszej potowie XVII w., w kopalni
wydobywano 400 kg ztota i 40 ton srebra
rocznie. Kopalnia Sado stata sie nagle
najwieksza kopalnia ztota i srebra w
Japonii, wywotujac  goraczke ztota.
Od tamtej pory przez okoto 270 lat, az
do konca okresu Edo, wydobyto tacznie
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Dnilotwartych drzwi wekopalni Sado organizowane od okresu Taisho

41 000 kg ztota, ktére stanowito wsparcie
finansowe dla szogunatu Tokugawa.

Szybki wzrost wydobycia  dzieki
rozwojowi  technologii  gorniczych
i przejecie przez Mitsubishi

Kopalnia Sado stata sie stynna, ale mniej
wiecej od potowy okresu Edo wydobycie
spadto, co w 1869 roku sktonito wtadze
Meiji do wystania do kopalni inzyniera
z Zachodu w celu zbadania sytuacji.
W efekcie w 1877 roku wybudowano
mtyn rudy przy uzyciu zachodnich
technologii oraz szyb Ohdate, pierwszy
szyb wydobywczy w stylu zachodnim,
jaki zastosowano w japonskiej kopalni
mineratow. Oprécz tych urzadzen celem
wtadz byto zdobycie zachodniej waluty,
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Sztabka ztota Mitsubishi Material
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Zaktad flotacyjny Kitazawa, najwiekszy zaktad
W okr’es.ie Showa
Ll

e

w.)'/'bud@wamerprzy uzyciu zachodnigﬂ :
esuiMeiji onazmtyn'Ohdate wybudowany w

1 Bie pomleszeZeniRane gowei-;
technologiiw pierwszejfpotowi
drligiej|potowie okresujMe

a co za tym-idzie modernizacja kopalni i
zapewnienie sobie korzysci finansowych.

1885 nowe wtadze
Meiji  podjety  prébe  zwiekszenia
produkcji  kopalni Sado w ramach
przygotowan do przejscia na nowoczesny
system monetarny oparty na ztocie.
Oshima Takato, mianowany na dyrektora
kopalni  Sado, uruchomit nastepnie
kilka nowych urzadzen, w tym szyb
Takato | mtyn flotacyjny Kitazawa,
w  ktorym  wykorzystano  niemiecka
technologie, oraz rozbudowat port Oma.
W 1890 roku otwarto takze szkote
gornicza w celu promowania rozwoju
krajowej technologii wydobycia oraz
wdrozono szereg zasad dotyczacych
ksztatcenia ~ kadr  gorniczych  w
Japonii.  Nastepnie w 1896  roku,

Ponadto w roku

kopalnia  Sado
przedsiebiorstwu
Kaisha  [poprzednikowi
i rozpoczeta okres  dynamicznego
rozwoju wraz z kopalnig  Ikuno.
Dzieki mechanizacji kopalni polegajacej
miedzy  innymi. na  automatyzacji
systemow energetycznych firmie
Mitsubishi udato sie podnies¢ wydobycie
do  poziomu  porownywalnego  z
rekordowym okresem Edo. W drugiej
potowie okresu Meiji w kopalni
wydobywano znacznie ponad 400 kg
ztota rocznie. Przez 93 lata dziatalnosci
zarzadzana przez Mitsubishi kopalnia
wyprodukowata 33 000 kg ztota, w znacznej
mierze dzieki opracowanym  przez
Mitsubishi nowoczesnym technologiom
wydobycia i  przetwarzania  rudy.

zostata  sprzedana
Mitsubishi  Goshi
Mitsubishi)

Dtuga historia kopalni ztota Sado

Historia kopalni ztota Sado, najwiekszej
kopalni ztota w Japonii, zakonczyta sie
wraz z zamknieciem dziatalnosci w roku
1989 po wydobyciu tacznie 78 000 kg
ztota i 2300 ton srebra. Dzisiaj obiekt
jest udostepniony zwiedzajacym jako
zabytek historyczny  (zarzadzany
przez Golden Sado Inc.) i ubiega

sie 0 wpisanie na Liste Swiatowego
Dziedzictwa Kultury. Cho¢ obecnie
zamknieta, kopalnia Sado nadal

stuzy jako S$wiadectwo 400
lat historii  technologii
wydobywczych i systemow
produkcji.
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Pokrywany CBN
do toczenia stali BC81

hartowanych SER‘A

Wyzwanie dla zespotu zajmujacego sie CBN/PCD przy opracowywaniu
materiatow na bazie CBN o najwyzszych parametrach i dtugiej zywotnosci

VEPTTY /7,

'

W 2011 roku zespdt rozpoczat opracowani
materiatéw serii BC81 (BC8110, BC8120).
Aby stworzy¢ nowa serie CBN do obrobki -1 .

stali hartowanych, ktéra zdystansuje wyroby % ‘N. Pﬁ'!
innych firm, nalezato opracowac catkowicie & - \ =
nowa technologie. Ponize] przedstawiamy
rozmowe z 6 pracownikami dziatu produkcjii
rozwoju, ktorzy podjeli sie tego zadania.
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Pytanie: Prosze opowiedzie¢, jak doszto do
powstania serii BC81.

Yumoto: W ostatnich latach w przemyst
motoryzacyjny i maszynowy szybko sie rozwija,
czego skutkiem jest wzrost popytu na narzedzia
z borazonu (CBNJ), ktére mozna zastosowad do
obrobki czesci ze stali hartowanych. W 2010 roku
firma Mitsubishi Materials wprowadzita na rynek
BC8020, gatunek pokrywanego CBN do ogélne;
obrdbki stali hartowanych, jednak w niektorych
przypadkach nie doréwnywat on produktom
konkurencji. Wzielimy to sobie do serca i
wykorzystalismy w petnym zakresie potencjat
nowej technologii, opracowujac pokrywany CBN
serii BC81 do obrdbki stali hartowanych.

Pytanie: Prosze opowiedzie¢c o pracach nad
BC8110.

Yumoto: BC8110 =zostat opracowany jako
pokrywany CBN, przeznaczony do obrdbki ciagtej
stali hartowanych. W pracy nad tym projektem
skupilismy sie przede wszystkim na tym, czego
oczekuja klienci. Caty nasz zespdt koncentrowat
sie na opracowaniu produktu spetniajacego
potrzeby klienta, a nie na samej technologii, dzieki
temu moglismy dazy¢ do tego samego celu bez
zbaczania z obranego kursu.

Maekawa: Rozpoczynajac realizacje projektu,
doktadnie przeanalizowaliémy to, co wymaga
poprawy w poréwnaniu z produktami konkurencji.
Okazato sie, ze nalezy poprawi¢ odpornos¢ na
Scieranie i pekanie, wiec skoncentrowaliSmy
sie na opracowaniu podtoza z CBN o doskonatej
odpornosci na pekanie i powtoki zapewniajacej jak
najwyzsza odpornosc na Scieranie.

Pytanie: Jak w praktyce przebiegat proces
opracowania materiatu?

Yumoto: Przede wszystkim, aby opracowac podtoze
CBN o doskonatej odpornosci na pekanie, zajelismy
sie wszyscy kwestia podwyzszenia ciagliwosci
podtoza CBN. Jednak wszystkie spieki CBN,
w tym te produkowane przez naszych
konkurentow, charakteryzowaty sie podobnym
sktadem, byto wiec oczywiste, ze podtoze
CBN  wytwarzane w normalny  sposob
bedzie miato w koncu podobne parametry.
Dlatego aby wuzyska¢ materiat o wyzszej
ciagliwosci od materiatow konkurencyjnych,
wynalezliSmy nowa technologie uzyskiwania
osnowy o strukturze ultradrobnoziarnistej.
Dzieki niej gatunek BC8110 charakteryzuje sie
osnowa 0 znacznie bardziej drobnoziarnistej
strukturze niz w przypadku naszych poprzednich
produktow i produktow konkurencji, wskutek
czego udato nam sie stworzy¢ ceramiczna osnowe
0 wyzszej ciagliwosci. W ten sposob uzyskalismy
materiat o niezwykle wysokiej odpornosci na
pekanie.

Maekawa: Po opracowaniu osnowy zajeliSmy
sie stworzeniem powtoki o wysokiej odpornosci
na Scieranie. Ogélnie rzecz biorac, powtoki
nie przylegaja do podtoza z CBN tak dobrze,
jak do podtoza z innych weglikow spiekanych.
A zatem co zrobi¢, zeby osiagna¢ zaréwno
wysoka wytrzymatos¢ adhezyjna oraz wysoka
odporno$¢ na Scieranie? Po przeanalizowaniu
zagadnienia na rozne sposoby zdecydowaliSmy
sie zmodyfikowac stosowana przez nasza firme
unikatowa technologie pokrywania Miracle,
tak by mozna by ja zastosowa¢c do CBN.
Znalezienie odpowiednich warunkéw wymagato
niezliczonej ilosci prob i btedéw, gdyz catkowicie
inny jest mechanizm przylegania powtoki
do podtoza 'weglikowego i podtoza z CBN.
WprowadziliSmy tez nowe urzadzenia na etapie
produkgji i dodaliSmy nowy proces nastepujacy
po fazie pokrywania. Zwiekszenie liczby procesow
technologicznych  wiazato sie oczywiscie z

pewnymi wadami, ale aby uzyskaC pozadane
parametry, musieliSmy przeprowadzi¢ gruntowe
zmiany, poczawszy od procesu produkcji.

Okada: Mowiac szczerze, jako cztonek zespotu
odpowiedzialny za produkcje, miatem watpliwosci,
czy zwiekszenie liczby procesow technologicznych
bedzie skutkowac jakimis roznicami. Widzac
jednak, jak jeden z cztonkéw naszego zespotu z
pasja ttumaczy, ze jest to potrzebne do osiagniecia
celu, musiatem mu uwierzy¢. W koncu dato to
dobre rezultaty, chociaz ciagle pozostaje wiele do
poprawy.

Yasuda: Na etapie testowania produktu
przeprowadziliSmy szereg préb u naszych
klientow. Dzieki temu, ze pokazalismy klientom
nowa perspektywe na tym etapie, zaczeli ceni¢
nasz produkt bardziej niz produkty konkurencji,
szczegolnie ze udato nam sie ostatecznie wydtuzyc
Zywotnos¢ narzedzia.

Maekawa: Klienci, ktorzy wspotpracowali z nami
podczas prob ztozyli zamdwienia na produkt
jeszcze przed jego wprowadzeniem na rynek,
mimo tego, ze byt to produkt na specjalne
zamowienie. Fakt, ze otrzymaliSmy tak duze
pochwaty przed wprowadzeniem produktu na
rynek, zrobit na nas bardzo silne wrazenie.

Pytanie: Prosze nam opowiedzie¢ o pracach nad
BC8120.

Yumoto: BC8120 to nastepca  BC8020,
pokrywanego CBN do ogolnej obrobki stali
hartowanych wprowadzonego na rynek w 2010
roku. Podczas stosowania gatunku BC8020
pojawity sie pewne problemy, takie jak obnizenie
doktadnosci wymiarowej wskutek rozwarstwiania
sie powtoki i pekania materiatu podczas obrobki
ciagtej Dlatego opracowujac BC8120, dazylismy
do wyeliminowania tych problemow oraz do
stworzenia materiatu, ktory zapewnitby lepsze
parametry podczas obrobki przerywanej w
poréwnaniu z produktami konkurencji.

Yasuda: BC8020 nie doréwnywat produktom
konkurencji pod pewnymi wzgledami, wiedzielismy
wiec, ze jesli opracowanie nowego rozwiazania
zajmie nam 4 czy 5 lat, zostaniemy jeszcze dalej
w tyle. Z tego wzgledu nowy produkt trzeba byto
opracowac w krotkim czasie. W sumie uzyskanie
podtoza CBN oraz powtok o pozadanych przez nas
wtasnosciach zajeto nam okoto roku zcasu.
Yumoto: Konieczne byto zwiekszenie odpornosci
podtoza z CBN na pekanie. Poczatkowo sadzilismy,
ze uda nam sie zwiekszy¢ do pewnego stopnia
ciagliwos¢  BC8120 poprzez  zastosowanie
technologii pozwalajacej na uzyskanie osnowy
o ultradobnoziarnistej strukturze, ktéra zostata
opracowana dla wyjsciowego CBN, ale nie
byto to tatwe. Ze wzgledu na ograniczony czas
pracowalismy nawet w weekendy, przygotowujac
probke po probce, az w koncu udato sie nam
uzyska¢ CBN z osnowa o utradrobnoziarnistej
strukturze przeznaczonej specjalnie dla gatunku
BC8120.

Maekawa: Jesli chodzi o naktadanie powtok,
naszym gtownym celem byto wyeliminowanie
zjawiska rozwarstwiania. Zaczelimy analizowac
sktady —powtok i zastosowalismy nowa
technologie, ktora  pozwolita  kontrolowac

naprezenia szczatkowe i zwiekszy¢ sity przylegania
powtoki. W rezultacie uzyskalismy wieksza site
przylegania niz kiedykolwiek przedtem.

Pytanie: Czy produkcja serii BC81 wymagata
jakichs specjalnych staran?

Kodera: BC81 to nowy rodzaj materiatu, dlatego
zaczeliSmy szuka¢ odpowiednich technologii
obrobki dopiero po  doktadnym okresleniu
charakterystyki tego materiatu.  Ogromnym
wyzwaniem byto wykonanie prébek w krotkim
czasie bez zaktdcania normalnego toku produkji.
Yumoto: Pan Kodera jest fachowcem i potrafit
wykona¢ probke trzy razy szybciej niz inni.
Dlatego zawsze konczyto sie na tym, ze to jego
prosilismy o wykonanie probki (smiechy). Miec
kogos takiego jak Toshiyuki Kodera to olbrzymie
wsparcie dla procesu rozwoju produkgji.

Kodera: Sukces nie jest tylko moja zastuga,
lecz wynikiem wspdtpracy catego personelu
produkcyjnego. Cztonkowie zespotu zajmujacego
sie ptytkami z CBN/PCD sa niezwykle uczynni i
zawsze gotowi do pomocy, gdy ktos jest w potrzebie
($miechy).

Kubota: Na hali produkcyjnej styszymy wyrazy
uznania od naszych klientow i zapewnienia, ze
oczekuja naszego produktu. To motywuje nas do
jeszcze wiekszego wysitku. Z perspektywy czasu
mysle, ze nasze pragnienie wykonania doskonatych
produktéw na bazie CBN/PCD przerodzito sie w
solidarnos¢ wykraczajaca poza relacje miedzy
poszczegdlnymi dziatami i stanowiskami. Dzieki
wzajemnemu zaufaniu byliSmy w stanie osiagnac
wyznaczony cel.

Pytanie: Prosimy o kilka stéw dla waszych
klientow?

Yumoto: Mamy petne zaufanie do serii BC81,
szczegblnie  biorac  pod  uwage  wysitek,
jaki wtozylisSmy w realizacje tego projektu.
Bedziemy aktywnie uczestniczy¢ w probach
obrdbki oraz dziataniach reklamowych i mamy
nadzieje, ze klienci sprébuja naszych produktow.
Maekawa: W tym roku finansowym planujemy
wprowadzenie na rynek pokrywany CBN w
gatunku BC8105 do obrobki wykanczajacej stali
hartowanych oraz pokrywanego BC8130 do
obrobki ciagtej stali hartowanych. Ale mamy takze
inne zamierzenia, dlatego prosimy oczekiwa¢ w
niedalekiej przysztosci naszych nowych produktow.

A

300

|BC8105

200}

Predkos¢ skrawania m/min

BC8110 BC8120 BC8130

Odpornosé na pekanie
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£ ARCHIWUM TECHNIKI

Historia
rozwoju wiertet
petnoweglikowych

Konstrukcja tych wiertet kryje historie
wyzwan, ktore doprowadzity do przetomu
w technologii wiercenia.

Wiertto ZET1 pojawito sie na rynku w drugiej
potowie lat 80-tych jako pierwsze w branzy wiertto
petnoweglikowe. Jego nastepca jest wiertto
WSTAR, obecnie podstawowy produkt w ofercie
Mitsubishi Materials. W tym wydaniu magazynu
postanowiliSmy przesledzi¢c ewolucje wiertet
petnoweglikowych.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO



Z ARCHIWUM TECHNIKI

Czesc 1 1987 ~

Wiertto ZET1

- NOWa JakosC

w technologii wiercenia

W  drugiej potowie lat 80-tych, gdy
wiertta  z  wlutowana  koncdwka
i wiertta ze stali szybkotnacej byty szeroko
rozpowszechnione i stosowane w wielu
roznych  branzach, firma  Mitsubishi
Materials ~ rozpoczeta  prace  nad
opracowaniem wiertta petnoweglikowego.
Na rynku byty juz dostepne wiertta
z wlutowanymi  koncoéwkami, jednak
ze  wzgledow  technicznych byty
dostepne tylko w duzych Srednicach.
W Mitsubishi  Materials przewidziano
jednak, ze przyjdzie czas, gdy pojawi sie
zapotrzebowanie na wiertta petnoweglikowe
o mniejszych Srednicach i w niewielkim
zakatku fabryki rozpoczeto prace nad
takim wierttem. Jednak w latach 80-tych
technologia komputerowa byta jeszcze w
powijakach i wszelkie obliczenia i projekty
wykonywano recznie. Dzien za dniem,
metoda préb i btedow, projektowano
idealna geometrie rowka widrowego i
krawedzi skrawajacej. W tamtych czasach
produkty opracowywano w oparciu o0
doswiadczenie i zmyst inzynierow, a nie na
podstawie danych i symulacji, jak to robi sie
dzisiaj. Po kilku latach prac, w roku 1987,
powstato wreszcie wiertto petnoweglikowe

ZET1 jako pierwsze tego typu wiertto w
branzy.

W tamtym czasie wiertta ze stali
szybkotnacej miaty okoto 70% udziat w
rynku, dlatego bylismy pewni, ze wiertto
petnoweglikowe ZET1  sprawdzi = sie.
Zapewniato pie¢ razy lepsza wydajnosc
wiercenia, mato dziesieciokrotnie wieksza
Zywotnos¢, zapewniato skuteczne
odprowadzanie widra i ogolnie lepsze
parametry  wiercenia. Innymi  stowy,
byt to radykalny postep. Jednak wbrew
oczekiwaniom nie sprzedawato sie dobrze.
Pierwszy powdd to cena. W pordwnaniu
do wiertet ze stali szybkotnace] wiertta
weglikowe byty okoto 30-krotnie drozsze.
To oznaczato, ze produkt, ktory klienci
kupowali do tej pory za 500 jendw
kosztowatby 15 000 jendw. W ostatecznym
rozrachunku wykonanie jednego otworu
kosztowatoby mniej i wydajnos¢ produkcji
wzrostaby, ale trudno byto przekona¢
klientow, by dostrzegli dtugoterminowe
korzysci finansowe z zastosowania wiertet
petnoweglikowych. Innym powodem byto
to, ze na poczatku klienci mieli niewielka
wiedze o postugiwaniu sie wierttami
petnoweglikowymi i musieliémy rozpoczac

i sppsuBis

N

od nauczenia ich, jak prawidtowo ich
uzywat. Najlepsze  wyniki  wiercenia
wierttem petnoweglikowym uzyskuje sie,
stosujac posuw stopniowy z wycofaniem
wiertta, a w tamtym czasie wielu klientow
uzywato tylko konwencjonalnych obrabiarek
i metod, ktore nie pozwalaty na stosowanie
takiej technologii. Dlatego wspdlnie z
producentami obrabiarek zaoferowalismy
szkolenia, na ktorych podawalismy klientom
informacje dotyczace wtasciwej technologii,
pozwalajace na najbardziej efektywne
wykorzystanie nowych wiertet. Co wazne,
wielu klientow nie wiedziato, Ze aby utrzymac
wydajnos¢ wiercenia, trzeba doktadnie
naostrzy¢ wiertto petnoweglikowe, wiec
przekazywalisSmy tez informacje na
temat wtasciwej konserwacji. Wysitki te,
podejmowane w potaczeniu z dziataniami
marketingowymi, wymagaty duzej ilosci
czasu, ale dzieki temu wiertto ZET1
uzyskato w koncu akceptacje, szczegélnie
w branzy motoryzacyjnej. Z perspektywy
czasu odczuwamy wielka satysfakcje z faktu
przezwyciezenia trudnosci i przekonania
klientow do zalet naszego produktu, czego
wyrazem sa ich pozytywne opinie.

Ewolucja wiertet petnoweglikowych

73 Otwarcnie fabryki Gifu

87 Wiertto ZET1

Producentéw Narzedzi z Weglika Spiekanego)

2002 Wiertto WSTAR
2004 Wiertto MiniSTAR

2006 Wiertto superdtugie WSTAR do wiercenia gtebokich

otworow

Rozpoczecie produkcji narzedzi skrawajacych

Wiertto z wlutowana koncowka Super Burnishing
(nagroda Japonskiego Stowarzyszenia

20 ’I 1 Wiertto MQS do obrobki stali i zeliw
Wiertto MCS do obrobki kompozytow weglowo-
epoksydowych (CFRP)

20 'I 3 Wiertto MHS o matej Srednicy do obrébki matryc §
Uniwersalne wiertto nowej generacji MVE/MVS

Wiertto monolityczne lufowe MGS

08 Wiertto MHS do obrébki matryc

’I 0 Wiertto MMS do obrdbki stali nierdzewnych

Wiertto MNS do obrdbki stopéw aluminium
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Z ARCHIWUM TECHNIKI

Czesc 2 2002 ~

[aczeto sie od ZETT — historia
powstania wiertet serii WSTAR

Po okoto 10 latach od premiery
wiertta ZET1, wiertta petnoweglikowe
rozpowszechnity sie w catej branzy, a na
rynku pojawity sie rozne produkty, takze
innych firm. Wiertta ZET1 wymagaty
kolejnych prac badawczo-rozwojowych,
a zespot ds. rozwoju stanat pod Sciana,
jesli chodzi o ulepszenia, jakie nalezatoby
wprowadzic. | to wtedy wtasnie dyrektor
generalny ds. rozwoju wyszedt z
nastepujaca propozycja: ..IdZcie i wierccie
recznie otwory w kostkach mydta, az
znajdziecie odpowiedz”. Przez nastepne
kilka dni wytrwale recznie wiercilismy w
mydle otwor za otworem, wykorzystujac
zaréwno wiertta Mitsubishi, jak i wiertta
innych firm. W rezultacie odkrylismy wiele
rzeczy, analizujac odczucie w dtoniach,
na przyktad kiedy zaczyna sie

opor i w jaki sa usuwane wiory.

Czesé 3 2006 ~

.

7 AN R
W odpowiedzi na potrzeby rynku, po 2006
roku wiertto WSTAR przechodzito dalsze
zmiany. Zwiekszono asortyment wiertet, ktory
obecnie obejmuje wiertta uniwersalne MWE/
MWS  przeznaczone przede wszystkim do
obrobki stali weglowych i stopowych. Ponadto
na rynek wprowadzono wiertta MNS, MHS,
MMS i MCS przeznaczone szczegolnie do
obrobki stopow aluminium, stali hartowanych,
stali nierdzewnych i kompozytow epoksydowo-
weglowych (CFRP). Na rynku dostepne
sa takze wiertta superdtugie do obrobki
gtebokich otworéw o stosunku L/D = 30.

To sktonito nas do zmiany koncepgji
krawedzi skrawajacej z prostej, jak
w wierttach ZET1 na krzywoliniowa.
Zaczelismy wiec badaé mozliwosé
wykonania ostrza z falista, niespotykana
dotad, krawedzia skrawajaca. Inspiracja
do zastosowania takiego rozwiazania
przyszta nagle, a jej zrodtem byt mikser
kuchenny do rozdrabniania sktadnikow.
Zainspirowani krzywoliniowym ksztatem
topatek miksera, metoda prob i
opracowalismy  konstrukcje  wiertta
petnoweglikowego WSTAR z krawedzia
skrawajaca o niespotykanym wczesniej
falistym ksztatcie.

Dzieki krzywoliniowej krawedzi i nowej
geometrii rowkawidrowego udato sie nam
znacznie zmniejszy¢ wielkos¢ widrdw,
a to pozwolito na ich skuteczniejsze

odprowadzanie. W dodatku nowo
opracowany ksztatt wierzchotka wiertta
zapewnit doskonata wspotosiowos¢ i
doktadnos¢  pozycjonowania otworéw.
Zdotalismy rowniez przedtuzy¢ zywotnos¢
wiertta poprzez zastosowanie weglika
VP15TF z powtoka Miracle. Dzieki temu
seria wiertet WSTAR, wprowadzona na
rynek w 2002 roku, stata sie znana ze
swej doktadnosci i dtugiej zywotnosci i do
dzis cieszy sie uznaniem wielu klientéw.

Dalsze doskonalenie wiertet serii
WSTAR

Kazdy z tych produktow odzwierciedla
technologie, oryginalnos¢ i pomystowosc,
jaka potrafi zaoferowac jedynie Mitsubishi
Materials. Przyktadem jest wiertto MNS o
oryginalnej konstrukeji, przeznaczone do
obrobki stopow aluminium. Aby zapewni¢
smarowanie  wierzchotka  wiertta, do
ktorego czesto "przykleja” sie widr, nalezato
wprowadzi¢ dodatkowe zmiany przeptywu
chtodziwa. Odeszlismy od konwencjonalnej
koncepcji wiertta zdwoma kanatami chtodziwa
i we wspotpracy z grupa ds. technologii
produkcji opracowalismy wiertto z czterema
kanatami chtodziwa, pierwsze na $wiecie
wiertto tego typu. Nastepnie, ulepszajac dalej
te technologie, opracowalismy i w 2013 roku
wprowadzilismy na rynek serie uniwersalnych
wiertet petnoweglikowych typu MVE/MVS,
z technologia TRI-Cooling, czyli z kanatem
chtodziwa o oryginalnym ksztatcie, ktdrego
wykonanie wymaga niezwykle wysokiej
precyzji. Dzieki innowacyjnej metodzie

zwiekszenia przeptywu chtodziwa udato sie
nam zwiekszy¢ skutecznos¢  chtodzenia,
smarowania, odprowadzania widra i ogélna
wydajnos¢wierceniatylkopoprzezodpowiednia
konstrukcje kanatu doprowadzenia chtodziwa.
Dzieki zastosowaniu powtoki PVD (DP1020)
zaprojektowane] specjalnie dla  wiertet,
udato sie takze osiagna¢ dtuga zywotnos¢
wiertta podczas obrobki roznych materiatow.
WSTAR to rzeczywiscie doskonate wiertto
petnoweglikowe przeznaczone do zastosowan
w technologiach nowej generacji.

,

Dalsze innowacje
Technologia TRI-Cooling  Nowy materiat

Krawedz skrawajaca
0 nowatorskim -
falistym ksztatcie

MIRACLE SIGMA

VP
MIRACLE SIGMA

Wydajnos¢ i zywotnos¢ wiertta

GP/AP/VP

2002 2014
Historia wiertet petnoweglikowych (o typowych Srednicach)
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Technologia produkcji wiertet z kanatami chtodziwa:
owoc technologii I determinacji Mitsubishi Materials

Firma Mitsubishi Materials rozpoczeta produkcje wiertet z kanatami chtodziwa w 1988 roku. Przez kolejne 27 lat,
wraz z postepem technologii, konstrukcja kanatéw chtodziwa réwniez ulegata ewolucji. Ponizej przedstawiamy
procesy technologiczne stosowane w produkcji wiertet z wewnetrznymi kanatami chtodziwa.

Do wytwarzania wiertet
weglikowych wykorzystuje
sie gtownie weglik
wolframu. Jest to
materiat o duzym ciezarze
wtasciwym, ale jego
drobne czasteczki ptyna
podobnie jak ciecz.

Krok 1: Surowiec

Po wstepnym spiekaniu,
w wyniku ktorego wiertto
ma wytrzymato$¢ zblizona
do kredy, wykonuje sie

na nim spiralne rowki
widrowe. Stosuje sie

przy tym zaawansowana
technologie, aby
zachowac przebieg rowka
rownolegty do przebiegu
wewnetrznego kanatu
chtodziwa.

Wszystkie wiertta sa
kontrolowane nie tylko pod
katem wad; sprawdza sie
takze, czy kanaty chtodziwa
sa zgodne ze specyfikacja,
nawet po skurczu w trakcie
spiekania. Do produkgji
wykorzystuje sie jedynie
potwyrob, ktor pozytywnie
przejdzie rygorystyczne
procedury kontrolne.

ontrola ostateczna

4) |

W ostatnich latach pojawito sie zapotrzebowanie na wiertta o mniejszej Srednicy i
wiekszej dtugosci roboczej, co znacznie zwiekszyto trudnosci podczas produkcji wiertet
z kanatami chtodziwa. Na przyktad w wierttach o bardzo matej $rednicy rowki wiorowe
sa bardzo waskie, wiec wymagana jest jeszcze wieksza doktadno$¢ wykonania kanatu
chtodziwa i kata nachylenia rowka. Podobnie, w przypadku dtugich wiertet jeszcze
wazniejsze jest zapewnienie statego kata nachylenia spiralnego rowka widrowego, wiec
aby osiagnac ten cel, technologie produkcji ulegaja systematycznemu doskonaleniu.
Dodatkowo wiertta maja okragte kanaty chtodziwa, natomiast Mitsubishi Materials
opracowuje i produkuje nie tylko tradycyjne wiertta z dwoma okragtymi kanatami
chtodziwa, ale takze wiertta z czterema kanatami lub z kanatami o przekroju tréjkatnym.
Ma to na celu zwiekszenie wydajnosci wiercenia. Jedynie Mitsubishi Materials stosuje
kanaty chtodziwa o roznych ksztattach, zaleznie od typu materiatu obrabianego.
Precyzyjne wykonywanie kanatow chtodziwa o réznych ksztattach jest mozliwe,
poniewaz fabryki wiertet i surowca do produkcji sa zlokalizowane w tym samym miejscu,
a zatem jest to efekt Scistej wspotpracy i ciezkiej pracy zatdg obu zaktadow. Trzy typy
kanatdw chtodziwa sa Swiadectwem doskonatej technologii Mitsubishi Materials i naszej
dumy z tego, ze wytwarzamy produkty z wtasnych surowcow.

Krok 2: Prasa dowyciskania

Surowiec w formie sproszkowanej jest podawany
do prasy i wyttaczany. Powstaje gotowy produkt

A p d w ksztatcie skrecanego preta, ze spiralnymi
kanatami chtodziwa w Srodku. Kluczowa sprawa
jest doktadnos¢ pozycjonowania tych kanatow.
Kanaty maja ksztatt spiralny, ale sa umiejscowione
w taki sposob, ze w kazdym punkcie wzdtuz

wiertta utrzymana jest identyczna odlegtos¢ od
jego powierzchni zewnetrznej. Zastosowano tu
technologie produkcji wypracowana przez lata préb i
bteddw, ktéra zapewnia staty kat nachylenia kanatu,
gdy sam materiat nie jest jeszcze utwardzony.

Wiertto jest spiekane w
wysokiej temperaturze, tak
Ze jego objetos¢ zmniejsza
sie mniej wiecej o potowe,
za to znacznie zwieksza

sie gestos¢. Oznacza to,

ze wielko$¢ i potozenie
kanatow chtodziwa
uwzglednia od poczatku
wspodtczynnik skurczu.

Kanaty okra,(];le 4 kanaty

Kanaty o przekroju tréjkatnym
(od 2009 r.)

(od 2002 . lod 2007 1)

Odkrywamy historie wiertta monolitycznego

Wiertto ZET1 pojawito sie na rynku 30 lat temu. RS N l'
Patrzac wstecz na dotychczasowa historie
wiertta petnoweglikowego stwierdzam, ze
nasza umiejetnos¢  ciagtego  zaspokajania
zapotrzebowania rynku na nowe wiertta wynika
wtasnie ztego, ze jesteSmy producentem zdolnym
do opracowywania i wytwarzania catej gamy
réznych produktow. Jesttobezposredniozwiazane
z powiazaniem procesow technologicznych w
naszych zaktadach i stanowi owoc wspélnych
wysitkéw wszystkich zespotéw zajmujacych sie
badaniami i rozwojem. W przysztosci bedziemy
kontynuowa¢ nasze elastyczne podejscie,
opracowujac nowe materiaty i ksztatty i kolejne
nowatorskie rozwiazania.

) - |
VIMRN/ mu
Kazuya Yanagida
Lider, Wiertta, Centrum

Rozwoju Produktow
CBNiPCD
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Centrum
Technologiczne
w Tajlandii

Japonii”.

Rozmowa z Takayoshi Saito

Dyrektor Techniczny / Centrum
Technologicznego GM

MiTSURk
.;.......ﬂ!

I

.Chcemy Swiadczy¢ ustugi techniczne
na takim samym poziomie jak w

MMC Hardmetal Co., Ltd. (Tajlandia)

MITSUBISHI

~ MITSUBISHI MATERIALS

Centrunp T__e;c’;_hno[ogne w Tajlangii ;
Centrumph/SpajicialleciicznegolWiat |

_'Potudn@d,iej

Tajlandia jest popularnym miejscem dla firm z branzy motoryzacyjnej i nie tylko,

ktére szukaja mozliwosci rozszerzenia dziatalnosci poprzez budowe fabryk za
granica. W tym artykule przedstawiamy Centrum Technologiczne w Tajlandii
utworzone w celu szybkiej Swiadczenia wysokiej jakosci ustug technicznych.

Zaawansowane ustugi techniczne
w przemystowym sercu Tajlandii

Mitsubishi Materials Advanced Materials &
Tools Company propaguje $wiadczenie ustug
technicznych w  loddziatach okalnych, aby
zapewni¢ szybkie wsparcie dla klientow na catym
Swiecie. Dlatego na poczatku 2014 roku przyjeto
plan budowy Centrum Technologicznego w
Tajlandii. Po otwarciu Centrum stuzyto jako
zrédto rozwiazan technicznych dla klientow z
krajow z catego regionu Oceanii. Po niespetna
roku intensywnych przygotowan zmierzajacych
do zapewnienia jak najlepszych i jak najbardziej
niezawodnych ustug w styczniu 2015 roku
Centrum zostato oficjalnie otwarte. Obecnie
Swiadczy ono rozmaite ustugi od standardowych
testow obrobki po warsztaty poswiecone
technologiom obrébki, warsztaty produktowe
i badania dotyczace obrobki skrawaniem,

a takze inne badania i raporty. Centrum miesci
sie w strefie przemystowej Amata Nakorn
uwazanej za geograficzne zagtebie tajskiego
przemystu motoryzacyjnego. Jest to najwieksza
strefa przemystowa w Tajlandii otwarta
dla wszystkich klientow, zarowno duzych,
jak i matych. Lokalizacja jest korzystna, gdyz
klienci moga odwiedzi¢ nas w kazdej chwili,
aby skorzysta¢ z konsultacji w kwestiach
technicznych, a my z kolei mozemy udzieli¢ im
szybkiego wsparcia. Dzisiaj, rok po rozpoczeciu
dziatalnosci, Swiadczymy juz ustugi techniczne
dla okoto 84 firm.

Kompleksowe wsparcie klientow na zasadzie
partnerstwa, poprzez oferowanie programow
szkoleniowych iinnych réznorodnych rozwiazan
Oferujemy programy szkoleniowe w zakresie
technologii  obrobki  skrawaniem  zaréwno
w jezyku angielskim, jak i tajskim. Poprzez
regularne kursy i prezentacje nowych produktow
dostarczamy informacje, ktore pozwalaja
klientom lepiej pozna¢ nasze produkty i
umozliwiaja ~w  masksymalnym  stopniu
wykorzystanie ich zalet. Na takie szkolenia jest
niezwykle duze zapotrzebowanie i zdarzato
sie, ze nasi klienci wtaczali nasze programy
szkoleniowe do wtasnych szkolen wewnetrznych.
Staramy sie nieustannie $wiadczy¢ ustugi
techniczne na takim  samym  poziomie
jakosciowym jak w Japonii, a naszym celem
jest dalszy rozwoj i wspotpraca w charakterze
centrum technicznego, na ktorym klienci moga
zawsze polegac.
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Okiem pracownika:
Chciatbym zapewnic bliskie wsparcie dla
zaktadow produkcyjnych naszych klientow

Nazywam sie Napatpol Artharamas,
dla znajomych Phyte.  Studiowatem
elektronike i inzynierie tacznosci na

Uniwersytecie Thammasart, a po studiach
rozpoczatem prace w MMC Hardmetal
(w Tajlandii) w maju 2014 roku. Odbytem
szesciotygodniowe  szkolenie  dotyczace
technologii narzedziowych, pakiet 1 i 2,
a nastepnie miatem okazje spedzi¢
7 tygodni na praktycznym szkoleniu w
Centrum Technicznym Omiya w Japonii.
Bedac tam, zdobytem pare nowych
umiejetnosci i zyskatem wiele nowych
doswiadczen. Byt to do tej pory okres, ktory
w najwiekszym stopniu wptynat na moja
kariere zawodowa.

Kiedy wrdcitem do Tajlandii otrzymatem
przeniesienie do Amata Nakorn, gdzie
rozpoczeto  juz  budowe  Centrum.
Amata Nakorn to jedna z najwiekszych

stref  przemystowych w  Tajlandii i
znakomita  lokalizacja dla  Centrum
Technicznego MTEC.

Korzystajac z wiedzy zdobytej w Japonii,
wraz z innymi kolegami pomagatem
przy instalacji systeméw i urzadzen.
Po oficjalnym otwarciu Centrum MTEC
powierzono mi szereg zadan do wykonania.
Petnitem obowiazki gtownego opperatora
tokarki CNC oraz drugiego operatora
centrum obrdbczego. Prowadze seminaria,
szkolenia i prezentacje dotyczace obrobki
skrawaniem dla gosci MTEC z Tajlandii
i z zagranicy. Innym waznym zadaniem,
w ktorym uczestnicze, jest wspieranie
lokalnego dziatu sprzedazy w takich
kwestiach, jak rozwiazywanie problemow
oraz wykonywanie préb  obrobki i
sporzadzanie raportéw technicznych.

Mimo ze od niedawna jestem cztonkiem
zespotu  technicznego,  doswiadczenia,
jakie zbieram kazdego dnia pomagaja mi
stale wzbogaca¢ moja wiedze i znajomosc¢
proceséw obrobki metali. Wierze, ze jako
zespot bedziemy sie rozwija¢, a takze
rozszerza¢ i pogtebia¢ relacje z innymi
globalnymi centrami technicznymi, tak
by moc oferowac wyzszy standard ustug i
rozwiazan naszym obecnym i potencjalnym
klientom.

.Zespot naszych inzynieréw pracuje
wspolnie nad podniesieniem standardu
ustug i rozwiazan”.

Napatpol Artharamas ;
MMC Hardmetal Co., Ltd. (Tajlandia) %
Inzynier ds. technicznych

MITSUBISK
I MATERIA §

| Centrum Technologiczne w Tajlandii — rozwiazania i ustugi

najnowoczesniejszych obrabiarek

Prezentacje z zastosowaniem
i bogaty program seminariow

Prowadzimy wyktady na temat
podstaw  technologii  obrobki
metali, takich jak frezowanie,
toczenie i wiercenie, w oparciu o
materiaty opublikowane w jezyku
tajskim, japonskim i angielskim.
Prowadzimy rowniez prezentacje
w hali obrabiarek zzastosowaniem
najnowoczesniejszych  tokarek
CNC i centrow obrobczych.

System
na zywo

transmisji  prezentacji

2

Stworzylismy
system szkoleniowy umozliwiajacy
transmisje prezentacji na zywo

kompleksowy

za posrednictwem  Internetu.
Dzieki temu klienci moga
uczestniczyc w naszych

programach i seminariach bez
koniecznosci przyjazdu.

Wspotpraca w zakresie badan i
rozwoju miedzy przemystem a
uczelniami

3

Prowadzimywspétprace wramach
projektow badawczo-rozwojowych
opartych na nowych modelach
biznesowych.  Rynek  ASEAN
stwarza perspektywy przysztej
ekspansji, dlatego badamy takze
mozliwosci  wspélnego rozwoju
z najwazniejszymi  uczelniami
i instytutami badawczymi w
Tajlandii.
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NOWOCZESNE
TECHNOLOGIE

Nr2

Tomoyoshi Sakamoto (z lewej), Yuji Takaki (w Srodku), Wataru Takahashi (z prawej)
Zespot ds. Zaawansowanych Technologii, Pion Rozwoju, Centrum Technologii Przetwarzania

Automatyczny, bezstopniowy
obrot ptytek

Narzedzie obrotowe — na rynku od 20 lat

Wszystko zaczeto sie od zapytania klienta.
Klient chciat zmniejszy¢ liczbe zmian naroza
ptytki na linii obrobczej do produkeji masowe;.
Chciat tez wykorzysta¢ cata krawedz
skrawajaca na obwodzie ptytki. Zeby spetni¢
te z pozoru niewykonalna prosbe, trzeba
byto zdecydowanie duzej dozy wyobrazni.
Wtedy wpadlismy na pomyst, aby sama
ptytka mogta sie obracac: wynalezlismy
wiec obrotowa oprawke. Plytka musiata
sie obraca¢, wiec w poczatkowym etapie
projektowania  eksperymentowalismy ~ z
tozyskiem Slizgowym i innymi typami tozysk
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(tozysko olejowe, smarowane smarem
statym, tozysko z weglika z powtoka DLC).
Jednak zastosowanie tych tozysk nie byto
w stanie wyeliminowa¢ problemu, jakim
byt brak mozliwosci obrotu w pewnych
warunkach skrawania. Po stwierdzeniu,
ze mechanizm  wykorzystujacy tozysko
slizgowe nie pozwala na ptynne obracanie
ptytki, zastapilismy je tozyskami igietkowymi.
To pozwolito wyeliminowa¢ problem z
obrotem, ale pojawity sie kolejne problemy.
Powstaty efekty uboczne zwiazane z wysoka
temperatura skrawania, trudno byto poprawi¢

smarowanie |1 zapobiec przedostawaniu
sie wiora do obudowy tozyska. Duzym
wyzwaniem byto tez zmniejszenie rozmiarow.
RozwiazaliSmy kazdy z tych problemow
krok po kroku poprzez zastosowanie innych
uszczelnien oraz innych rozwiazan, az
narzedzie nadawato sie do praktycznego
uzycia. Po zastosowaniu w praktyce okazato
sie, ze mozna wykorzysta¢ cata krawedz
na obwodzie ptytki a do tego wskutek
obnizenia predkosci ptytki wzgledem detalu
obrabianego przyczynito sie do zwiekszenia
odpornosci na Scieranie.
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Artykut prasowy dotyczacy tej konstrukgji
(Nikkan Kogyo Shimbun, 12 listopada 1996 r.)



Zmnigjszenie nadmiernych uszkodzen dzieki pomystowemu narzedziu obrotowemu

Firma Mitsubishi Materials
skonstruowata obrotowa oprawke, czyli
oprawke umozliwiajaca automatyczne
obracanie sie ptytki wskutek dziatania
sit skrawania. Osiagnieto nastepujace
korzysci:

1. Roéwnomierne zuzycie wyeliminowato
konieczno$¢ zmian potozenia ptytki az do
jej catkowitego zuzycia.

2. Ruchomy punkt skrawania oznacza
brak zuzycia krawedzi skrawajacej na
obwodzie (patrz kolumna ponizej).

3. Brak koncentracji ciepta skrawania
zmniejszyt zuzycie ptytki.

Jak pokazano na ponizszym wykresie,
te trzy zalety umozliwity uzyskanie
narzedzia o stabilnej, dtugiej zywotnosci

ptytka
podktadka T~

wat obrotowy
tozysko oporowe

uszczelnienie
mechaniczne

tozysko poprzeczne

tozysko oporowe

W poréwnaniu z narzedziem z
nieruchoma ptytka. Jesli element
obrabiany jest wykonany z materiatu
trudnoobrabialnego, moze  wystapic
nadmierne zuzycie ptytki wskutek
wysokiej temperatury podczas skrawania
lub mechanicznego utwardzenia detalu.
W przypadku standardowego narzedzia

obnizenie  parametrdw  skrawania
pomaga zapobiec nadmiernemu
zuzyciu, ale jednoczesnie powoduje

spadek wydajnosci. Narzedzie obrotowe
eliminuje potrzebe obnizania parametrow
skrawania, dzieki obracaniu sie krawedzi
skrawajacej podczas obrdbki, a tym
samym zwieksza sie wydajnos¢ obrobki i
wydtuza sie zywotnos¢ narzedzia.

smarownica

Zuzycie $cierne na powierzchni przytozenia VB (mm)

Oprawka obrotowa weszta do sprzedazy
okoto 20 lat temu i spotkata sie z dobrym
przyjeciem klientow ze wzgledu na
nowatorski mechanizm i wysoka jakos¢
skrawania. Dzisiaj niestety nie jest juz
na standardowym wyposazeniu, ze
wzgledu na pézniejsza obnizke kosztow i
wydajnosci konwencjonalnych oprawek.
Sprawdza sie jednak dzieki mniejszemu
zuzyciu podczas eksploatacji, a obecnie
ponownie znajduje zastosowanie, gdyz
coraz wiecej komponentéw wykonanych
jest z materiatéw trudnoobrabialnych.
Dzieki przekazywaniu wiedzy na temat

narzedzi obrotowych zdobytej przez
zespot konstruktorow przed 20 laty
mtodym konstruktorom narzedzi,

obecnie w Mitsubishi Materials trwaja
prace nad narzedziem obrotowym nowe;
generacji dostosowanym do wspétczesnie
obrabianych elementow i nowoczesnych
obrabiarek. Wkrotce wiecej szczegotow!

Uszkodzenia na brzegu

W standardowych narzedziach czesto

0.70 konwencjonalna oprawka
[nieruchoma ptytka)

060 F VB=0,60 mm

0.50 |
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0.30 |

0.20 | oprawka obrotowa

VB=0,14 mm

0.10 |

000 ' ' ' ' ' '
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czas skrawania (min)
<warunki proby>
Probka: ptytka obrotowa (AP20M]
Prébki do poréwnania:  ptytka nieruchoma (UC4010)
ptytka / RCMX2006MO
oprawka / PRGCL3232P20
Materiat obrabiany: SNCM439 (270HB)
Parametry skrawania:  vc: 200m/min

. f:0,30 mm/obr.
ptytki

ap: 1,5 mm obrébka na sucho
powstaja uszkodzenia na brzegu ptytki

lub karby, gdy krawedz skrawajaca obrabia detal o mechanicznie utwardzonej
powierzchni, odlew lub odkuwke (patrz wykres ponizej). Mechaniczne utwardzanie
materiatu nastepuje w przypadku odksztatcen plastycznych materiatu obrabianego
podczas skrawania. W miejscu styku ptytki z powierzchnia utwardzona mechanicznie
wystepuje dodatkowe zuzycie na brzegu lub karby. Takze odlewy i odkuwki maja
powierzchnie trudne do obrobki, co powoduje powstawanie karbéw. W poréwnaniu
z innymi materiatami, szczegdlnie podatny na mechaniczne utwardzanie jest
INCONEL®718 i stale nierdzewne, co oznacza duze prawdopodobienstwo powstania

uszkodzen na brzegu ptytki.

Uszkodzenia na brzegu lub karb
S ——

INCONEL to zarejestrowany znak handlowy firmy Huntington Alloys Canada, Ltd.

Zuzycie plytki w

narzedziu obrotowym
- — .
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W duchu
Japonii

.Hakkeyoi, nokotta!” Gyoji ubrany w swoj
piekny stroj sygnalizuje rozpoczecie pojedynku
dwoch zapasnikéw sumo. Miejsce zawodow
jest idealnie przygotowane, tacznie z ozdobnym
dachem podwieszonym nad dohyo (ring sumo),
i gotowe do rozpoczecia uroczystych rytuatow
wejscia na mate i tanca poktondw. Jesli udasz sie na
Honbasho (oficjalny, regularny turniej zawodowych
zapasow), by obejrze¢ walke sumo, czeka Cie
o wiele wiecej atrakcji niz tylko sam pojedynek
zapasnikow.

Korzenie sumo uznawanego za japonski
sport narodowy siegaja czasow mitycznych.
Wyraz .sumo” pochodzi od starojaponskiego
rzeczownika sumahi, co oznacza walke".
Wyraz ,sumahi” mozna znalez¢ w Kojiki (dzieto,
majace stanowi¢ oficjalng historie Japonii) i Nihon
Shoki (Kronikach Japonii] napisanych okoto 720
roku n.e., gdzie uzywa sie go do opisu zmagan
miedzy bogami.

W okresie Heian (okres w historii Japonii trwajacy
od roku 794), rozsytano po catym kraju postancow,
by sprowadzi¢ ludzi sumahi (zapasnikow sumo),
ktorzydostarczalirozrywkicesarzowiiarystokratom.
Po  zakonczeniu  zawoddw  organizowano
wspaniate uczty. Sumahi organizowano przez
kolejne 400 lat jako forme zabawy dworskiej, ktora
z czasem zaczeta sie przeksztatca¢ w sport, ktory
znamy dzisiaj jako sumo.

W czasach samurajow, poczawszy od okresu
Kamakura (okres w historii Japonii, trwajacy
od roku 1185) az do okresu Azuchi-Momoyama
(okres od roku 1573), szogunowie i wtadcy feudalni
zaczeli interesowac sie zapasami sumo i oni takze
sprowadzali zapasnikéw, by obserwowac ich walki.
Szczegolna stabos¢ do sumo przejawiat wojowniczy
ksiaze Oda Nobunaga, ktory zapraszat zapasnikow
z catej Japonii na zawody w zamku Azuchi w Omi.
Wiadomo, ze najsilniejszych z nich zapraszano
do zamieszkania w zamku w charakterze Swity
przybocznej.

Sumo przerodzito sie w ptatna forme rozrywki, kiedy
w okresie Muromachi (okres od roku 1336) zaczeto
pobiera¢ optaty od publicznosci. Mniej wiecej
do potowy okresu Edo (XVIIl w.) wszystkie grupy
sumo organizujace niezaleznie zawody potaczyty
sie ze soba. Dato to poczatek strukturze, ktdra
przeksztatcita sie pozniej w profesjonalny zwiazek
sumo organizujacy co roku 6 regularnych turniejow
Honbasho. Popularnos¢ sumo szybko rosta wraz
z pojawieniem sie wielkich zapasnikow, takich jak
Onogawa Kisaburo i Tanikaze Kajinosuk, jeden z
pierwszych Yokozundw (mistrzéw zapasniczych).
W okresie Edo sumo, razem z kabuki, stato sie
rozrywka dla ludu.

Z biegiem czasu, sumo stopniowo przybierato
forme dyscypliny sportowej i stato sie unikatowym
elementem kultury japonskiej. Dzisiaj sumo bedace
swoistym potaczeniem tradycji i nowoczesnosci nie
przestaje fascynowac kibicow w catej Japonii i na
catym Swiecie.

Arena Ryogoku Kokugikan

0jczyzna sumo

Co roku organizuje sie 6 turniejow sumo
zwanych Honbasho. Trzy z nich (styczniowy,
majowy i wrzesniowy) odbywaja sie w Tokio,
w Ryogoku Kokugikan na pétnoc od stacji
JR Ryogoku. Podczas turnieju ulice zdobia
kolorowe banery z nazwiskami zapasnikow,
tworzac  niezwykta  atmosfere  miasta
sumo. Pierwsze szczegélnie emocjonujace
przezycie czeka odwiedzajacych Ryogoku
Kokugikan ~ przy ~ bramach  stadionu.
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Istnieje duze prawdopodobienstwo spotkania
bytych stynnych zapasnikow, ktdrzy stoja tam,
petniac teraz role bileteréw. Po wejsciu do hali
zatapiamy sie w Swiecie sumo, widzimy 20
stoisk informacyjnych jeden obok drugiego,
stycha¢ gtosy portieréw ubranych w hakamy
i dam ubranych w kimona. Na pierwszym
pietrze stadionu Kokugikan znajduje sie
muzeum sumo, gdzie mozna obejrze¢
bogata kolekcje przedmiotow zwiazanych

(Nasza redakcja miesci sie w Ryogoku, miescie sumo)

z sumo, takich jak malowidta na drewnie,
banzuke (listy rankingowe) i keshomawashi
(ozdobne fartuchy noszone przez Yokozundw).




Podstawy sumo W sumo sa 82

ruchy wygrywajace

Wygrywajacy ruch w sumo nosi nazwe kimarite; obecnie
istnieja 82 takie ruchy. Najczesciej uzywany jest yorikiri,
po ktdrym nastepuje oshidashi. Blisko potowa ruchéw
kimarite zastosowana w walkach w poswiatecznym
Hatsu Basho (turnieju styczniowym) w 2015 roku to
yorikiri i oshidashi, ktére zalicza sie do podstawowych
umiejetnosci kimarite. Wsréd innych umiejetnosci sa
sokubi otoshi, w ktorym przeciwnik jest rzucony na mate
przez ramie i tsumadori, w ktdrym przeciwnik zostaje
wytracony z réwnowagi przez kopniecie jego stopy.

Zasady sumo sa proste. Gyoji to sedzia zawoddw, a dwaj
mezczyzni majacy na sobie pasy sumo walcza ze soba
do momentu, az jeden z nich zwyciezy przez powalenie
przeciwnika albo wypchniecie go z maty. Jesli ktdrys
z zawodnikéw popetni faul, np. nieumyslnie pociagnie
| przeciwnika za wtosy lub go chwyci, automatycznie przegrywa.
| Turnieje zwane Honbasho odbywaja sie 6 razy w roku, a kazdy
trwa 15 dni. Zapasnicy biora udziat w jednej walce dziennie,
a mistrzem zostaje ten, ktory odniesie najwiecej zwyciestw.
| Oficjalna lista przedstawiajaca ranking zapasnikéw nazywa
| sie banzuke. Ranking obejmuje 10 szczebli, od najnizszego
| Jyonokuchi do najwyzszego Yokozuna. W japoniskich zapasach
sumo, banzuke decyduje o wszystkim. Od pozycji w rankingu
zalezy wynagrodzenie zapasnika i poziom przystugujacych mu
przywilejow. Jedynie zapasnicy, ktdrzy osiagneli Sandanme
(3. poziom) moga nosi¢ sandaty ze skorzang podeszwa i tylko Kkategoria ma
| Juryo i wyzszy uprawnia do noszenia formalnego stroju, makgymalnq 53“Y§ku Makuchi
| haori hakama. Awans i spadek w rankingu okresla sie liczbe POZYCji-_J [mlaks 2 Zapasmksumo
podczas konferencji poswieconej rankingowi banzuke, ____' '
ktora odbywa sie po kazdym turnieju. Zasadniczo zapasnik

Zapasnicy sa
podzieleni na
10 kategorii.

Kazda  f—\---- - !

Yokozuna

Im wyzszy ranking, tym nazwiska

Juryo (maks. 28] ! zapasnikow sa pisane wiekszymi i

awansuje w rankingu, jesli wygra co najmniej 8 walk w / Makushita \ : srubszymiferami.
turnigju, lub spada, jesli dozna co najmniej 8 porazek. / sandanme Ponizej Makushity

Tradycyjnie cztonkowie tej samej stajni” i bracia nie walcza / Jonidan \ ] Zrodto emocji

przeciwko sobie. Wynika to z gteboko zakorzenionego / Jonokuchi \ .Mam nadzieje przekazac te

technologie dalej”. ,Wywier¢
otwor w mydle i poczuj wszystkimi
zmystami”. ,,Codzienne powtarzanie
daje ludziom site”.

Nawet w wywiadach, ktére
rozpoczynaja sie od nerwowej

nuty, po kilku starannie dobranych
pytaniach przychodzi zwykle

taka chwila, ze nawet osoba
doswiadczona w udzielaniu
wywiadow opuszcza garde i odstania
Sswoje wewnetrzne przemyslenia.

To wtasnie w takiej chwili mowi

sie swobodnie i otwarcie o
najwazniejszych sprawach, i to z
takich reakeji biora sie autentyczne
artykuty.

Czyste emocje sprawiaja, ze staramy
sie bardziej i idziemy za gtosem

samurajskiego mitosierdzia, ktdre kazatoby wspétczu¢ obu Rys. Ranking i liczba zapasnikow

uczestnikom takiej walki.
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Kinjite (zabronione)

Niebezpieczne i nieczyste zagrania,
takie jak tapanie za wtosy, uderzanie
zamknieta piescia lub uderzanie
otwartymi dtoimi po obu uszach
jednoczesnie jest zabronione.

Oshidashi
(wypchniecie czotowe)

Yorikiri
(wymuszenie czotowe)

Uwatenage
(rzut przez ramie)

Natarcie na bok lub klatke piersiowa
przeciwnika po to, zeby wypchna¢ go
poza mate.

Wypchniecie przeciwnika poza mate Cth/cenie przeciwnika za mawashi
w tyt lub w bok przez zaatakowanie s) znad wyciagnietego ramienia
tutowia. przeciwnika i przewrdcenie go.

1. Zapasnikami sumo moga zostac tylko mezczyzni.
Kobiety nie sa dopuszczane.

Aby zostac zapasnikiem sumo, nalezy spetni¢ 3
warunki, ktore pozwalaja zostac praktykantem, czyli
Shin-deshi 1) musisz by¢ mezczyzna, mie¢ mniej niz
2latai ukonczy¢ obowiazkowa edukacje; 2) musisz
miec co najmniej 173 cm wzrostu; 3] musisz wazy¢
co najmniej 75 kg. W zasadach sumo zapisano, ze
“zapasnikami moga by¢ tylko mezczyzni”.

2. Szpagat jest waznym elementem treningu
zapasnika.

Najwazniejsza rzecza dla zapasnikow sumo jest
trenowanie ciata tak, by stato sie na tyle elastyczne,
aby nie ulec kontuzjom. W tym celu ¢wicza szpagaty,
rozktadajac nogi w lewo i w prawo. Zapasnicy, ktorzy
ukoniczyli trening musza potrafi¢ roztozy¢ nogi

pod katem 180 st., podczas gdy tutéw i podbrodek
leza ptasko na podtodze. Nowi zapasnicy cwicza w
salach treningowych do sumo w Kokugikan przez 6
miesiecy, aby nauczyc sie podstaw, w tym szpagatu.

3. W arenie Ryogoku znajduje sie mnostwo
restauracji, ktore specjalizuja sie w chanko nabe,
kuchni dla zapasnikéw sumo.

Chanko nabe to potrawa znana jako podstawowe
pozywienie zapasnika sumo. To olbrzymi garnek
duszonych warzyw sezonowych z rybami i drobiem
jedzony z dipem i octem ponzu. Przy ulicach
Ryogoku, gdzie miesci sie arena Ryogoku Kokugikan
i skad wywodzi sie chanko nabe, mozna znalez¢
wiele wyspecjalizowanych restauracji.

4. Rzucanie soli przed walka ma usuna¢
nieczystosci.

Przed walka zapasnicy sumo czasami rozsypuja
sol. Zwyczaj ten zostat zapoczatkowany jako rytuat
oczyszczenia dohyo, ktdra jest uwazana za miejsce
$wiete. W czasie Honbasho, zuzywa sie okoto 45
kilogramaw soli dziennie. W sumie podczas catego
turnieju zuzywa sie ponad 650 kg soli. Zapasnikom
wolno rzucac sél pod warunkiem osiagniecia
poziomu Makushita i tylko gdy pozwala na to czas.

5. Zapasnikom ptaci sie wynagrodzenie tak jak
przedsiebiorcom.

Zapasnicy sumo sa wynagradzani wedtug siatki

ptac, ztym ze przys{uguje ono jedynie zapasnikom
na poziomie Juryo i wyzszym. Makushita i nizsze
stopnie otrzymuja wynagrodzenie w formie diety za
kazde Basho. Podstawowa pensja Yokozuny wynosi
2,82 miliona jendw miesiecznie a dieta dla Makushity
to 150,000 jenéw za Basho. Sa tez premie za
wygrane walki, tak wiec im wiecej zapasnik wygrywa,
tym wiecej zarabia.

6. Baner Man-in Onrei (komplet widowni) wywiesza
sie w zaleznosci od liczby sprzedanych biletow

Napis na banerze nad podwieszonym dachem brzmi

.Man-in Onrei” i oznacza, ze wykupiono komplet
biletow [patrz gérne zdjecie na poprzedniej stronie).
Baner ten opuszcza sie po zakoriczeniu walk Juryo,
w momencie gdy “ki” (drewniane kotatki) zaczynaja
sygnalizowac rozpoczecie walk Makuuchi. Mowi sie,
ze baner jest wywieszany tylko wtedy, gdy do godz.
15:00 uda sie sprzedac co najmniej 80% biletow -
wstepu na dany dzien.

serca niezaleznie od tego, dokad
nas wiedzie. Pchaja nas do przodu
pragnienia, a ponawiane wysitki
moga doprowadzi¢ do przetomu.
Przyciaga nas krystalicznie czyste
zrédto naszych emocii, bo te
starania czynia nas prawdziwymi.

Redaktor naczelny

.Your Global Craftsman Studio”
Hideyuki Ozawa (Dziat rozwoju i
planowania biznesowego)

Your Global Craftsman Studio nr 2
Wydaje Dziat rozwoju

i planowania biznesowego
Mitsubishi Materials Corporation

Nieautoryzowane kopiowanie lub
powielanie tekstow i grafiki zawartej
w tym magazynie jest surowo
zabronione. Nazwa MIRACLE
uzywana w tym dokumencie to
zarejestrowany znak towarowy
Mitsubishi Materials Corporation.



Firma Mitsubishi Materials to nie tylko producent narzedzi.

Staramy sie natychmiast odpowiadaé na wyzwania stajace
przed klientami i aktywnie przyczynia¢ sie do ich sukceséw z
poswieceniem wtasciwym dla rzemieslnika profesjonalisty.

Poprzez nasz magazyn ,.Your global craftsman studio” pragniemy
by¢ jedynym producentem narzedzi, oferujacym jedyny w swoim
rodzaju serwis dla naszych klientéw na catym Swiecie.

Nasz magazyn to miejsce, w ktdrym mozesz:

Znalez¢ najnowoczesniejsze technologie i produkty.

Znalez¢ interesujace Cie rozwiazania w kazdym czasie i w kazdym
miejscu na Swiecie.

Dzieli¢ nasz entuzjazm dla najnowszych osiagniec technologicznych
i innowacyjnych produktdw.

Tu takze wspdlnie z klientami tworzymy, omawiamy i rozwijamy
najlepsze rozwiazania przystosowane do ich konkretnych potrzeb.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
MITSUBISHI MATERIALS

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
Co oznacza nasze logo?

Nasze logo przedstawia osoby, ktdre stoja w kole
i trzymaja sie za rece. Koto symbolizuje ziemie.
Trzymanie sie za rece to symbol naszej zasady, aby
rozwijac sie i odnosi¢ sukces idac .reka w reke” z
naszymi klientami i blisko wspdtpracowad z nimi
w rozwijaniu nowoczesnych technologii na catym
Swiecie.

Ksztatt logo wyraza roznorodnosc idei. W sposob
symboliczny taczy ksztatt narzedzia skrawajacego z
dominujaca litera M oznaczajaca marke Mitsubishi
Materials. Jest to takze ilustracja najwyzszej jakosci

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS
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