Yenilikci Uretimin dergisi
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\

Tibbi ekipman endiistrisinde kesilmesi
zor malzemelerin islenmesi

Your Global Craftsman Studio

PERFORMANSA
ODAKLANMA

Mitsubishi  Materials Corporation
dlinya tip sektoruni destekliyor

MITSUBISHI'NIN TARIHI

Akita Izabe Tesisi ve Rafineri -

Cinko Urinleri bolgenin beklentilerine
yanit veriyor

HAKKIMIZDA

Mitsubishi Valencia Egitim Merkezi -
Avrupa'nin gobeginde en ileri isleme
teknolojilerini sunan egitim merkezi

USTALARIN HIKAYES]

Kesilmesi zor malzemelerin islenmesi
icin tasarlanan MP/MT90 Serisi kesici
uclar

KESICI KENAR

Dislik frekansli titresimle isleme

YYYeniTe

TEKNOLOJI ARSIVI

Semente karbirlerin surekli
gelisiminde yasanan degisikliklerin
tarihi

WA (Japonyal)

Wa'nin ruhunu 6grenmek: Ukiyo-e

BAS YAZI

Fumio Tsurumaki

Mitsubishi Materials Corporation
Yonetici Genel Midiiri
Advanced Materials & Tools
Company Baskani

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

Tibbi tedaviler ile takimlar arasindaki iliskinin cok
az insan gercekten farkinda. Mitsubishi Materials
Corporation'da gorev almamin ardindan, karbir
takimlar departmaninda gdrevlendirildikten hemen
sonra katildigim ilk oryantasyonda, sunum yapan kisi
bize elma soymakicin kullanilan bir meyve bicagi resmi
gosterdi. Bize resimdeki elmanin kesilen malzemeyi,
bicagin da bir kesici takimi temsil ettigini soyledi.
Tibbi tedavilerde ise kesilen malzeme insan bedeni,
takim ise nesterdir. Aslina bakilirsa tip sektoriinde
kullanilan takimlar; tibbi cihaz retimi, tedavisel
implant parcalarinin islenmesi ve tibbi prosediirlerde
kullanilan arac gerecin tretimi gibi cok cesitliamaclar
dogrultusunda kullanilmaktadir.

Bundan birkac yil once bir yakinm kalcasiyla ilgili
bir sorun yasamisti. Doktor ameliyatin titanyum
vidalarla kictk bir plaka yerlestirilmesini icerecegini
acikladiginda, parcalarin bizim tarafimizdan mi yoksa
rakiplerimiz tarafindan mi Uretildigini merak ettim.
Urettigimiz parcalarin hastalk ve yaralanmalarin
tedavisinde ve hastalari daha rahat ettirmek
adina acilarin hafifletilmesinde rol oynamasindan
fazlasiyla gurur duyuyorum. Hastalar icin tabii ki
Uzlintd duyuyorum, fakat saglikta kullanilan takim
ve parcalarin Ureticisi olarak isim araciliiyla onlara
yardim edebilmek de beni fazlasiyla heyecanlandiriyor.
Global Craftsman Studio’nun gorevi, en iyi coziim ve
hizmetleri saglamaya devam ederek tibbi tedavilerdeki
ilerlemelere yanit vermektir.



Mitsubishi Materials Corporation'in
heyecan verici diinyasina hos geldiniz!

Ozellikle hava (ucak endiistrisi: Sayi 1) ve yer (otomotiv endiistrisi,
sayi 2] lizerine odaklanan cizgimizi takip ederek simdi de dikkatimizi
insanlara (medikal sektort) ceviriyoruz. Ucaklar ve otomobiller,
tasimacilikta ortaya koyduklari hiz ve esneklik sayesinde
yasantimizi blyiuk oranda degistirecek bir katki sagladilar.
Tip sektoriinde de onemli ilerlemeler kaydedildi. Oncelerde tip
sektorunin takim dreticileri icin onemli firsatlar sunmadig
distinilmis olsa da tibbi teknoloji ve cihazlarda yasanan devamli
ilerlemenin yaninda tibbi kullanim icin yeni malzemelerin
ticarilestirilmesine de bagli olarak takimlarimizin sektore olan
katkisi giderek artti. Bizler, sektoriin uzmanlari olarak musterilere
yeni coziimler sunmayi her seyin lizerinde tutuyoruz. Bu dosyada,
tip sektoriine yonelik yaklasimlarimizdan bazilarina g6z atacagiz.

Yukarida bahsi gecen alanlarda yasanan ilerlemenin arka
planinda; yenilikci teknolojide, bu yenilikci teknolojiyi kullanan Grin
gelistirmede ve glivenilir bir kalite seviyesiyle toplu uretime olanak
veren sistemlerde de cok cesitli gelismeler yasandi. Takimlarimizin
kokenleri, makinelesmenin ilk kez ortaya ciktigi Antik Misira
kadar takip edilebilir. O tarihten beri teknoloji, takimlarin bicim
ve malzemelerinin gelistirilmesinin yaninda, isleme takimlari ve
isleme teknolojisinin de gelisip iyilesmesiyle ilerleme gosterdi.
Bundan 90 yil dnce, 1926'da ticarilesen semente karbir, metal
kesme islemlerini carpici bir bicimde gelistirdi. Giinimizde,
tibbi tedavide kullanilmak icin yeni malzemelerin iyilestirilmesi
ve gelistirilmesi hala aktif olarak surdurdliyor. Bu ilerlemelerin
tarihleri ve gelisimlerine bir goz atalim.

2015'in yarisindan itibaren, teknik bilgi alisverisi ve seminerlerde
musterilerimizle takimlarin  gelistirilmesine dair yaklasimlar
hakkinda daha da fazla konusma sansi bulduk. Bu etkinliklerde,
gelisim politikamiz ve gelecek planlarimizi detaylica anlatabiliyoruz;
fakat gincel olarak gelistirilmesi devam eden (rinlerle ilgili
bilgi verirken bu bilgileri genellikle sirket disinda paylasmiyoruz.

Bu etkinlikleri, en giicel teknik bilgi ve verilerimizi paylasmak
amaciyla beraber ayni zamanda misterilerimize daha iyi hizmet
edebilme konusundaki arzu ve heyecanimizi yansitmak icin de
kullaniyoruz. Bilgilerin paylasimi araciligiyla misterilerimizle
iletisimimizi gelistirmeyi surdirmeye kararliyiz. Dinyada basi
ceken teknolojinin araclari olan essiz Urlnlerin gelistirilip,
ticaretlestirilmesi asamasinda mdusterilerimizin - yorum ve
taleplerini dinlemeyi oldukca 6nemsiyor ve bunu bir ilke olarak
kabul ediyoruz. Biz, devrim nitelifinde coziimlere ulasmak ve
miusterilerimizle birlikte bu coziimleri gercege donistiirmek icin
calisiyoruz.

Misterilerimiz icin Global Craftsman Studio'ya dncelik vermeye
devam ediyoruz. Liitfen gelecek yenilik ve basarilari dort gozle
beklemeye devam edin.

Akira Osada, Miihendislik Doktoru
Genel Midiir, Arastirma ve Gelistirme Bolimii
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Tibbi Cihaz Sektorii Pazari Oldukca lyi Bir Biiylime Potansiyeline Sahip

tibbicihazlarinklasikeczanerinlerinden
farkli olmasi nedeniyle, ortak satisi
destekleyen cesitli tibbi belgelendirmeler

Gelismekte olan Ulkelerdeki artan
nifus ve onemli ekonomik biylimenin
yani sira gelismis Ulkelerdeki yaslanan

de dahil olmak Uzere ozellikle talepte
en blylk blylmeyi vadeden gelisen
ulkelerde yeni pazarlara girmenin

nufus, kiresel tibbi cihaz sektoru icin
buyime ve diizenli bir talep potansiyeli
olusturuyor. ABD, Bati Avrupa ve Japonya
gibi daha yiiksek kisi basi gelir seviyeleri,
oldukca gelismis saglik sistemleri ve tibbi
tesislere sahip ulkeler, tibbi malzeme
piyasasinin neredeyse %80'ini elinde
tutuyor. Yiksek seviyelerde risk yonetimi
ve tibbi cihazlarin gelistirilmesi icin
gereken muazzam miktarlarda zaman
ve para Uzerinden bakacak olursak,
bu payin buyik bir kisminin ABD ve
Avrupa’'daki buyuk ureticilerin elinde
oldugu anlasiliyor ve sektor, yuksek
katma degere sahip bir alan olarak
goruiliyor. Buna karsin, gelismeye devam
eden Ulkelerdeki fiyat kisitlamalari ve
gelismis ulkelerin tibbi harcamalarin
azaltilmasina yonelik cabalarina yanit
olarak  bilylk Ureticilerin  kiresel
satin almalar yoluyla izledigi maliyet
azaltimi faaliyerlerinde artis yasaniyor.
Daha fazla sirket; ABD ve Avrupa'daki
ureticiler, tibbi tesisler ve arastirma
kuruluslariyla is birli§i icinde ve Cin

pesinde. Ote yandan iiretim merkezlerinin
kiresellesmesi de otomobil endistri-
sinde gorilen hizlanmaya benzer
sekilde hizlaniyor. Bunlara ek olarak;

ve ayrica ilgili personelin becerilerinin
gelisimine katki saglayacak yeterli bir
yapilanmanin planlanmasi gerekiyor.

Tibbi Cihaz Piyasa Egilimi Tahmini

Milyon Amerikan dolari olarak

800.000 — ABD
700.000 |~ Avrupa

Asya
600.000 —

Orta Dogu/Afrika vb.
500.000 —
400.000 —
300.000 —
200.000 —
100.000

\

\ \
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Kaynak: Mizuho Bankasi tarafindan gerceklestirilen Mizuho Sektor Anketi Say1 49
*2015 ve sonrasina iliskin rakamlar Mitsubishi Materials tahminleridir



Olciim Cihazlan

Biyolojik olaylar icin dlctim cihazlari (CT, MRIvb.)
Numune inceleme ve analiz cihazlari, Teshis sistemleri
vb.
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Tedavi Cihazlan

Yapay ic organ gerecleri ve yardimci cihazlar,
Tedavi cihazlari, Cerrahi aletler vb.
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Analitik cihazlar, 6lclim
araclari, evici ekipman

Dis cihazlari
larivb.

Ozel aletler

Yukselen Ulkelerin gelismesi ve gelismis Ulkelerde gorulen yaslanma,

marketin buyumesinde en onemli faktordur

Gelismekte olan ulkelerde niifus ve kisi
basina disen gelirde yakin zamanda
ortaya cikan artislar, ev aletleri ve
otomobiller icin hizla blytyen bir talebe
neden oldu. Bu durum, bu (lkelerdeki
yasam standartlari gelismeye devam
ettikce artan bir talep potansiyelinin

Diinya Niifusu Tahmini

Milyon
10.000 Asya Avrupa
Kuzey Amerika Afrika
8.000 — Gliney Amerika M Okyanusya
6.000 —
4.000 [
2.000 —
!

sinyallerini veriyor. Diinya genelinde basi
ceken ulkelerdeki yaslanma oranlarinin
2030'da 2015 yiina gore iki kat daha
fazla olacagi tahminine bakacak olursak,
tibbi malzeme ve teknolojik yeniliklerde
gelisme taleplerinde istikrarli  bir
biyime bekleniyor. Dahasi, yaslanan

Biiyiik Ulkelerdeki Yaslanma Hizlari

3% Japonya
M Fransa

ingiltere

30%
B 25%
20% —
15% —

10% —

/

topluma hitap etmek icin tasarlanan
tibbi teknolojideki glincel gelismeler,
yaslilar icin daha iyi yasam tarzlar ve
motor  fonksiyonlarin lyilestirilmesi
ve korunmasi odagiyla yenileyici tibba
karsi potansiyel bir talep artisi anlamina
geliyor.

ABD [ Endonezya
Almanya B Hindistan
Cin

/

5%

\ \ \ \ \
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Kaynak: Birlesmis Milletler tarafindan yayinlanan Diinya Niifus Tahminleri 2008
revizyonundan alinan, 65 yas ve iizeri kisi sayisinin toplam niifusa olan orani

Kaynak: istatistik Biirosu tarafindan yayinlanan 2015 Diinya
Icislerive Iletisim Bakanligi

istatistikleri

Ozel Dosya Tibbi Cihaz Sektorii icin Talasli imalat

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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pisava ks TIBBI CIHAZ SEKTORU

Tibbi Cihazlarin ve Talasli Imalat Takimlarinin Malzemeler

Tibbi cihaz alaninda makineyle iretilen
uriinlere olan talebin ylizde sekseninin
kaynagini implantlar (yapay eklemler,
dis icin kullanimlar] ile titanyum
alasimlari, paslanmaz alasimlar ve
kobalt-krom alasimlari gibi islenmesi
zor malzemelerden uretilen travma
ve ameliyat araclari  olusturuyor.
Bu urunler siradan urinlerden farklilar
cunkil icerdikleri malzemelerin ylksek
karakteristik ozellik gosteren onayli
ham maddelerden olusmalari gerekiyor.

(&,

&,—

&
S
S 4

o

MP9015/
mMT9015

Tibbi cihazlarin uretimine dahil olan
malzemeler, hafiflikleri ve  Ustln
asinma ve yipranma karsiti ozellikleri
nedeniyle ucak parcalarinin uretiminde
kullanilan malzemelerle  oldukca
benzerlik tasiyorlar. Gun gectikce daha
hafif ve uzun omdurld implantlara olan
talep, titanyum alasimlarindan daha
yuksek mekanik dayanim gosteren
kobalt-krom alasimina gecisi tesvik etti.
Fakat bununla beraber; kobalt-krom

alasimlarinin isleme acisindan titanyum

Travma

alasimlarina nazaran oldukca zorlu
olmasli bir dezavantaj olarak karsimiza
cikti. Kobalt-krom alasimlarini islemede
kullanilan takimlarin  omrd, titanyum
alasimlarinda kullanilanlara nazaran
3 kat daha azaliyor. Buna ek olarak
CFRP ve seramik de tibbi cihazlarda
giderek artan bir siklikta kullaniliyor.
Yeni malzemelerin bu istikrarli gelisimi,
isleme zorlugunda artis anlamina geliyor.

Dis i

VPISTF / VPTIORT

&P

————————————————

Mini MWS

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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lyilestirme tedavisinde ve biiyiik is malzemelerinde kullanilan parcalarin islenmesi

o Ti-6Al-4V
* Ti-15Mo-5Zr-3Al
¢ Ti-6Al-2Nb-1Ta-0.8Mo

TiAlasimi

SUS Alasimi

Metal Parcalar

¢ Co-Cr-Mo

CCM Ala§|m| lDokum, Db'vme]

AlAlasimi

¢ UHMWPE
(Ultra yiiksek molekiil
agirlikli, Polietilen)

Metal Olmayan Parcalar

e Zirkon

Serarfl o Aliminyum oksit

Tibbi cihaz uretiminde kullanilan malzemeler icin Mitsubishi Materials

takim uygulamalar

Tibbi cihazlarda kullanilan; kesilmesi zor ve ozel formlu parcalarin verimli bir sekilde islenmesi beraberinde biiyiik zorluklar
getiriyor. Isleme verimliligi ve iirlin 6mriiniin artirilmasi;; CAD/CAM kismindan kullanilan kesici takima kadar bir cok

o Ti-6Al-4V o Ti-6Al-4V
* SUS316L
* SUS317L

¢ Co-Cr-Mo
¢ PEEK * PEEK

parametrenin bir arada degerlendirilmesini gerektiriyor.

Kobalt-Krom Alasimi

Tibbi cihazlarin dretiminde kullanilan
malzemeler  arasinda  kobalt-krom
alasimi,  kesilmesi en zor olan
malzemedir. Buna karsin  kobalt-
krom alasimi, titanyum alasimlariyla
kiyaslandiginda daha iyi bir asinma
direnci gosterir ve Urlin omriunin
uzamasina katki saglar. Bu da; yapay
eklemlerdeki kayma ylzeyleri ile
omurga implantlari ve vidalar gibi kiiciik
parcalar ve benzeri uriinlerin uretimini
mumkdn kilar. Fakat bir diger yandan, bu
malzemenin cekme mukavemeti oldukca
yuksek ve yapisma egilimi de bir o kadar
fazladir. Dolayisiyla bu ozellikler; isleme
yapacak takim seciminde yiiksek asinma
direncine sahip olma gerekliligini on
plana cikarmaktadir.

Titanyum Alasimi

Yiksek  biyouyumlulugu  nedeniyle
titanyum alasimi Ti-6Al-4V,  tibbi
cihaz parcalari icin en sik kullanilan
malzemedir.  Titanyum, disik 1si
iletkenligine sahiptir ve yiksek kesme
sicakligi meydana getirir. Bu nedenle Isi
direnci yuksek takimlara ve disuk isi
meydana getirecek formlara sahip olmak
oldukca onemlidir.

o Ti-6Al-4V o Ti-6Al-4V
o SafTi

e SUS630

e SUS420J2

e SUS440C
¢ Co-Cr-Mo

¢ A2000 serisi

¢ A6000 serisi

¢ GFRP * Recine

¢ CFRP * PMMA

e PEEK o Ozelkarbon fiber

o Zirkon
o Aliminyum oksit

Paslanmaz Celikler

Paslanmaz celik malzemeler kucuk
parcalar icin siklikla kullanilir. Ostenitik
paslanmaz celikler (SUS315L/SUS317L)
ve cokeltme ile sertlestirilmis paslanmaz

celikler  (SUS630) tamamen  farkl
kesme ozelliklerine sahiptir. Ostenitik
paslanmaz celiklerde ortaya cikan

talasin tahliyesi oldukca zor oldugu icin
derin delme islemleri cok zorludur.

Ozel Dosya

Tibbi Cihaz Sektorii icin Talasli imalat ~ |—]

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO n
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1. B6lim - Laubscher (Isvicre]

Tibbi tedavide kullanilan hassas parcalarn
isleme yontemlerindeki yenilikler

Milyonlarca sayida hassas parcanin lretimi

Gezimizin ilk durad, lsvicre'deki
Laubscher sirketiydi. Sirket, 42 mm’nin
altinda capa sahip cok cesitli hassas
parcanin  Uretimini  gerceklestiriyor.
Laubscher’in 280 calisani her gin,
sirketin dinyanin dort bir yanindaki
miusterilerinden gelen uretim taleplerine
tam kapsamli olarak yanit verme
hedefini gerceklestirmek adina calisiyor.
Kesilmesi zor malzemelerden yapilan,
caplari 0,3 mm’ye kadar inebilen ultra
hassas parcalari islemek kolay bir
gorev degilken, Laubscher yillik olarak

10.000°den fazla Urin cesidi ve gunluk
olarak 2 milyondan fazla urln islemeyi
basariyor. Uriinlerin biyiik cogunlugu
tip sektorliinde kullanilmak amaciyla
uretiliyor. Geri kalani ise saat, otomobil
ve elektrik Urunlerinin yani sira insaat
projelerinde  kullaniiyor.  Bu gezi
sirasinda, Mitsubishi Materials takimlari
tarafindan islenen kiiclik parcalar ve
isleme yontemleri hakkinda Teknoloji ve
Uretim Departmani Yéneticisi Manfred
Laubscher ve Takim Satin Alma Sefi Alain
Kiener’le goristuk.

En yiiksek kalite ve performansin pesinde

isvigre, Tauffelen'deki fabrikada
bulunan 500 makinenin  400°Unu
torna tezgahlari olusturuyor. Caplari
0,3 mm ile 42 mm arasinda degisen
cok  cesiti  Urunlerin  islenmesi
farkli isleme teknikleri gerektiriyor.
Bu farkli ihtiyaclari karsilamak icin
calistirilan farkli makine cesitleri, hem
hareketli hem de sabit millere sahip
kiciuk otomatik tornalari, cok milli
otomatik tornalarive isleme merkezlerini
iceriyor. Manfred Laubscher:
“Biz tibbin cok farkli alanlarinda
kullanilan parcalari uretiyoruz,
fakat bu parcalarin hicbiri
implantasyona yonelik parcalar degil.”
Uretilen  Griinler cogunlukla yapay
eklem protezi uygulamasi ve damar

tikaniklarinin tedavisine yonelik
stentlerin yerlestirilmesinde kullanilan
aletler ile astim hastalari icin
inhalatorler.  Ana  malzemeler de
SUS303 (1.4305) ve SUS304 (1.4301) gibi
ostenitik paslanmaz celik materyaller.
Alain  Kiener: “Devamli bir kaliteyi
surdirmek icin en yuksek kaliteye
sahip kesici takimlari kullanmamiz
gerekiyor. Cok sayida takim Ureticisi
mevcut, fakat bunlarin cok azi hassas
parca islemeye uygun takimlar uretiyor.
Takim {reticilerinden Griunlerimiz icin
ylksek kaliteli takimlar Gretmelerini
istiyoruz ve bu konuda Mitsubishi
Materials ~ bizim en guvenilir s
ortaklarimizdan bir tanesi.”

Manfred Laubscher, Laubscher Teknoloji ve Uretim Departmani Yéneticisi

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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1.BOLUM
2.BOLUM
3.BOLUM
4.BOLUM
5.BOLUM

Laubscher
Mediliant
Greatbatch Medical
Nexxt Spine
Willemin-Macodel

Tibbi Malzeme Endiistrisine olan talep diinya
capinda artis gosterdi. Uretilen her bir parca
hayatlarin kurtarilmasinda énemli bir role
sahip ve bu durum, surekli yiuksek Gretim
kalitesi ve hassasiyet gerektiriyor. Cogu tibbi
malzeme Ureticisinin Uretim Usst Bati Avrupa
ve Kuzey Amerika'da bulunuyor. Bu dosyada,
Mitsubishi Materials ile iliskilerini ve bunun
islerine olan katkisini konusmak icin isvicre,
Fransa ve Birlesik Devletler'deki bes biiyik
ureticiyi ziyaret ettik.

Ortakliklardan dogan coziimler

Laubscher,  konusmasina  tornalama
kesici uclarinda yapilacak, daha iyi bir
kalite ve maliyet performansina erismeyi
saglayacak bir degisiklikten soz ederek
basladi. Surekli ayni kaliteyle isleme
gerceklestiren ve ayni zamanda disik
maliyetli isleme performansi ortaya
koyacak cok yonlu takimlara ihtiyaclar
vardi. Mitsubishi Materials'dan, kesilmesi
zor malzemeler icin I1SO tornalama kesici
uclari prototipleri Uretmesini istediler.
ki sirket de bunu bir adim ileriye tasimak
konusunda istekliydi. Alain  Kiener.:
“Ilk olarak 1SO DCMT 11 boyutlu kesici
uclar ile tibbi cihaz parcalari icin kursun
icermeyen otomat celigi Uzerinde ic cap
isleme denemesi yaptik. Cok gecmeden
bu takimin cok etkili oldugunu fark ettik.

Diger beklentiler

Laubscher ayrica hassas ve cok kiicik
boyutlardaki parcalarin islenmesi Uzerine
de odaklaniyor. Alain Kiener: “Su anda
caplari 0,3 mm ile 6 mm arasinda degisen
delikleri islemek icin Mitsubishi Materials
tarafindan yapilan bir takim kullaniyoruz.
0,3 ile 3 mm arasindaki daha kiicik
boyutlari da kullanmak istiyoruz. Bu is
segmentinde Mitsubishi Materials ile is
birligi yapmak bizim icin son derece buyiik
bir 6nem arz ediyor.”

Mitsubishi Materials'dan Kobi Tobler
ve Six Sigma Tools'dan Daniel Dietsch:
“Daha kiicik caplara sahip takimlarin
gelistirilmesini  destekliyoruz.”  Aslina
bakilirsa Laubscher’'den aldigimiz, talep
ve iyilestirme onerilerini iceren geri
bildirimler, isvigre'den direkt olarak

Ardindan, ayni takimlari ayni departmanda
farkli bir makineyle kullandik ve yine
oldukca iyi sonuclar aldik. Aliminyum
acisindan  zengin  MP9015  kaplama
yalnizca omri iki katina cikarmakla
kalmadi, bunun yaninda yiizey hassasiyeti,
gorunim ve islenebilirlik acisindan da
oldukgca iyi sonuclar verdi. Ayrica, kesme
hizi ve ilerlemeyi de iki katina citkarmamizi
sagladi. Boylesi onemli gelismeler cok
stk yasanmiyor. Kesici uc icin yapilan
deneme tatmin edici oldu, bu nedenle onu
diger departmanlarda farkli makinelerle
de kullanmak istiyoruz.” Kesici uclarin
oldukca cok yonli olmasi sebebiyle, Alain
Kiener onlari standart bir takim olarak
uretim hattinda daha fazla kullanmak
istiyor.

Japonya'ya
Mitsubishi

gonderiliyor,  sonrasinda
Materials tarafindan istenen
takimlarin  gelistirilip  Uretilmesine
baslaniyor. Alain Kiener: “Laubscher
hassas parcalarin islenmesine agirlik
verdikce, Mitsubishi Materials tarafindan
uretilen takimlari kullanmanin 6nemi de
buna bagli olarak artiyor. Biz, aramizdaki
sinerjiyi arttirip, uzun soluklu bir ortaklik
yoluyla etkili cozimler bulmak istiyoruz.
Mitsubishi Materials genis cesitlilikte
urlnler sunuyor ve bu da bize, farkl
uygulamalarda kullanilan farkli parca
tlrleri icin en iyi kesici takimlari bulma
sansi veriyor. Ortakligimizi sirdirmek
konusunda oldukca istekliyiz.”

Web sitesi: www.laubscher-praezision.ch

*Six Sigma Tools, Isvicrede yetkili bir Mitsubishi Materials distribiitoriidiir

(Soldan saga dogru) Daniel Dietsch, Six Sigma Tools, Alain Kiener, Laubscher Takim Satin Alma Sefi, Manfred Laubscher,
Laubscher Teknoloji ve Uretim Departmani Yoneticisi, Marco Schneider, Laubscher Uretim ve Teknoloji, Kobi Tobler,

Mitsubishi Materials Miihendisi
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2. Bolim - Mediliant (Isvicre)

Teknik partner olarak yiiksek kaliteli implant dretimi

Yilda 500.000’den fazla implant iiretimi

Gezimizin ikinci durad, lIsvicre Le
Locle’dan bir dretici olan Mediliant'ti.
Mediliant 50 calisana sahip ve yilda
500.0001  askin  implant  Uretimi
gerceklestiriyor. ~ Burada  titanyum
vida, plaka, civi ve kafeslere ek
olarak, paslanmaz celik ve krom
alasimlarindan  yapilan urtnlerin

uretimi  gerceklestiriliyor. Mediliant'in
Mitsubishi Materials ile iliskisi hakkinda,
kesme departmanindan bir miihendis
olan  Nicolas Pinguet, tornalama
departmanindan bir mihendis olan
Nicolas Foulaz ve AR-GE ve Endistri
Yoneticisi Laurent Ferreux ile gorustuk.

Takim omriinii tic katina kadar uzatma

Mitsubishi Materials, Le Locle fabrikasi
icin cok sayida takim sagliyor; fakat
Mediliant, sik sik yapilan degisiklikleri
azaltmak, degisikliklere bagli ortaya
cikan isleri daha aza indirmek ve makine
kullanim oranlarini iyilestirmek icin uzun
omurlu birkaba isleme takimiarayisinda.
Ayrica, parca basi takim maliyetlerini
de distrmeyi hedefliyorlar.  “Blok
malzemeden Ti-6AL-4V (5. Kalite] kemik
plakalariislememiz gerekiyor.” Mediliant
hem disik hem de ylksek giclu
makineler kullaniyor ve iki tip makinede
de verimli calisabilecek bir freze ucuna
ihtiyac duyuyordu. Mitsubishi Materials

Yiksek kalitede tornalama

Mitsubishi Materials, tornalama
ihtiyaclarini karsilayan genis yelpazede
hassas isleme takimlari sunuyor.
Bu takimlar; genel tornalama, profil
olusturma, kanal acma, kesme ve kicuk
boyutlu tornalama makineleri icin yari
finis (6n taslama) takimlarini iceriyor.
Mitsubishi Materials ayrica, 2.2mm’den
baslayan caplar icin delik isleme
takimlari, 0.Imm’den baslayan olciler
icin de delme takimlari(matkaplar)
sagliyor. Dahasi, Mitsubishi Materials,
osteosentez  icin  kullanilan  Torx
vidalarinin bas kismini islemek icin
gelistirilen bir takim olan VQXLYyi (kiiciik
capli 4 helisli un boyunlu freze) sunuyor.
Mediliant, kaplamasiz tornalama kesici
uclari serisini (MT9000) ve SMART
MIRACLE freze ucunu kullaniyor.
Firma, caplari 5 mm ile 16 mm arasinda
degisen titanyum alasimlari tornaliyor

onlara SMART MIRACLE (VQ) freze ucu
onerdi. Nicolas Pinguet gulimseyerek
sunlari dile getirdi: “@12 mm (R2,5 mm)
kose radyuslu freze ucunun takim omru
640 dakikaya yiikseldi, bu siire onceki
takim émriiniin tc kati (200 dakika).”
Mitsubishi Materials'dan Kobi Tobler ve
Six Sigma Tools*'dan Daniel Dietsch:
“SMART MIRACLE kaplamanin Sifir y
yuzeyi ve keskin takim kenari talaslari
ve kesme kuvvetlerini azaltiyor, ayrica
dlzensiz sarmal da titresim yalitimini
gelistiriyor.” Mediliant benzer parcalari
islemek icin, frezeleme makinelerinin
sekizinde de artik bu frezeyi kullaniyor.

ve Mitsubishi Materials takimlarina
bu konuda cok deger veriyor. Nicolas
Foulazz  “Normalde kiiciik boyutlu
otomatik tornalarda titanyum alasimi
vidalari tornalarken, diisik hizda uretilen
talaslarkesiciuclarizedeliyorveistikrarli
bir Urin kalitesi surdirme becerimizi
azaltiyordu. Ek olarak isleme hizinda
yasanan biylk degisiklikler, dengesiz
yuzey purizliliguyle sonuclaniyordu.
Fakat Mitsubishi Materials'in kesilmesi
zor malzemelere uygun MP9000 ve
MT9000 serilerine ait kesici uclari bu
sorunu ¢ozdu.

Kesici uclar etkileyici bir uriin omri
sunuyor ve finis yuzey degerleri onceki
kesici ucla kiyaslandiginda inanilmaz
derecede iyi.” Mitsubishi Materials
musteri geri bildirimlerini iyilestirmelere
donustirmeye devam ediyor ve devamli
olarak yeni cozimler sunuyor.

*Six Sigma Tools, Isvicre’de yetkili bir Mitsubishi Materials distribiitoriidir

Nicolas Foulaz, Mediliant Tornalama Departmaninda Mihendis
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Sorunlari birlikte cozme

Mitsubishi Materials, Mediliant'in
sorunlari  ¢cozmesine ve Uretimde
iyilestirmeler gerceklestirmesine
yardim eden uzun donemli bir teknik
ortak. Mediliant; simdi de verimliligi
arttirmak icin, talaslari tahliye etmekteki
ustlin  performansi nedeniyle kaba
islemeler icin SMART MIRACLE frezeyi

kullanmayi planliyor. Laurent Ferreux:
“Ureticilerimizden ham madde, yiiksek
hassasiyetli isleme ve kalite alanlarinda
kapsamlibirkalite yonetimiyirutmelerini
bekliyoruz. Yeterli bir ortak ve tedarikci
olarak Mitsubishi Materials'i seciyoruz.”

Web sitesi: www.mediliant.com

(Soldan 3'iincii) Arnaud Boujon, Satin Alma Departmani Yaneticisi, Mediliant
(Sagdan 3'tincil) Nicolas Pinguet, Makineyle isleme Departmani Miihendisi, Mediliant
(Sagdan T'inci) Laurent Ferreux, AR-GE ve Endustri Departmani Yoneticisi

3. Boliim - Greatbatch Medical (Fransa)

Uretkenligi artrmak icin en iyiisteme takimlarna sahip olma

Protez uzmani

Isvicre'den sonra rotamizi Fransaya
cevirdik. Gezimizin Uclinci  durag,
Greatbatch Medical’in medikal
muihendisligi  teknik  gelistirme ve
arastirma merkezi olarak hizmet eden
Chaumont  Fabrikasi'ydi.  Greatbatch
Medical, diinyanin yaslanan nifusu
nedeniyle gittikce daha fazla talep goren
ortopedik implantlar ve protez gerecleri
Uzerine uzmanlasmis, kiresel capta
taninmis bir sirket. Avrupa ve ABD'de
10.000 calisana  sahip. Chaumont
Fabrikasi Fransanin ~ Champagne
kentinde bulunuyor ve kalca, omuz

Yeni materyallerin islenmesi

Greatbatch Medical'da isleme
takimlarinin  basinda olan Richard
Millot: “Mitsubishi Materials bizim icin
ozel bir is ortagi ve Mitsubishi Materials
Fransa’nin teknik koordinatori Bento
Valenté ile yakin bir iliskiye sahip olmak
bizim icin oldukca biiyiik dnem tasiyor. iki
sirket de ortakligimizin baslangicindan
beri yakin bir iletisim kurdu ve kobalt
krom alasimlari ve polieter eter
keton (PEEK] gibi yeni malzemelerin
islenmesine olan yaklasimimiz  bu
ortakliga guc kazandirdi.” Richard
Millot: “Bu malzemeler fabrikamiz icin
cok yeni malzemeler ve kullanimlari
genisletiliyor, ayrica islemede yaptigimiz
iyilestirmelerin odak noktasini
olusturuyorlar.”

ve omurga implantlari Ureten Integer
Group icin onemli bir Us gorevi goriyor.
Ayrica sirketin yonetim stratejisinin
de onemli bir destekcisi. Greatbatch
Medical, gelecek kazanclarigarantilemek
ve isini buyutme planlarinda konulan
hedeflere ulasmak icin son zamanlarda
ise alim, fabrika ve ekipman yatirimlari
ve tesis genisletme Uzerinde aktif olarak
calisiyor.  Sirketin  yeni  malzemelere
olan yaklasimi ve yerinde Uretkenligin
iyilestirilmesine dair, teknik uzmanlar
Richard Millot ve Benjamin Martin'le
gorustuk.

Mitsubishi Materials; cok degerli bir
teknik destek, iyilestirme onerileri
ve ylksek islevli takim gelistirme
hizmetleri sunuyor. Ornegin son derece
ince parcalarin (0,1 mm kalinlikta) ve
kesilmesi zor malzemelerin islenmesinin
iyilestirilmesi Uzerinde en buyuk etkiye
sahip oOnemli bir nokta, takimlarin
secimidir.”  Konusmamizin  ardindan,
ortak gelisimimizin sonuclarini gormek
icin bizi Greatbatch Medical tesislerine
davet etti.

(Solda) Richard Millot, Greatbatch Medical'da Ortopedi Teknik Uzmani
(Sagda) Bento Valenté, Mitsubishi Materials Fransa Teknik Koordinator
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Artirilmis verimlilige katki saglama

PEEK isleme alani 21 santigrat derece
sicaklikta tutuluyor. Kullandiklari yiiksek
hassaslikta kose vyaricapli frezeler
(VCPSRB serisi) 0,6 mm capindan
basliyor. Bu takimlar, isleme sirasinda
ortaya cikan talas miktarini azaltarak,
boyun impantlarinda yliksek hassasiyetli
puriizsuz ylzeyler meydana getiriyor.
“Bu  carpici  basari,  Mitsubishi
Materials'dan aldigimiz  kusursuz is
birligi sayesinde mumkin oldu ve
verimliligi artirmamizi sagladi.” Ayrica;
iyilestirilmis yapisma direncine sahip
SMART MIRACLE (V@] ve IMPACT
MIRACLE (VG) tipi parmak frezeler
secildi. Bu frezeler, kesilmesi zor
malzemelerin islenmesinde genellikle
karsi karsiya kalinan iki problem olan
verimli talas tahliyesi ve azaltilmis
titresime katki saglayan en iyi hale
getirilmis ~ formlardir. Kaplamasi,
kobalt krom alasiminin  (HRC40-45)

Gelecekteki gelisimler

Greatbatch Medical, diger projelere
ek olarak, her sekilde hastalarin
ihtiyaclarina daha iyi yanit vermeyi
saglayacak olan isleme verimliligi
ve Uretkenligini artirmak icin yeni
urin gelistirmeleri Uzerine calisiyor.
“Teknik Uretim ekibimiz, bu hedefi
gerceklestirebilmek icin Ispanya

ince  plakalar  halinde islenmesi
sirasinda son derece olumlu sonuclar
ortaya koyan mikemmel bir asinma
direncine sahiptir. Benjamin Martin:
“Bento Valenté tarafindan dnerilen cesitli
tirde kesici uclarin kullanimi, meydana
gelen vibrasyon etkisi azaltilarak
makineyle isleme merkezinde 1.000
mm/dk’yi asan bir hizda yiiksek
performansla titanyum alasimi isleme
arzumuzu gercege donustirmemizle
sonuclandi. Bunun, onceki takimlarla
gerceklestirilmesi imkansizdi. Takim
omrinin  basarili  degerlendirmeleri
(maliyet), gtivenlik ve sertlestirilmis
katmanin basarili olarak islenmesi,
Mitsubishi'den bu takimlarin alinip
kullanilmasinin - onlini  actl.” Dahasi,
derin delik delme operasyonlariicinicten
sogutmali (01,3 mm) MWS tipi siiper
uzun matkabin kullanimi, isleme suresini
(30d delik boyu) %75 oraninda azaltt.

Valencia'daki Mitsubishi Materials Teknik
Merkezini kullanmayr planliyor.” Bu
hedefler, Uretim sahasindakiproblemlere
yanitvermek icin takim performansindan
tam kapasitede yararlanmayi amacliyor.
Boylesi bir is birligi, Mitsubishi Materials
ve Greatbatch Medical arasindaki yakin
iliskiyi de gelistirmektedir.

(On sirada, solda) Eric Crosland, Teknik Miidiir, Mitsubishi Materials Fransa
(Arka sirada, solda) Stéphane Ligneul, Satis Miidiird, Mitsubishi Materials Fransa
(Arka sirada, ortada) Benjamin Martin, Teknik Uzman, Greatbatch Medical

4. Bolim - Nexxt Spine (USA)

Hastalara Yasam Kalitelerini Geri Kazandirmak
Icin Yiiksek Hassasiyetli Takimlar Sunma

Giicten diisiiriicii belkemigi sorunlariyla

savasan hastalari kurtarma

Birlesik Devletler'e donerek kemik
vidalari, plakalar ve intervertebraller
gibi tibbi gereclerin Uretimini yaparak
glicten dusUricu belkemigi sorunlariyla
savasan hastalar icin hasta sonuclarini
iyilestirmeye kendini adamis bir tibbi
cihaz sirketi olan, Indiana'daki Nexxt
Spine’l ziyaret ettik. 2009'da kurulmus
olan Nexxt Spine, Noblesville'de
konumlanmis son derece modern iretim
tesisi ile sektorde bir lider olarak ortaya

cikmustir. Tim belkemigi implantlarinin
%100t ve cerrahi gereclerin %95'ini
ureten entegre bir sistem kurmus olan
sirket, prosedurlerin verimliligini yenilik
yoluyla artiran drlnler gelistirmek
uzerine odaklanmaktadir. Nexxt Spine‘a
yaptigimiz gezimiz sirasinda, omurga
ile ilgili glincel uygulamalar ve cigir
acici teknolojiler tizerinde duran Uretim
Midiri Robert Thomas ve isleme
Miihendisi Beau Riser ile konustuk.




Robert D. Thomas II, Uretim Miidiird, Nexxt Spine

(Sagda) Dan McCloskey, Ust Diizey Bélge Yoneticisi, Mitsubishi Materials ABD

inanilmaz derecede yiiksek hizlarda islenen iiriinler

Nexxt Spine baslica; kemik vidalari,
plaka ve intervertebral uretimleri
gerceklestiriyor. Robert Thomas: “Biz
tim implantlar tasiyan sanat kutulari
imal ediyoruz.” Beau Riser: “Genellikle
alliminyum ve PEEK kullaniyoruz, fakat
aslinda NanoMatrix isminde yeni cikacak
olan bir intervertebralimiz de mevcut.”
“Hala gelistirilme asamasinda olan bu
yenilikci intervertebral, bir endustri

fuari olan Kuzey Amerika Omurga
Toplulugunda (NAS - North American
Spine Society) blylk ses getirdi.” Nexxt
Spine;  Urlinleri  tasarim  kismindan
baslayip, isleyisi, gelistirilmesi ve ilk
yol sayesinde, diger firmalardan cok daha
verimlibirireticiolarak sektordeyeraliyor.
Riser, Nexxt Spine’in iretkenliginden
soyle s6z ediyor: “Her zaman driin

En dnemli degerler: Yiiksek kalite ve saglamlik

Robert Thomas, Mitsubishi Materials’in
Nexxt Spinea olan katkisi hakkinda
sunlari soyliiyor: “Mitsubishi Materials,
yenilik ve hassasiyete odaklanan dinya
standartlarinda  Urunler  gelistiriyor.
Boyle bir kalite diizeyi ve (stiin

dayaniklilik, Nexxt Spine’in misterilerinin
ihtiyaclarini karsilamasini saglayan en
onemli degerler. Mitsubishi Materials
urinleri, standartlari rakiplerinin cok
Ustline cikaran rakipsiz bir performans
sunuyor.  Ornedin  nitinol  olarak

Teknolojik yenilikleri basarmak icin is birligi esastir

Mitsubishi  Materialsa hangi  onemli
gelisme ve yeniliklerin gerceklestirildigini
sorduk. “Egzotik malzemelerle ilgili az
once bahsettigim konuya geri donmek
zorundayim. Disaridan takimlar satin
alarak bir miktar kobalt krom islemeye
hazirlaniyoruz. Nitinol sadece 5 yil
once ortaya cikmis yeni bir malzeme.
Diger yandan kobalt krom bir siredir
kullanilmaktaydi, fakat tekrarlanabilirlik
acisindan kesinlikle atolyede yonetilmesi
zor olan bir malzemeydi. O sirada, Orta

(Ortada) Beau Riser, isleme Miihendisi, Nexxt Spine

AN

Indiana’da Mitsubishi Materials Ust Diizey
Bolge Yoneticisi olan Dan McCloskey bize,
islenmesi zor malzemelerde 20xD derin
delik delmek icin 1,5 mm capinda bir
delme ucu tavsiye etti. Ayrica, propilende
cok kiclk boyutlu birkac delme
operasyonu sirasinda takim yerinden
oynadi ve deliklerin birbirine girmesine
neden oldu, bu da parcayi hurdaya cevirdi
fakat Dan bana onun icin yeni bir takim
verdi.” Iki sirketin gelecekteki iliskilerine
ile ilgili olarak Thomas, “Dan’i seviyorum.

gelistirme  slrecimizi  iyilestirmeye
calisiyoruz. Blylk olasilikla endistriyel
standarttan 1/3 veya 1/2 kat daha hizli
iretim yapabiliriz. Ozel siparislere ihtiyac
duyan doktorlarla dogrudan temas
halinde calisirken uretkenlik kilit bir
nokta teskil ediyor. Birinci sinif teknoloji,
halihazirda sekillendirilmis tasarimlarin
doktorun istedigi ozelliklere uygun olarak
degistirilmesini mumkun kiliyor.”

adlandirilan (bicim bellekli alasim) yeni
bir egzotik malzemede kullanmak icin
kucuk capli kaplamali freze kullanmayi
denedik ve taninmayan bir markayla bazi
zorluklar yasadik, fakat Mitsubishi 0,014
(0,35 mm) capli freze hayatimizi kurtardi!”

Burayi bircoklarindan daha fazla ziyaret
ediyor. Cok da yardimsever. Bu ylizden
gelecegimiz oldukca parlak. Mitsubishi
Materials ve Nexxt Spine icin oldukca
parlak bir ishirligi ortami goriyorum.
Biz modern, biyik sirketleriz; bu ylzden
is birligimizin gelecegini dort gozle
bekliyorum.” dedi. Bunun uzerine Beau
Riser, “Mitsubishi Materials takimlarini
kesinlikle  oneriyorum.  Verimli ve
glvenilirler, bu da onlari uygun maliyetli
yapiyor.” seklinde ekledi.

(Sagda) Hisashi Daiguji, Miihendis, Mitsubishi Materials ABD
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5. Bolim - Willemin-Macodel (ABD)

Hassasiyet Sayesinde Hayatl Stirdiirecek Yenilikler Basarma

Cesitli tibbi parcalarin iiretimi

Turumuzun son ayaginda, lsvicre
merkezli bir makine takimi retimi sirketi
olan Willemin-Macodel'i ziyaret ettik.
Sirketin tarihi makine uretimi sehri olan
Delémonttan gelen ismi, “Delémont'un
makinesi” anlamina geliyor. Makineyle
islemedeki son teknoloji yenilikleriyle
unld  Willemin-Macodel, ayrintili is
parcalari icin son derece ylksek
hassasiyete sahip urlnler sunuyor.
Sirketin ABD icindeki blytmesiyle ilgi

olarak, Noblesville, Indianapoliste
bulunan Uygulamalar Midurid  Jim
Davis ile konustuk. “Bir makine

takimi Ureticisi olarak biz, tip sektori
genelinde her tirlu tibbi bilesen icin en
ideal makineleri sagliyoruz.” Ornegin;
dis, omurga, cene ve biyik kemik
(kalcalar, dizler, dirsekler ve ayak
parmaklar)  sektérleri  gibi  genis
cesitlilikte sektorlere hizmet veriyoruz.

Ayrica uygulamalar, surec gelistirme
ve musteriler icin testlere ek olarak, bir
makine takimi tesliminin yaninda sirec
kurulumu icin hazir teslim cozimler
de sagliyoruz. Cok yakin zamanda, dis
abutmentlerini taslayarak kesen bir
dis cozimilnu tamamladik. Mitsubishi
Materials'in 0,5 mm capli Smart Miracle
freze ucu buyuk olasilikla bunun icin
kullanilacak. Bu son model makine
simdiden ulke capinda bir itibar kazand:.”
Sirket ayrica, AR-GE (arastirma
ve gelistirme) hizmeti ve egitim de
saglayarak ABD genelindeki magazalara
destek veriyor. “Eger bir musteri nasil
yapacagini bilmedigi bir parcaya sahipse,
ya da onu daha hizli ve daha ucuz bir
sekilde yapmak istiyorsa, daha yiksek
yeterlilige sahip daha gicli bir isleyis
sagliyoruz.” diye belirtiyor Davis.

Yiiksek kalite ve yliksek hassasiyet en iyi sigortadir

Isvicre tipi tornalarda yaklasik yirmi
yillik bir gecmisi olan Jim Davis alaninda
bir uzman. Ona Mitsubishi Materials'in
takimlari hakkinda ne dusundigini
sorduk. “Tek kelimeyle, makinelerimiziiyi
gosteriyorlar!” diyor. “Malzemeler ekibin
dakikada daha hizli kesim yapmasina
olanak veriyor; cunki daha fazla isiyi
kaldirabiliyor, yipranmaya karsi daha
dayanikli ve arizalara karsi daha fazla
direnc sahibi. Faydalari saymakla bitmez.
Takimlar daha temiz kesimler yapiyor,
salgl degerleri daha iyi, bileme kalitesi

de digerlerinden cok ustiin, bu da daha
iyi bir finis ylizeyi sagliyor. Diger freze
uclariyla iyi bir finis yiizeyi yakalamak icin
iki kez gecmek zorunda kalirdik, fakat
Mitsubishi Materials Urlnleriyle buna
ihtiyac duymadan tek seferde istenen
yuzeyi elde edebiliyoruz. Onlar gezegen
uzerindeki en iyi matkaplar!” Ayrica,
“Isvicre CNC'leriyle tornalama yaparken,
bir delik acildiktan sonra delige son
halini vermek veya onu bir vida deligine
donusturmek icindelik baralarive kilavuz
kullanilir. Ucuz bir matkap kullanirsaniz,

Jim Davis, Willemin-Macodel, Uygulamalar Miidiiri

bu uc¢ bozulur ve buradan itibaren
domino etkisi gerceklesir. Matkap kirilir,
ardindan delik barasi kirilir, daha sonra
kilavuz bozulur ve eger matkap sikisirsa
her sey hasar gorir ve kullanilamaz hale
gelir. Bu, ‘unsetup’ olarak adlandirilir.
Yuksek kaliteli bir matkap, diger
her seyden onemlidir. Bu anlamda,
Mitsubishi Materials tarafindan uretilmis
yuksek kaliteli bir matkap kullanmak
uygun fiyatli bir sigortadir. Uzun omdrli
olacagini  bilmek de iyi hissettirir.”
seklinde ekliyor.



Atolyede aranan takimlar

Uretim siirecinde yiiksek kapasitelilik
hasta icin her zaman daha iyi sonuclar
verir. Bir implant daha iyi bir ylzeye
sahipse, viicut genellikle o implanti daha
iyi kabul eder. Sonuc olarak daha az
egzersiz gerekir; bu da daha kisa ameliyat
sureleri ve hastanin Uzerinde daha
az yuk olacagr anlamina gelmektedir.
Baska bir deyisle, parcalari ozellikle
daha dayaniklive daha hizli hale getirmek
daha iyi sonuclar verir. Mitsubishi
Materials'in tip sektorline katkisiyla
ilgili olarak Jim Davis, “Tip sektori
otomotiv. ve havacillk sektorinden
farkli bir sektor. Havacilik, birkac ylz
takimi ayni parca ve ayni takim lzerinde
kullanabileceginiz tek bir istir. Parcalar
da inanilmaz blyikliktedir. Otomotiv
cok hizlidir ve her vardiyada takimlarin
degismesini gerektirir. Diger bir yandan
tip sektorl, ayni tesisi kullanarak
uretilen kicuk miktarlardan yararlanir.
Elinizde bunlardan 30, sunlardan 20,
digerlerinden 15 adet bulunabilir; bu da
cokca kurulum ve yontem degisiklii
demektir. Tipta basari cogunlukla
verimlilikten daha ©nemlidir. Guvenilir
oldugunu bildiginiz ve “en hassas nokta”y
bulmak zorunda olmadan ilk seferde
calisan bir takim daha iyi sonuclar verir;
cunki calismaya baslamak ve bir siri
zaman kazanmak icin sadece kurmaniz
yeterlidir 30 parca yapiyorsaniz ve her
bir devirden bir dakika kazaniyorsaniz,

Gelecegin tibbi gerecleri

“Gelecek, yizey islemede  hizli
bir ylkselise tanik oluyor. Ayrica,
asetabulum cukurlarin  veya cukur

kalca kemiginin elamanlari olan kalca
kemigi  implantlarinin;  degistirilmis

toplam  calismadan  yalnizca 30
dakika kazaniyorsunuz demektir; ote
yandan kurulum icin fazladan bir gin
harcarsaniz bu buyik bir fark yaratir.
ABD’'deki bircok atolye saat basina
ortalama 300$% ve (izeri 6deme aliyor, dis
icin ise saat basina 750%. Vakit nakittir!
Cogu rakibimizin sahip oldugu takimlar
her 100 parcada bir degistirilmeye ihtiyac
duyuyor; fakat Mitsubishinin takimlari
ile sadece 500 parcada bir degisim
yapmak vyeterli oluyor. Bu, sadece
takim degisiminde bile biyik bir fark
demek. Mitsubishi Materials drinleri,
mikron cinsinden o&lcilen kisimlari ile
oldukca sira disilar. Fikir vermesi adina
sunu soyleyebilirizz Bir kagit parcasi

dogal kiresel mafsallarinin 3D olarak
baskilanmasi gelecekte artacaktir. Son
zamanlarda, metal olarak 3D basilan,
oldukca pahali kaplar oldu, ancak 3D
basimdaki problem; hassas finise

yaklasik 100 mikron kalindigindadir.
Bazi parcalarin 10 mikrona kadar
kucuk olcilere sahip olmasi gerekir.
Gerekli olciiler bu derece kesindir.
Ozellikle bazi parcalar, bircok kiiciik delik
ve Ozelliklere sahiptir ve bunlarin her
birinin tim 6nemli noktalarda olculmesi
gereklidir.  Hassaslik hayati ©nem
tasimakla birlikte, takimin altyapr kalitesi
ve tutucuya baglanan saft kisminin
tolerans araligi da toplam kalitede ciddi
bir fark vyaratir. Yiksek hassasiyetli
Mitsubishi ~ Materials  Urlnleri yi
calisiyor ve yaptigimiz isin kalitesini
yukseltmemize basarili bir sekilde katki
sagliyor.”

ulasilamama sorunudur. Gelecekte 3D
yazicilar kullanilarak piruzsiz, parlak
ve hassas parcalar Uretilebilecektir ve
medikal parcalar suphesiz cok daha
kucuk ve hassas hale gelecektir.
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Citt (3

Cinko Urunleri bolgenin

Akita izabe Tesisi ve Rafinerisi temel atma toreni
(1952)

LR © SSRGS, el BEREIN ;g H AR 6

| Akita Izabe Tesisi ve Rafinerisi calismaya hentiz

beklentilerine yanit veriyor

Akita Izabe Tesisi
ve Rafinerisi

Akita izabe Tesisi ve Rafinerisi, Mitsubishi Materials Corporation’in atasi olan
Mitsubishi Metal Mining Co., Ltd., tarafindan 1953'te Akita sehrinde insa edildi.
Sirket, savas sonrasi yeniden yapilanma icin ihtiyac duyulan, artan cinko ihtiyacini,
karsilamak Uzerine calismalarini strdirdi. Elektrolitik cinko uretimindeki
yuksek kalite, sirketin hizla biiyimesinin onlnl acti. Buna ragmen, 1980'li ve
1990°L yillarda artan elektrik maliyetleri ve durgun metal fiyatlari, sirketi 1996
yilinda elektrolitik cinko Uretimini durdurmaya zorladi. Gunumiuzde Mitsubishi
Materials Group sirketleri, bu genis alani genis cesitlilikteki is faaliyetleri icin
kullanmaktadir. Japan New Metals Co., Ltd. tungsten geri donustimu yapmaktadir.
Tungsten; semente karblr takimlarin imalatinda kullanilan bir driin olup,
Mitsubishi Materials icin onemli bir role sahiptir.

| basladiginda (Bay Nakayama, Akita Smelter & Refinery'nin
|k Mlidiirdi daire icinde gosterilmis.)

Yeniizabefabrikasiverafineri,savassonrasi
yeniden yapilanmayi umutlandiriyor.

Cinko, milattan onceki donemden beri
bakirla karstirilarak piring elde etmek
icin kullanilmaktadir. izabe yani maden
ergitme 15. yuzyilda gelistirilmistir fakat
bu teknik,Japonya'da 20. yizyila kadar
yaygin bir teknik degildi. Japon ureticilerin
cinko kaplama celik ve galvanize edilmis
paslanmaz materyaller uretmeye
baslamasiyla talep blylimeye baslad..
Mitsubishi Mining Co., Ltd. cinko ergitmesine
1934'te, Naoshima izabe Tesisi & Rafinerisi
ve Hosokura Maden Fabrikasi'nda basladi.
Naoshima, savas sona erince Uretimi
durdurdu fakat Hosokura Fabrikasi, aylik
yaklasik 600 ton retim gerceklestirmeye
devam etti. Savas sonrasi yeniden yapilanma
ile birlikte Kore Savasimin (1950-1953)
cinkoya olan talebi arttirmasiyla, lkuno
ve Akenobe tesislerinde Uretim birden

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

yukselise gecti. Yeni bir cinko rafinerisi
kurulmasi calismalarina oncillik etmesiicin
Yokkaichi Tesisi insaati Genel Midirligi
kuruldu. Bu kurulusun Yokkaichi'de bir
yer satin almasi basarisizlikla sonuclandi
ve sirket goziini  Akita'ya cevirdi.
Cinko rafinelemek icin gereken elektrigin
yaklasik %35'i diisik maliyetle Osarizawa
Madeni'nin Komatagawa Elektrik
Santrali'nden temin edilebiliyordu ve cinko
rafinelerken aciga cikan silfirik asit,
Mitsubishi Materials Elektronik Kimyasallar
Co., Ltd. sirketinin atasi olan Tohoku Hiryo
Co., Ltd. tarafindan kullanilabiliyordu.
Bu gibi avantajlari da Akita'yl yeni rafineriyi
kurmak icin cekici bir yer haline getirdi.

Japonya'nin  hizli ekonomik buyimesini
gerceklestirdigi  donem boyunca artan
talep  dalgasindan  yararlanarak ve
Mitsubishi Metal Mining Co., Ltd. Genel
Mudurd Michiyuki Hani'nin de destegiyle

Akita izabe Tesisi ve Rafinerisi, 1953
yil Kasim ayinda Birlesik Devletler'den
gelen donemin en modern akiskan yakitl

firnlariyla operasyonlarina baslad.
Akiskan vyakitli firnlar Maden Arastirma
Enstitisi  muhendisi  ve  Mitsubishi
Materials'in bir onceki Yonetim Kurulu
Baskani olan Ken Nagano tarafindan test
edildi. Bu teknigin Higashiya Fabrikasi'nda
cimento Uretimi icin kullanilmasi, on yil
sonra Japonyanin ilk basarili SP firin
operasyonlarinin  baslamasini  saglad..
Operasyonlarin ~ baslamasi,  Naoshima,
Hosokura ve Osarizawa’dan Akita’ya gecis
yapan insanlarin gosterdigi cabalarin bir
sonucu olarak gerceklesmistir. Bu kisiler,
yeni rafinerinin savas sonrasi yeniden
yapilanma icin  bir sembol olacagini
umdular. 560 ton cinko teslimiyle baslayan
uretim giderek artti. Mart 1973'te elektrolitik
cinko Uretimi ayda 8.000 tona ulasarak




Akita izabe Tesisi ve Rafinerisi
acilis toreni (1954)

madencilik-binastAkita-Fabrikasi

Japan New Metals Co., Ltd. calisanlari Akita Fabrikasi

sirketi, ayda 10.000 ton ureterek, diinyanin
bir numarali cinko rafinerisi olma hayalini
gerceklestirmesine tesvik etti.

Akitaicinilerleme

Aralk 1973'teki petrol krizi, Japonya
ekonomisinin  dusiik  seviyelere inip
durgunlasmasina neden oldu; ayrica durgun
metal fiyatlarina ek olarak elektrik maliyetleri
de sirketi ekonomik durgunluga dogru itti.
I glicii ve y6netimin is altyapisini gelistirmek
icin yaptigi is birliginin yaninda, calisanlarin
enerji tasarrufuna yonelik cabalari ve hizli
sistemlere ragmen uzayan durgunluk ve
1990 civarinda Japon Yeni degerinde yasanan
ani artis, sirketi 1996 yiinda cinko uretimini
durdurmak zorunda birakti. Operasyonlara
ara verilmesinin ardindan tesis yikildi ve
odagini  cevresel operasyonlara kaydirdi.
Akita Sehrinin talebi dogrultusunda bu
alan, Mitsubishi Materials Group sirketleri;

Japan New MetalsCoi, Ltdolarak kullanitmak:iciiyeniden tasarlanan-1.

Tungsten karbiir tozu

Mitsubishi Materials Elektronic Chemicals
Co., Ltd.,, Materials Eco-Refining Co., Ltd.,
Japan New Metals Co., Ltd., Diaplaza Co.,
Ltd., SUMCO Corporation ve Japan Super
Quartz (JSQ) sirketleri tarafindan kullanildr.

Semente karbiir ham maddeleri geri
doniistiirme tesisi olarak daha fazla biiyiime
Alanda kurulan tesislerden bir tanesi
Japan New Metals Akita Tesisi'ydi. Bu tesis,
Mitsubishi  Materials kesici takimlarda
kullanilan tungsten karbir tozunun tretimini
gerceklestiriyor.  Akia  Tesisi, tungsten
karbir tozunun tam tesekkulli uretimini
yapmaktadir.  Yuksek kaliteli  Grunlere
istikrarli olarak tedarik saglamak icin, ham
maddelerin  degisken ulasilabilirliginden
bagimsiz olarak semente karbir takimlar
gibi tungsten iceren hurda materyaller geri
donistm icin toplandi. Tungsten iceren
hurda malzemenin yaklasik olarak %99'u

: : R
Akita izabe Tesisive Rafinerisinden-bir goriintii (1970°1er)

LIHSIANSLIN

Geri donusturiilecek hurdalar

basarili  bir sekilde geri donistiruldi.
Bu durum, hedeflerin basariya ulasmasina,
yani geri donusim odakl bir toplum
olusturmaya giden yoldaki en buyik katkiyi
saglamistir. Uzun bir donemin sonunda
biriken  teknik bilgiden yararlanilarak,
mevcut Akita izabe Tesisi ve Rafinerisi
binasindan tahliye edilen su da islendi.
Geri  donlslim  tesisi, bdlgenin
canlandirilmasina yonelik gelecekte
gosterecegi katkilar umut edilerek

daha da genisletilecektir.
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Akita izabe Tesisi
ve Rafinerisi

16




Ustalarin Hika

) Takim Gelisti Kenji Sugawara: Osamu Ichinoseki: Malzeme ve Kaplama
Cllt 4 “i Ir.n L'ed|$ .I]rme Takim Gelistirme, Takim Gelistirme, Gelistirme P
roje idery, 1989'da katildi 1975'te katildi ?HIrme,

2010da katild 2000'de katildi

Kesilmesi zor malzemelerin

Tomoyuki Masuno:

tornalanmasina yonelik tasarim

MP/MT9000 SERIS!

Super alasimlar islenirken olusan uc asinmasinin azaltilmasi

Endustride kesilmesi zor malzemelere
olan talep giderek artmaktadir. Kesil-
mesi zor malzemelere yonelik, bircok
farkli uygulamada kullanilmaya uygun
standart drinlerin gelistirilmesi onem
tasimaktadir. Takim gelistirme depart-
maninin dort Uyesiyle, bu malzemelere
yonelik kesici uclarin gelistirilmesiyle
ilgili  sahip  olduklari  deneyimler
hakkinda gorustuk.
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Kesilmesifzor malzemelerin o
tornalanmasi icin tasarlanan kesici uclar W

MP/MT9000 Serisi
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SOFU: Okuyucularimiza konuyla ilgili

biraz on bilgi verebilir misiniz?

Sugaya: Kesilmesi zor malzemelere olan
ihtiyac, sirasiyla havacilik, otomotiv ve tip
gibi bircok endUstriyel sektorde giderek
biyimektedir. Bu ihtiyaca karsilik vermek
icin, kesilmesi zor malzemelerin islenmesi
Uzerine odaklanan bir driin gelistirme projesi
baslattik. Bu malzemeleri iceren cok cesitli
uriinler ve parcalar bulunuyor;fakat her biri
icin gereken takim performansi 6nemli olciide
farkllik gosteriyor. Biz, cok cesitli kosullarda
kullanilmaya uygun olacak standart bir
takim Uretmek istedik. Ik olarak, miisteri
ihtiyaclari hakkinda derin bilgi sahibi olan Satis
Departmani calisanlari ve Malzeme Gelistirme
ekibiyle hedef oncelikleri Uzerine konustuk.
Bu goriismelerden yola cikarak havacilik
endustrisini hedef olarak belirleyip, titanyum
ve siper alasimlari isleyebilecek hale getirilmis
kesici uclarin gelistirilmesine basladik.

SO rU . Gelistirme siireci sirasinda hangi

zorluklarla karsilastiniz?

Sugaya: Titanyum ve siper alasimlar gibi
kesilmesi zor malzemeler islenirken kesme
kenarlarinda hasara neden olan mekanizma,
dokme demir ve celik gibi genel metallerde
hasara neden olan mekanizmadan oldukca
farklidir. Biz, u¢ asinmasini azaltmak ve uzun bir
takim omrii elde etmek tizerine odaklandik.

Sugawara: ilk olarak mevcut takimlari kapsamli
olarak analiz ettik. Isleme sirasinda , sartlardaki
kicik farklardan dolayr olusan hasar,
performans dlclimini oldukca zorlastiriyor.
Bu nedenle, deney siirecinde elimizden
geldigince fazla sayida ornek kullandik ve
analizlerimizi, alisilmis® analizlere oranla cok
daha fazla sayida kriter uzerine kurduk. Bu
analizler sirasinda, egim acisinin ve honlama
biyukligunin, asinmayi azaltma konusundaki
en onemli unsurlar olduklari sonucuna ulastik.

Sugaya: Genis edim acisi na ve kiicik honlama
boyutuna sahip ' prototipimizle, ilk isleme
sirasinda olusan  hasar azaldi fakat, super
alasim malzeme grubunun isiya karsi direnc
gosteren zorlu dogasi nedeniyle, stiper
alasimlarin islenmesinde elde edilecek takim
omrinu ongormek oldukca zor oldu. Bu, en iyi
sonuclari elde edebilmek icin tim uygulama
parametrelerinin en ince sekilde ayarlanmasi
gerektigi anlamina geliyor. Birbirinden farkl
bircok siper alasimda uzun takim omri
elde etmenin kilit noktasinin, uc asinmasini
olabildi§ince azaltmak oldugu sonucuna ulasildi.

Bircok uygulamayi kapsayacak en iyi kesme
kenari formunu bulmak icin deneyler yaptik.

Ichinoseki: Bir deneme-yanilma siirecinden
gectik. Gelistirme oncesinde edim acusi ve
honlama boyutlari tizerinde tartismis olmamiz,
prototip Uretimi, form dlcimleri, islemeyi
degerlendirme ve analiz etme (zerine dnceki
gelistirme projelerine kiyasla cok daha fazla
zaman ve emek ayirabilmemize olanak tanid.
Prototipleri irettikten sonra ii¢ giin boyunca test
etmeye devam ettik. Bilgisayarlar, gelistirmeleri
cok daha verimli hale getirse de, tam dogrulugu
sagladigimizdan emin olmak icin hem devamlilik
hem de sabir gerektiren tekrarlamalara ihtiyac
duyduk. Her seye ragmen emeklerimizin
karsiligini almay! basardik ve bu da bize, her
urin icin en uygun egim acisi ve honlama
boyutunu bulma sansi verdi.

Sugaya: Deneme- yanilmalara ragmen, 2013
yilinda piyasanin ihtiyaclarini karsilayacak,
3 ayri tipte talas kirici dizayn ettik ve bu talas
kiricilarr bir seri olarak piyasaya sunduk.
20 derecelik egim acisi ve iistiin talas kontroliine
sahip LS kirici, 15 derecelik edim acisina
sahip, uc asinmasini onleyen MS kirici ve 10
derecelik egim acisina sahip, capak olusumunu
onleyen RS kirici, farkli uygulamalar icin su
anda mevcuttur. Bu Urlnlerin kabul edilen
keskinlikleri ve stiper alasim malzemelerin
islenmesinin otesinde cok cesitli uygulamalari
kapsayabilme ozellikleri, cok yonliiliik acisindan
da bir n sahibi olduklarini gostermektedir.
Uriinlerimizin bdyle blylk bir onay almasi bizi
memnun ediyor.

Masuno:  Yiksek dereceli bir  sertlik
stabilizasyonu saglamak icin, Al icerigini
var olan (Ali Ti) N'nin 6nemli oranda zerine
cikacak sekilde arttirdik ve bu, asinmaya ve
talas yapismasina karsi direncte onemli bir
ilerlemeyle sonuclandi. Mevcut (riinlerdeki
perfromansi %25'i asan bir oranda artirmayi
basardik ve bu, en ideal kesme kenari
geometrisiyle birlestiginde, kesici uclarin
kesilmesi zor malzemeler Uzerindeki genel
performansi daha da fazla artis gosterdi.

SO rU: Gelistirme calismalarindaki

oncelikleriniz nelerdi?

Ichinoseki: Bizler, gelistiriciler olarak ozellikle
tasarim konusuna dikkat ettik. Talas kirmadaki
islevsellik arayisimiz, lic koseli kanat sekline
benzeyen bir tasarimla sonuclandi. Bu da tim
uriinlere siper alasimlarin islenmesi icin
olan kesici uclar olarak, gosterdikleri yliksek
performansa ait gliclli bir izlenim veren bir
gorinis kazandird!.

Sugawara: Tornalama uygulamalari icin bircok
farkli tipte 1SO kesici u¢ mevcuttur. Bir yandan
prototipin temel performansini sabit tutarken,
farkliboyut,yankenaracilarive kdse radyuslarini
birlestiren genis cesitlilikte geometriler de
sunduk. Urinlerin piyasaya sunulmasindaki
gecikmelerin oniine gecmek icin de ayrica,
tasarimlarimizi mevcut Grlnler icin gereken
siirenin dcte birinde tamamlamamiza olanak
taniyan bir sistem olusturmak tizerine calistik.

Sugaya: Farkli yas ve deneyim seviyelerine
sahip dort insani bir araya getirmenin en biyik
avantaj, kisisel uzmanliklarimizi
birlestirebilmemiz oldu. Bay Ichinoseki, uzun
kariyeri  boyunca edindi§i  deneyimlerini,
kullanmakta oldugumuz tasarim kilavuzunda
topladi. Genc tasarimcilara bu cok onemli
calismayl okumalarini tavsiye ederim. Boyle
deneyimli insanlar tarafindan gelistirilen
teknolojiyi 6grenmeye devam etmek ve onu
gelecek nesillere aktarmak istiyorum.

Ichinoseki: Ayrica ekibimizin en genc Uyesi olan
ekip liderimizin neseli ve pozitif tutumunun,
isleri herkes icin daha kolay hale getirdigini ve
bu Grlnlerin dretilmesinde cok fazla katkis
oldugunu diisuniyorum.

SO rU . Musterilerimiz icin bir mesajiniz

var mi?

Ichinoseki: Su anda sadece negatif tip kesici
uclarin satisini yapiyoruz, fakat piyasaya bir
seri pozitif kesici uc da stirmeyi planliyoruz. Bu
Urunleri pazara tanittiktan sonra, bu driinlerin
ve bunlarin  gelistirilmesinde  kullanilan
teknolojinin, kiiclik parcalarin islenmesinde de
kullanilabilecegini kesfettik. Bu nedenle, daha
kiictik boyutlar gelistirmeyi de siirdiirecegiz.

Sugaya: Bunlar kesilmesi zor malzemelere
yonelik olsalar da, paslanmaz celik ve bazi farkli
celik tipleri icin de kullanilabilirler. Umarim
miusterilerimiz bu cok yonliilugi avantaja cevirir.
Daha fazla is kolunda kullanimi gelistirmek icin
uriine ait geometri seceneklerini arttiracagiz.

Sugawara: Verimliligi glivence altina almak
icin de yeni fikirler hayata gecirdik. Bu projede
biriktirmis  oldugumuz  bilgiler  gelecek
gelistirmeler icin oldukca yardimci olacak.
Ayrica bu Urlnleri bu kadar kisa zamanda
misterilerimize sunabilecegimiz icin de cok
mutluyum.

Masuno: Yiiksek kaliteli ve yiiksek performansli

uriinler sunabilmek icin yeni malzeme ve
teknolojiler gelistirmeyi stirdiirecegiz.
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TEKNOLOJI ARSIV

Sementelenmis karburlerin
devamli gelisiminde yasanan
degisikliklerin tarihi

Sementelenmis karbir takimlarin diinyanin dort bir yaninda
yayilmaya basladigi 1989 vyilinda Mitsubishi Materials,
cok cesitli Ureticiler tarafindan kullanilmakta olan yekpare
parmak frezelere yonelik semente karblr TF15'i piyasaya surdd.
0 tarihten beri Mitsubishi Materials, takim boyutlarini kiicultme
odakli, oldukca kiiclik capli matkaplar gibi yeniliklerin oniinu
acan teknik buluslarina devam etti. Bu makalede, yekpare
takimlar icin kullanilan Gstin kaliteli sementelenmis karbirlerin
tarihine goz atacagiz.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO



TEKNOLOJI ARSIVI

Yakindan bakis

Sementelenmis karbir (WC-Co), tungsten
karbir (WC) ve kobaltin (Co) bir alagimidir.
WC ana bilesen olmakla birlikte kobalt
yapistirict gorevi gormektedir. Genel olarak

WC  parcaciklari  kicildikce malzeme
sertlesir.  Kobalt miktari fazlalastikca
sertlik seviyesi azalir  Sementelenmis

karbur sert fakat kirilgandir, bu nedenle
sertlik ve toklugun amaclanan kullanim
dogrultusunda  dengelenmesi  &nemlidir.

semente edilmis karbir
materyellerinin Uretim asamas|

Sementelenmis karblr UGretimi, tungsten
cevherinin geri donistirilmesiyle baslar.
Bu adimi karbonlastirma, presleme ve
sinterleme takip eder. Mitsubishi Materials;
malzeme tasarimi, Uretim ve Griin yonetimini
kapsayan bitiinlesmis bir sirec araciligiyla
surekli stabil ozelliklere sahip uriinler sunar.

Buna ek olarak sirket, malzeme tasarimlari
icin ham maddelere uygun sekilde kullanimlar
gelistirebilir; bu da gelistirmenin esnekligini
arttirir ve piyasada lider olan yeni Grinlerin
uretilmesini mumkdn kilar.

Karbiir Malzemenin Uretim Siirecleri

Geridonisim -

e

Tungsten minerah Yeniden Uretim

() - &
T

Karistirma Presleme

B

Tungsten tozu
Karbon tozu

X}
>>*'ﬁ'*>

(XX

Sinterleme

(XX

Sicak Izostatik
Presleme

Tungsten Karbir tozu
Titanyum Karbiir tozu
= Tantal Karbirtozu

Kobalt tozu
X/ e
A —
i > _—v, o
—
Kontrol Etme Uriinler

1989 ~

Parmak frezeler, 1980'li yillarin basinda yiiksek
hiz celigi malzemelerinden retilmekteydi.
Sementelenmis  karblr parmak frezelerin
henliz gelistirilmeye basladifi bir donemde,
yerel olarak ayda 700.000 adet dretilen
parmak frezelerin pazardaki payl yalniza
%5'ti. Bu donemde Mitsubishi Materialsa
ait ilk cok ince sementelenmis karbir
olan UF20/UF30 serisi  kullanitmaktayd.
Bu seri, ylksek hiz celifi malzemelerle
kullanildiginda kirilmayi engelleyen glicli yapisi
nedeniyle tercih edilmekteydi. Fakat serinin
yiksek kobalt icerikli alasimlar icin yetersiz
oldugu anlasildi.  Sementelenmis  karbur
parmak frezelerin yaygin sekilde kullanilir hale
getirmek icin, asinma direncinin gelistirilmesi
gerekiyordu. TUm sementelenmis karbur
ureticileri, yeni ince parcacikli sementelenmis
karbir alasimlarinin gelistirilmesi icin rekabete
girdi. 1980’lerin sonunda asagi yukari tim
ureticiler, Uretmekte olduklari parmak frezeler
icin hangi temel bilesenlerin kullanilacagina
karar vermisti. Mitsubishi Materials, cok cesitli
ikesme uygulamalarina yanit vermek icin cok
yonliligiin pesinden gitti ve kesme kenarinda

Bolum

aira dist bir tokluga sahip ok yonli bir
oyuncu olan TF1a'n piyasaya sunulmasi

sertlikten cok toklugu givence altina alan
bir malzeme tasarimini secti. Ayrica, grup
sirketlerimizden biri olan Japan New Metals Co.,
Ltd. ile birlikte gelistirilen cok ince parcacikli WC
tozunu da kullandik ve 1989'da, sertlik ve tokluk
arasinda carpici bir dengeye sahip giclu bir
sementelenmis karbiir olan TF15 kalitesi tretildi.
Mitsubishi Materials, sementelenmis karbiir
frezelerin kullanimini desteklemek ve pazari
biyitmek icin  TF15%, kendi driinlerinde
kullanmaya ek olarak diger freze ucu
ureticilerine de tanitti ve serinin, Japonya'daki
ureticiler tarafindan hemen kabul edildigi
gorildi. Ceyrek yiizyili askin bir siiredir, WSTAR
yekpare matakp serisi ve VP15TF, Miracle
Coating ile kapli genel kullanima uygun uclar
gibi drtinlerin yerine TF15'in kullanimi artti ve bu,
TF15'i sementelenmis karbiir sektoriinde Gnemli
bir Uriin haline getirdi. Buna ek olarak TF15,
mevcut sementelenmis karbir frezelerde temel
malzeme olarak kullanilmaktadir. Bunun, TF15'in
malzeme tasariminin Ustiinligiini gosterdigine

inaniyoruz. Uriinlerimizin ve tasarimlarimizin
kalitesinden ~ gurur  duymaktayiz.  Sahip
oldugumuz bu kalite; bizim her daim stabil
ve ylksek performansli urinler yaparak
miisterilerimizin  ihtiyaclarini  karsilamamizi
kolaylastiriyor.
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1989 ~

MF10, baskili devre kartlarinda delikler agmak
icin kullanilan minyatir delme uclarina ait
bliyimekte olan pazari hedefleyerek TF15'le
neredeyse ayni anda piyasaya suruldd.
Sementelenmis karbir frezeler ve standart
frezeler, birbirlerinden farkli ozelliklere
sahiptir. Oldukca kati ve sert olmalari
nedeniyle kullanima uygun malzemelerdir.
Pahali devre kartlarinda delikler acmak
icin kullanilacak takimlarin sahip olmasi
gereken en onemli durum, glicli olmalari
ve kolayca kirilmamalaridir. Buna ek olarak,
actiklart  deliklerin  hassasiyetleri  kesin
net olmalidir. Standart capli takimimiz
HTi10, kiciuk capli takimlarimiz ise
UF20ydi. Fakat, ne HTi10'un dayaniminin
ne de UF20'nin rijitliginin devre kartlarinin

Bolim

gereksinimleri  icin  yeterli  olmadigi
anlasildi.  Biitiinlestirildiginde  dayanimi
yeterince yiiksek olan yeni malzemeler

gerekliydi. Sementelenmis karbiir alasimini

gelistirmekteki  orijinal  hedefimiz  olan

1999 ~

1990'larin sonlarinda elektronik cihazlarin
kullaniminin  artmasiyla birlikte standart
capli minyatir matkaplara olan talep, daha
kiiclik capli MF107a olan talebe gore artis
gosterdi. Ayni donemde devre kartlari da
oldukca sertlestirildi ve bu durum HTi10'un
gelistirilmesini gerektirdi. SF10 gelistirilirken,
minyatir matkap malzemelerinde ince
parcaciklar popilerken biz, daha sert bir
malzeme tasarimi tercih ettik. Bu, MF10'un

Bolum

MF10: Ince parcacikli sementelenmis karbiiriin
standardi - Takim gucunde carpici bir artis

kusurlari en aza indirme konusu lzerine
odaklandik. Gevrek sementelenmis karbirin
dayanimi en kiiclik ic hatalardan bile
etkilenir. Sementelenmis karbir alasimlarin
toz  metalurjisi yontemiyle Uretilmeleri
nedeniyle,iretim  sirecinde ne  kadar
dikkat edilirse edilsin mikrogozenekler
kalacaktir. Bu probleme vyanit vermek
icin sinterleme teknolojisinde dnemli bir
ilerlemeye ihtiyac duyuldu. Buna benzer
kusurlari onleyebilsek bile, bilesenler esit
olmayan parcalari iceriyorsa, mukavemet
cesitliliklerini azaltmak oldukca zor oluyordu.
Buna coziim getirmek adina, Japan New
Metals Co., Ltd. ile standart WC tozuna gore
daha kiciik parcacik boyutlarina sahip olan
ince parcacikli WC tozunu gelistirmek icin
gliclerimizi birlestirdik. Ayni zamanda, mikro
gozenekleri en aza indirmek icin sinterleme
teknolojimizi basarili bir sekilde gelistirdik.

Sonug, glicli ve rijid MF10 oldu. MF10,
kiciik capli minyatiir matkap piyasasinda
kendine sabit bir konum edindi. Dahasi,
super sertlikteki celikleri islemedeki Ustiin
performansi, TF15'in  zayifigindan dogan
ihtiyaclara yanit verdi. O giinden beri, MF10
super sertlikteki celikler icin, TF15 ise genel
kullanimlarda kullanilmaktadir.

R & 2 y A

L0000 AS

"
™

SF10: Standart capli minyatir matkaplar icin

klresel bir standart

gelistirilme sirecinde elde edilen iretim
teknolojisi ile stabil bir mukavemet kazandi
ve devre karti dolgularinin aciga cikarttigi
kesme kenarindaki ufalanmayr dusurdu.
Standart capli SF10, Mitsubishi Materials'a ek
olarak bircok baska minyatlr matkap Ureticisi
tarafindan kullanilmistir ve temel bir malzeme
olarak kullanilmaya devam etmektedir.

Sementelenmis karbur malzemenin tarihine bakis

70 UF alasiminin piyasaya sirilmesi

piyasaya surilmesi

alasiminin piyasaya sirilmesi

89 Sert sementelenmis karbir alasimi TF15in

MF10 ince parcacikli sementelenmis karbir

99 Standart minyatlir matkaplara yonelik
malzeme SF 10°un piyasaya srilmesi

minyatir

kaydetti

’I 2 Oldukca kiciik caplarda (@0,15'in altinda)
matkaplar
malzemelerin ticarilestirilmesi

Malzeme Uretimi teknolojisi, kompozit minyatir
matkap gelisimiyle birlikte onemli bir ilerleme

ince parcacikli semente karbiir, Mitsubishi Materials Kobe Tools
Corporation (giinimiizdeki Akashi Fabrikasi) ile ortak bir proje olarak,
yiksek mukavemetli celik Impact Miracle'in islenmesi icin ticarilestirildi.

09 MP8010: Yiiksek mukavemetli celiklerin islenmesi icin, Impact Miracle
malzeme teknolojisini kullanan PVD semente karbur

icin kullanilan
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TEKNOLOJI ARSIVI

2000 ~

Kobelconun Takim Departmani (ginimiizde,
Akashi  Fabrikasi), Mitsubishi Materials
Kobe Tools Corporation olarak 2000 yilinda
Mitsubishi Materials grubuna dahil edildi.
Kobelco'nun giicli yani, ylksek sertlikte
celiklerin  islenmesine  uygun  parmak
frezeleriydi. Birlikte calismanin giiclinden

Bolum

ve Mitsubishi Materialsin sahip oldugu
malzeme  teknolojisinden  yararlanmak
icin, parmak  frezeleri gelistirmek

adina ortak bir vyenilikci proje baslattik.
Kobelco, Mitsubishi Materialsin MF10'una
denk, ince parcacikli  sementelenmis
karbir KRZX8'i kullaniyordu. HRC60 sinifi
kalip celiklerine yanit verebilmek icin
malzemenin sertligini arttirmak gerekiyordu.

2012 ~

Bolim

Glnlimizde minyatir matkap gelistirmek iki
yonll bir sirectir. Bir yandan standart capli
matkaplar yayginlasmisken, diger yandan
kicik capli matkaplarin boyutlari daha
da kucllmustir. Biz, caplari 0,15 mm'nin
altinda  olan matkaplar  Uretiyoruz.
Oldukca kicik caplara sahip matkaplar,
sadece birkac pm eninde merkezlere
sahiptir. MF10a donistlirmek icin
100'den fazla WC parcacigi yerlestirmek
imkansizdir. Buradaki en blyik mesele,
seri Uretime uygun bir teknolojiye sahip
olmaktir. ~ WC  parcacklart 0,1 um
boyutundayken lretim yapmak giderek
daha zor hale gelmektedir. Daha kicik
parcaciklar  kolayca  katilasmakta ve
reaktiflikleri ylikselmektedir; bu da alasim
homojenligiyle catismaktadir.

Impact Miracle: Mitsubishi Materials
Kobe Tools Corporation ile ortak
olarak gelistirilmis olan stper

yuksek sertlikte malzeme

Bunlara ek olarak, parmak frezelerde
kullanilabilmeleri icin kesme kenarlarinin
sertliginden emin olmamiz gerekiyordu.
Ayrica, sementelenmis karbir parcaciklarinin
boyutlarini yari yarilya azaltmamiz
gerekliydi. Buna ulasmak icin, WC tozu
parcaciklarinin  boyutunu yariya indirmek
zorundaydik ve parcacik boyutu dagiliminin
da az olmasi gerekliydi. Piyasada bu
gereklilikleri  karsilayacak WC  tozlari
olmadigi icin, Japan New Metals ile ortak

bir  sekilde
ortalama
parcacik bo-
yutu 0,1 pm
olacak ince parcacikli WC tozlari gelistirmek
tzerine calistik. Bu yeni toz MF10%a kiyasla
hem cok daha fazla sertlik, hem de esit
derecede saglamlik ozellikleri — gosterdi.
Bu toz, 2005te piyasaya surllen Impact
Miracle serisinin tretiminde temel malzeme
olarak kullanildi.

Yeni nesil ince parcacikli sementelenmis

karburun gelistirilmesi

Minyatir matkap malzemelerini etkileyen
dolayli etkiler de sorun teskil etmektedir.
2000'lerin baslarinda WC icerik fiyatlarinda
gorilen dik ylkselis, sementelenmis
karbirden yapilan yekpare matkaplardan,
celik sap ve sementelenmis karbir kesme
kenarlarina sahip kompozit matkaplara
gecisi tesvik etmistir. 2000°lerin sonlarina
dogru, 2 mm sap capli matkaplar haricinde
neredeyse tim matkaplar kompozit olarak
uretilmekteydi. Bu, daha kiciik capli ve
daha uzun boylu matkaplarin iretilmesini
hizlandirdi. Ayni zamanda matkap retiminin
zorlugunu da artirdi.  Sonuc  olarak
karistirma, haddeleme ve sinterleme gibi
tim islemlerimizde kullandigimiz teknolojiyi
onemli olcude gelistirmeye ihtiyac duyduk.
Bu teknik ilerleme sayesinde gelistirdigimiz

yeni malzemeler, 2012 yilinda bazi ireticiler
tarafindan benimsendi ama, matkaplarimizin
popilerligini arttirmak icin daha cok
calismamiz gerekiyor.

Sementelenmis karbiir malzemesinin yiizyilin
son ceyregindeki gelisimine yeniden bakis

Uriin  gelistirme  siirecimizin ~ gecmisine
geri donip baktigimizda, glclimiziin ham

maddelerden malzeme lretme becerimiz
oldugunun farkina variyoruz. Uriinlerimiz,
ham  madde  gelistirmenin  malzeme

tasarimina yansitilmasinin birer sonucudur.
Sementelenmis karbur Urtinlerimizin
popllerliginin  de  siirekli stabil kalan
kalitelerine dayandigina inaniyoruz. Yiksek
guvenilirlik, sadece malzeme tasariminda

degil, ham maddelerin uretiminde ve yiiksek
hassasiyetli rtin imalatinda da Ust diizey bir
kalite yonetimi gerektirir. Uriinlerin yapildigi
malzemeler Urettigimiz her seyin temelini
olustururken, kusur ve hatalari saklamamiz
olasi dedgildir. Fakat, sementelenmis karbiirlerin
gelistirilmesindeki asil zevkli kisim da budur.
Bugiine kadar biriktirdi§imiz giicli yanlarimizi
kullanarak, sementelenmis karburin
potansiyelinin pesinde olmaya devam edecegiz.
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Mitsubishi Valencia
Egitim Merkezi

“Bilgi alisverisini
kolaylastirmak
amaciyla, egitimin;
istege gore
diizenlenmesi ve
misteriye yakinligi

tUzerine odaklaniyoruz.”

Stephan Hulverscheidt
M-VEC Mudiri

M-VEC: Egitimin, dunyasd

e gisseldelgecerliligini

]
|

=7

Stirduren endUstri&elhlz [lEYolillisma merkezi

Avrupa'da ylksek teknolojiyle uretim gerceklestirme bilgileri sunarak
Mitsubishi Materials'in teknolojilerini tamamlayan bir egitim enstitiisu.

Teoriyle pratigin bulusmasi
Mitsubishi ~ Valencia ~ Egitim  Merkezi
(M-VEC]  2008'de  kuruldu.  Oncelikli

hedefi, teknik ilgi alanlarini belirlemek ve
Avrupa genelindeki distributor, calisan ve
musterilerin egitimle ilgili ihtiyaclarina
yanit vermekti. Stratejik acidan, Avrupa
pazari icin yekpare karbur takimlarin ve
hem kaplamali hem de kaplamasiz kesici
uclarin  Uretildigi  Mitsubishi  Materials
uretim sahasina ylrime mesafesinde olan
Ispanya’nin Valencia kentinde kurulmustur.

Merkez gunimizde glcli egitimsel
karakterini  korurken, ayni zamanda
AR-GE icin uygulama testleri, teknik

destek ve misteri danismanligi gibi cesitli
hizmetler de sunmaktadir.

M-VEC, modern bir isleme salonunu, kiicik
ve orta boyutlu egitim gruplarini (en fazla 36
kisi) agirlayabilecegi iki adet tam donanimli
egitim salonunu ve bir takim sergileme
salonunu icine barindirir. Bu ozellikler
merkezin, isleme sureclerinin  teorik
temellerini derin uygulama kavrayislariyla

birlestirerek  cok  cesitli  ihtiyaclara
yanit verebilmesini saglamaktadir.
E§itim programlari, bireysel talepleri

karsilamak icin tasarlanan oturumlarla,
teori ve pratik arasindaki derin iliski
vurgulanarakyil boyunca devam etmektedir.
“M-VEC fikrini ilk olarak ortaya
attigimizda  karsilastigimiz  en  buyuk
zorluk, binayl operasyonel hale getirirken
ayni zamanda surdirulebilir gelistirme

planlarimizi desteklemeye devam
etmek oldu. Merkezimizi rakiplerimizin
merkezlerinden farkli kilmak ve egitimin
etkisini  maksimuma cikarmak icin,
egitim materyal ve kaynaklarini bu amac
dogrultusunda optimize ederek daha cok
kisiye 6zel egitim verme ve misteriyakinligi
uzerine odaklandik; ogrenme verimliligi
icin de ziyaretci gruplarinin makul
buyuklikte kalmasini sagladik. Sonuc
olarak egitime katilanlarin bircogunun
zaten kendi uygulama alanlarinda uzman
olmasi sayesinde yiiksek kaliteli teknik
tartismalar yuritmemiz mumkin oluyor,
bu da bilgi alisverisini cok daha
kolaylastiriyor.” seklinde belirtiyor
merkezin mudurligint yapan Stephan
Hulverscheidt.

Programin su ankitasarim ve icerigi, isleme
teknolojileri, yeni ortaya cikan kesici takim
trendleri ve metal isciligi sektoriindeki
yeniliklerde gorilen degisiklikleri
yansitmaktadir.  Secilen yeni takimlar,
geometriler ve kaplama teknolojileri,
resmen lanse edilmeden once, M-VEC'de
egitimsel amaclarla gosterilmekte ve
miusterilerin taleplerine uygun sekilde
degistirilmektedir.

M-VEC calisanlarinin bilgileri miisterilerin
egitim ihtiyaclariylaicice

Eddie Melero ve German Cabot (sirketteki
sirasiyla 7. ve 3. yillar) merkezde
makine operatorligu yapmaktalar.




“Her yil Avrupa'nin dort bir yanindan en

son isleme teknolojilerini  kesfetmek
ve takimlarimizin performanslari
hakkinda daha fazla sey ogrenmek
isteyen katilimcilari  agirliyoruz. Eddie,
“Ayrica  Valencia Teknik  Universitesi
ogrencileriyleegitimoturumlarinadaolanak
taniyoruz; fakat baslica odagimiz, Avrupali
musterilerimiz  ve  distributorlerimize
egitim ve danismanlik saglamak.” diyor.
Eddie ayrica, “Bazen miusterilerimize
takimlarimizin yapabildiklerini gostermek
icin birkac deneme gerceklestirdigimiz
durumlar oluyor; sertlestirilmis celik
Uzerinde yekpare karblr matkaplarla
hassas delikler islemek icin basarili bir
cozim bulmak zorunda kaldigimizda da
olay bu sekildeydi, Eddie, “Bu olayda, plastik
parca uretimi yapan miusterimiz, ejektor
igneleri icin en fazla 30xg derinliginde
1 - 3mm arasi delikler delinmesi talebinde
bulundu. Kaliplama islemi sirasinda sicak
sivi malzeme kalibin icine dokulir ve kisa
bir soguma suresinden sonra kaliplama
takimi acilir; ejektor igneleri de bitmis
parcanin kaliptan cikarilmasinda kullanilir.
Bu igneler icin gereken delikler dairesellik,
cap, duzlik, konum toleransi ve pirizsiiz
bir finis ylzeyi acisindan son derece
hassas olmak zorundadir. i$lem, AR-GE
Departmanrnin  bu uygulama icin ozel
olarak uretilmis olan matkap prototiplerini
hazirlamasiyla basladi ve sonrasinda hangi
tipin daha uygun oldugunu ve en iyi kesme
sartlarini bulmak icin arastirma yapmak
zorundaydilar. itk arastirmalarimizin
ardindan, son testler mdusterinin Uretim

| Mitsubishi Valencia Egitim Merkezi

2 TANITIM GOSTERISI 3

1 EGITIM

LoKumA

ST WAL

fabrikasinda basariyla yuriatalda.
Misteri artik bu uygulama icin yogun
bir sekilde bu matkaplari kullaniyor
ve hem Uretkenlik hem de bitmis urln
kalitesini ylkseltmek konusunda basari

sagladi.  Bulgular  oldukca  basaril
oldu ve bu matkabin su anda standart
urln portfoyumizde vyerini almasiyla

sonucland.” seklinde acikliyor.
German da “Her bir MMC Avrupa ofisinin

tesisleri  Ucretsiz  kullanabilmesi  ve
egitim  hedeflerini  bireysel ihtiyaclara
gore  sekillendirebilmesi,  merkezimin

sahip oldugu en buyiik degerdir. MMC'nin
yetkilendirilmis egitimcileri, egitim
materyallerini gerekli sekilde duzenler
ve biz de tam olarak ihtiyac duyduklari
konulari hazirlayarak gerekli teknik destedi
saglariz.” seklinde onayliyor.

Stephan s6zl, “Egitim materyallerimizin
kalitesini, gecerliligini ve kullanistiigini
devamli olarak gelistirmeye cabaliyoruz.
Dinya’'dakidiger Mitsubishi Materials teknik
merkezleriyle (Japonya, Amerika, Tayland
ve Cin) teknolojik gelismeler ve pazar
bilgileri ile ilgili sirekli bilgi alisverisini
surdurerek, glinimuzin yuksek teknolojiye
sahip kiresel ortamiyla ayni tempoda
ilerlemek icin cabaliyoruz. M-VEC projesinin
basarisi kanitlandi ve bu sayede gelecek
yillarda genisletilip zenginlestirilmeyi hak
etti.” seklinde noktaliyor. £

YOZININYH

“Enyeni isleme teknolojileri hakkinda
egitim vermek icin Avrupa'nin dort bir
yanindan katiimcilara kapimizi aciyoruz.”

German Cabot (solda), Eddie Melero (sagda)
M-VEC Makine Operatorleri

FORUM
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Dsik frekansli titresimle talas kirma

Oncelikli olarak degisen talas kontrolij

Talas kontrold, otomobil parcalarinin
uretiminde kullanilan kictuk otomatik
tornalama makinelerinin kullaniminda ve
Osteoartrit cihazlariyla tibbi ekipmanlarin
uretimindeki parcalarin ayrintil
islenmesindeki 6nemli problemlerden
biridir. Talas atilmiyor veya iyi kontrol
edilmiyorsa bu durumda talas sikisabilir
ve  takim omrinin ~ azalmasina,
parcanin yuzeyinin bozulmasina hatta
makine arizalarina neden olabilir.

Diger bir deyisle talas kontroll; takim
omrini uzatmak, istikrarli bir kalite
saglamak ve  makine  operasyon
degerlerini iyilestirmek konularinda en
onemli faktordur. Talas kiricili uclar ve
yiksek basincli sogutucular talaslari
dogrudan kirar. Citizen Makine, diisik
frekansli titresimle kesme teknolojisiyle
talas kontrolinde tamamen yeni bir
yaklasim izledi. 2013 sonbaharinda Citizen
Makine, bu teknolojiden yararlanan bir

Dusuk frekansli titresimle kesme LFV*
(Low Frequency Vibration Cutting)

Citizen Machinery'nin benzersiz kontrol
teknolojisi, ana eksen  donuslyle
servo ekseninin titresimini eszamanli
hale getiriyor. LFV, talaslari ufak
parcalar haline kirarak operasyon

sirasinda bu talaslari tahliye eder. Bu,
kesilmesi zor malzemelerin islenmesi
ve derin delik acilmasi sirasinda
talas  sikismasindan  kaynaklanan
tim problemlere yanit olmaktadir.

B Ana eksenin donlsi ve disik frekansli titresim
dalgasiyla eszamanlihale getirilen Z ekseniyonli hareket

Eksen
hareketi (mm)
A
0.03 ------ommmeem e
Talas iretmeyen
2 notrlestirme alani
Ol 002 cmmm oo
E‘ 2.donls
) sirasindaki
2| gop femealam T T
™ 1. tur sirasindaki isleme alani
1 1

2.dons sirasindaki
isleme alani ve
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Ana eksen fazi (derece)

*Disiik frekansli titresimle kesme (LFV-Low Frequency Vibration Cutting) Citizen Holdings Co.,
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makinenin tanitimini  yaptiginda hem
anavataninda hem de diger Ulkelerde
dikkatleri Uzerine topladi. Mitsubishi
Materials Satis Bolimi'nden Yoshimitsu
Oita ve Mitsubishi Materials Gelistirme
Bolumi'nden Akira Sato, diistik frekansli
titresimle kesme teknolojisinin konseptive
gelecegi hakkinda goriisme yapmak icin
Citizen Makine Gelistirme Bolumi'nden
Takaichi Nakaya ve Kazuhiko Sannomiya'y
ziyaret etti.

LFV en gelismis isleme teknolojisidir ve
genis cesitlilikte kesme malzemelerine
ve geometrilere uygulanabilme
avantajina sahiptir.

B Kesme goriintisi

s »
y

Ltd.'nin tescilli markasidir.



Talaslari tamamen
kirmak icin
notrlestirmenin

uygulanmasi

Oita (Mitsubishi Materials): Talas
kontrolu, takim Ureticilerinin cozmesi
gereken onemli bir problemdir ve
Citizen'n  makine gelistirme alanina
duydugum ilginin kokleri bu probleme
uzanmaktadir.

Nakaya [Citizen Machinery): Her
sey miusterimizden gelen bir talep
ve LFV uygulanmasini iceren baz
onerilerle basladi. Talas kontroliintn
gerekli oldugunun farkindaydik ve
tartismalarimiz LFV'nin  bize ¢ozim
saglayacagi fikriyle sonuclandi; bu da
ortak bir gelistirme lzerinde calismamiz
destekledi.

Sato [Mitsubishi Materials): Genel
olarak takimlarda titresim olmamalidir,
degil mi?

Nakaya: Elbette. Takimlarinin
titrememesi onemlidir. Misteri LFV ile
ilgili talebini ilettiinde, hassas olarak
islemeyi surdirmenin  mumkin olup
olmayacagini ve makinenin titresime
dayanip dayanamayacagini merak ettim.
—— -

Yag deligi matkaplarini kullanan derin delik delme yontemi Kirilan talaslar,

Bununla birlikte, LFV teknolojisinin sahip
oldugu potansiyelin farkina vardim ve bu
da bana bu teknik gelistirme Uzerinde
calismam icin ihtiyacim olan ©zgiveni
sagladi.

Sato: Otomatiklesen uretim hatlariyla
birlikte olusan en bilylk problem
talas kontroliidur ve talaslarla ilgili en
buyuk problem ise takimlara verdikleri
hasardir. Talas kontroluyle ilgili, sert finis
yuzeyi ve kisalan takim omriu gibi bircok
baska problem de mevcuttur.

Oita: Otomatik torna tezgahlarinda seri
uretim  parcalarinin  islenmesindeki

verimliligin (maliyetin) anahtari isleme
operasyonu oranlaridir. Talaslar bir kez
makineye sikistiginda, talaslarin akisi

matkabin helislerinden yukariya dogru tahliye edilir, bu da talas sikismalarini onler.

Kesilmesi zor malzemelerin kesilmesi kolay
malzemelere donustugu bir doneme gecis

2014'te Citizen Makine, LFV'ye sahip iki
eksenli torna VCO3'U piyasaya sundu.
VCO03'Un gelistirilmesinde karsilastiginiz
en biyuk zorluk neydi?

Nakaya: VCO3'lin baslica ozellikleri 27.
sayfanin alt kisminda gosteriliyor. Temel
konsept, takimgelistirilmesinde  sifir
titresim saglamaktir.

Bu nedenle, gercekten titresime neden
olmaya calisma fikrini kabul etmek
bizim icin baslangicta oldukca gic
oldu. Anlatmak istedigim sey su ki, LFV
titresim frekansi her bir bilesenin
titresimiyle eslesirse, makinenin
kendisi de titrer ve isleme olanaksiz hale
gelir. Buna ragmen biz, bu gelistirme

degisir ve bu da ylzeyin zarar gormesine
neden olur. En koti senaryoda bu durum
makinenin durmasina neden olabilir.
Talaslari guvenli bir sekilde tahliye
edebildiginizde finis yuzeyleri glivence
altinaalinir,isleme sirasindaolusan genel
problemler azalir ve genel verimlilik
artar. LFV oldukca iyi sonuclar elde
etmemizi sagliyor ve LFV'yi kullandigimiz
icin gercekten cok mutluyuz.

Nakaya: LFV kullanarak gelistirdigimiz
kesme islemlerinin, kesme sirasinda
notrlestirme  kullanarak  talaslarin
kiriip tahliye edilmesini mimkin hale
getirdigini, kesme kenarindaki sicaklik
artislarini onledigini ve daha uzun takim
omurleri sagladigini disliniyoruz.

len

LFV tarafindan (retilen
talaslar

Uzerinde ilerlemeye devam ettik. LFV
talaslari tamamen  kirabilir,  belirli
sartlarda kesme direncini azaltabilir,
kesme kenarindaki sicakligi dusurebilir
ve takim Omrinu uzatabilir. LFV'nin
uretim icin yenilikci bir ¢cozim oldugu
kanitlanmistir.
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Sannomiya (Citizen Makine):
Gelistirdigimiz teknoloji misterilerimiz
icin  sorunlari  cozebiliyorsa, harika
bir sey basardigimizi hissederim. LFV
teknolojisinin - musterilerimizi  mutlu
ettigini gormek bizim icin biyulk bir zevk
ve Urin, piyasaya sunuldugundan beri
oldukca begeni topladi.

Gelecekte iiretimin nasil degisecegini
diisiiniiyorsunuz?

Nakaya: Citizen Machinery, 2013 yilinda is
konsepti olarak “Ko No Ryosan™* hedefini
yani Citizen tarzinda misteri eksenli
uretim olarak belirlemistir. Bu konsept
miusteri odakli Uretim icin yenilikci Gretimi
desteklemektedir ve hem seri hem de
kiicuk parti Uretimlerinde ayni verimlilik
dizeyinin garantisini vererek yuksek
uretkenligi yakalamak icin kurulmustur.
Uriin - gruplarinda genis cesitlilikte
formlar ve malzemeler islenecektir; bu
da, LFV gibi her malzeme ve isleme uyan
ortak bir talas kontrolu gerektirmektedir.
Bu konsepti genisletmek icin yeni isleme
teknolojilerinin  gelistirilmesine devam
etmeliyiz.

I

(Solda) Takaichi Nakaya,Gelistirme ve Tasarim Departmani Miidir Yardimcisi,

Gelistirme Bolimd, Citizen Machinery Co., Ltd.

(Sagda) Kazuhiko Sannomiya, Cozim Gelistirme Bolimi Sefi

Gelistirme Bolimd, Citizen Machinery Co., Ltd.

Sannomiya: Teknolojimiziyakin gelecekte,
kesilmesi zor malzemeleri kesilmesi
kolay malzemelere donustirmek icin
genisletme hayalini kuruyoruz. LFV talas
boylarini onemli olcide kisaltti ve talas
dolasmasini kesilmesi zor malzemelerde
dahi daha aza indirdi, boylece talaslarin
temizlenmesi kolaylasti. Ayrica talas
boylarinda gorilen bu kisalma, geri
donistimciler tarafindan talaslarin daha
kolay alinmasini saglayarak LFV ‘yi cevre

dostu yapiyor.

Nakaya: LFV'nin isleme teknolojisini
onemli oranda degistirecegine
inaniyorum. LFV  konseptine, takim

geometrilerine ve tasarim degisikliklerine

bagli olarak ve talas dolasmasini sifira
indirmemizle beraber, tasarim esnekligi
de artabilecektir. Gelecek potansiyellerle
dolu. Uzerinde calistigimiz bircok farkl
fikir mevcut ve takim dreticileri de
arastirma ve gelistirme ile mutlaka
mesgul olacaklardir.

Oita: Ureticilerle takim geometrileri,
tasarim  ve parcalari uzerinde
tartismaya devam eder ve teknoloji
ile bireysel takimlar arasindaki ideal
eslesmeyi  belirleyebilirsek, yenilikler
gerceklesecektin. ~ Bu da  Uretim
sahalarinda isleme stratejilerini  koklu
olarak degistirecektir.

VCO3: Yuksek hassasiyet icin bir mekanizma

VCO3, zamana bagli i1sil yer degistirmeyi
ve isleme Isisinin makine govdesine
iletilmesini  onlemek icin  gereken
simetrik Isitma sistemi cercevesi ve
yatagl, kanat tipi kafa ve sogutucu dis
tank gibi temel ozelliklere sahiptir.
Yerlesik motoru basincli  sogutma
fonksiyonuyla donatilmistir, kayissizdir
ve titresime karsi direnclidir; bu da
sorunsuz bir donme ve oldukca hassas
bir sekilde urtn bicimlendirmesi saglar.
Cevresinde yer alan giris cikis haznesi
ve yuksek hizli kizak yiikleyici, sadece
3,5 saniyelik hizmet suresiyle genis
cesitlilikte sistematik otomasyona yanit
verebilmektedir.

eden

*Ko No Ryosan, miisteri eksenli pazarlama, Citizen Holdings Co., Ltd.nin tescilli markasidir.
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m Kanat tipi kafa
Ana eksenin sadece kanat bolimi kayisa bagldir,
bu da kol merkezinin havada kalmasini saglar.
Yap, esit 1si Uretimine izin vererek isinin kafa kismina
iletilmesini onler.

H Simetrik 1sitma sistemi

Simetrik yapiya sahip birlesik bir dokim taban,
kusursuz simetrik bir 1si iletimi saglar. Bu da, s
Uretiminin isleme hassasiyetine olan etkisini hafifletir.

u Dis tank

Sogutucu tank, sogutucudan ve kesme Isisini absorbe
talaslardan gelen isinin  etkisini  azaltmak
amaciyla makine govdesinden ayri tutulmak icin,
makine ayaklari arasina yerlestirilmistir.



(Solda) Yoshimitsu Oita, Middr, i§ Gelistirme ve Planlama Departmani, Satis Bélim, Advanced Materials

& Tools Company, Mitsubishi Materials Corporation

(Sagda) Akira Sato, Matkap, CBN & PCD Uriin Gelistirme Merkezi, Arastirma ve Gelistirme Balimd,
Advanced Materials & Tools Company, Mitsubishi Materials Corporation

Nakaya: Biyik boyutlu makinelerin
uretiminde, Uretim sirasinda talaslarin
manuel olarak temizlenebilmesi icin

kapak operatorler tarafindan acik
birakildiginda, guvenlik  bir  sorun
haline  geliyor.  Operatorler  bunu,

sikisan talaslardan dogacak hasarlari
engellemek icin yapsalar da bu oldukca
tehlikelidir. LFV, givenli ve otomatik bir
makine islemini mimkin kilmak icin
kusursuzbirtalas kontroli sunuyor. Diger
uretim islemlerinde de guvenli bir isleyisi
desteklemek icin, VC03'te kullandigimiz
LFV teknolojisini diger makineler icin de
genisletmeye devam edecegiz.

Sato: Ayrica misterilerimizin  bakis
acilarini da goz onlne alarak takim
gelistirmeye caba sarf ediyoruz ve diinya
genelinde Uretim sahalari icin deger
tasiyacak yenilikci isleme yontemleri
sunmak istiyoruz.

Oita: Mitsubishi Materials, modern bir
kesme kenari teknolojisi gelistirme ekibi

kurdu ve genc miihendislerimiz de takim
gelistirme surecine dahil oldular.

Sato: LFV  teknolojisi  talaslarin
tamamiyla tahliye edilmesini mimkin
hale getirdi; bu da bize, o6zel olarak
LFV kesmeye yonelik takimlar gibi cok
cesitli fonksiyonlara sahip yeni takimlar

Dislk frekansli titresimle kesme makinesi:
VC03

uretebilmenin ~ mimkin  oldugunu
gosterdi. Bu tarz yeni teknolojilerin
ve makine takimlarinin ilerleyisini

dikkate alarak, mdusterilerimizin uretim
sahalarinda kullanisli olacak takimlar
gelistirmeyi surdlrmeyi cok isteriz.
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UKIYO-E

M

Geleneksel bir Japon sanati olan Ukiyo-e,
dlinyanin dort bir yaninda oldukca uin sahibidir.
Japonya kapilarinin dis ticarete kapatildigi
Edo Doneminin Tenna Zamani (1681-1684)
sirasinda Edo’'da (glinimiizdeki Tokyo) ortaya
cikmistir.

Ukiyo, dlimden sonraki yasam karsisinda
fiziksel dinyanin kederini ifade etmektedir.
Edo Donemi’'nde gecicilik fikri, hayati 6limin
verecegi kurtulustan once yasanan aci cekme
suresi olarak gormek yerine, tadi cikarilmasi
gereken bir zaman olarak gormeye dogru
bir disince degisikligine tesvik etmistir.
Sanatcilarin gunlik hayattaki kisi ve olaylart
konu etmeye baslamalariyla bu konsept dlinya
sanatina da yayilmistir. Bu eserlerin bircogu,
daha sonraki dénemlerde halki eglendirmek
icin rengarenk parcalar olarak basilmaya
dogru evrimlesen tek renkli mirekkep
gravir baskilardi. Ukiyo-e pop art akimina da
oncilik etmistir.

0 donemin baslica eglenceleri, sanatcilarin
Bijin-ga (glizel kadin portreleri) ve Yakusha-e
(kabuki aktérlerinin portreleri) gibi Ukiyo-e
baskilarinda resmettigi ruhsatli genelevlerde
ve tiyatro performanslarinda bulunmaktaydi.
Bunlar cok hizli bir sekilde poplilerlik kazandi.
Ayni donemde Ukiyo-e baskilari, Edoyu
ziyaret eden kisiler arasinda bir hatira esyasi
olarak da popiilerlesti, bu da Ukiyo-e'nin diger
bélgelere yayilmasini sagladi.

Gravur baski

ve resimler

itk Ukiyo-e eserleri, Sumizuri-e [tek renkli
gravir baskilar]) olarak adlandirilan siyah
miurekkep baskilardi. Eserlerde zamanla cok
glizel renklerin kullanilmaya baslanmasiyla

degisen tarz, su an Ukiyo-e baskilari
olarak bildigimiz eserlerin  baslangicini
olusturdu. Edo Doénemi'nin ortalarinda,

cok renkli gravir baskilar Nishiki-e adiyla
toplu olarak Uretilmekteydi. Bu Ukiyo-€'ler
yayinevleri (Hanmoto), ressamlar (Eshi,
gravir sanatcilari (Horishi) ve baskicilar
(Surishi) tarafindan ortak projeler olarak
Uretildiler.

Hokusai Katsushika'ya Ait Otuz Alti
Fuji Dagi Manzarasi

Ukiyo-e baskilarin Japonya disina ilk olarak
cktigi  donem, Japonya'nin  kapilarinin
dis ticarete neredeyse tamamen kapali
oldugu bir dénemdi. Eski Ukiyo-e baskilari,
Japonya'nin o donemde ticaret yaptigi tek
tlke olan Hollanda'ya ihrac edilen seramikleri
paketlemek icin kullanilmaktaydi. Bu Ukiyo-e
baskilari 19. yuzyilin sonlarinda oldukca saygi
gormekteydi ve Japonya dis ticarete kapilarini
actiginda, cok sayida Ukiyo-e baskisi son
derece popiiler oldugu Avrupa dlkelerine
ihrac edildi. Japon kiltlirinu diger ulkelere
tanitmak konusunda 6nemli bir rol oynayan
Ukiyo-e baskilari, glinimizde Avrupa ve
ABD'deki miizelerde sergilenmektedir.

Vincent van Gogh ve Ukiyo-g baskilar

Japonya'nin 19. yizyiin sonunda diinyaya
acilmasiyla birlikte geleneksel Japon sanat,
moda ve estetik anlayisi, Japonizm olarak
bilinen bir akimla Bati kiltlriini etkilemeye
basladi. Ukiyo-e 6zellikle, Ukiyo-e baskilarinin
hevesli bir koleksiyoncusu olan ve yoksullugun
esiginde yasamasina ragmen cok sayida
Ukiyo-e baskisi satin almis olan Vincent van
Gogh da dahil olmak Ulzere bircok ressam,
yazar, sair ve miuzisyenin ilgisini cekmistir.
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Vincentvan Gogh ve erkek kardesi Theororous
van Gogh tarafindan toplanmis olan yaklasik
500 adet Ukiyo-e baskisi, Amsterdam’daki Van
Gogh Mizesi'nde sergilenmektedir. Ukiyo-e
ayrica sanatcinin isleri iizerinde de giicli bir
etki sahibi olmustur. Sanatcinin eserlerinden
biri olan “ Peré Tanguy'un Portresi “ eserinin
arka planinda, Hiroshige Utagawanin
eserlerinin bir kopyasi olan Ukiyo-e baskilari
gorilmektedir.

Peré Tanguy'un Portresi, Vincent van Gogh




Graviir sanatcilannin kullandij araclar

Ukiyo-e baskilariyayinevleri, ressamlar, graviir sanatcilari
ve baskicilar tarafindan ortak olarak yirditilen projelerdir.
Gravir sanatcisi baski icin ahsap lzerine bir resim oyar.

Gravlr sanatcilart icin en onemli sey kullandiklari
araclardir. Cizgileri oymak icin bir bicak, cizgi kenarlari
icin bir yassi keski, genis ve diiz alanlar icin yuvarlak
keski ve kiictk alanlar icin bir diiz keski. Bicak, bunlarin
arasinda en onemli olan aractir. Sanatci, baski kalibinin

Gravur sanatcisi David Bull ile roportaj

yanina bir bileme tasi koyar ve calismasi sirasinda bicagin
kenarlarini keskinlestirir. Oyma sanatina hakim olmak,
bicaklari rahat bir sekilde kullanmayi gerektirir ve bunu
iyice 6grenmek genellikle yillar alir.

Dinyanin dért bir yanindan cok sayida insanin ilgisini
toplayan Ukiyo-e baskilari, yalnizca sanatcinin hassas
teknigine degil, kusursuz araclara da ihtiyac duyar.

Ukiyo-e ve diger geleneksel gravur baski cesitliliklerini genisletmek
icin yeni trend ve kilturleri hissetmek istiyorum.

Geleneksel Japon gravir baskilariyla ilk defa 28 yasimda,
Kanada'nin  Toronto kentinde bir mizik magazasinda
calisirken karsilastim. Kiiclik bir galerinin 6niinden gecerken
Ustlinde “Japon Graviir Baskilari” yazan bir tabela goziime
carpti. Edo (1603-1868) ve Meiji (1868-1902) donemlerinden
Ukiyo-e baskilarini gordim ve giizelliklerinden adeta
bydlendim.

35 yasimdayken graviir baski Uzerine egitim almak icin
Japonya'ya tasindim. Bir yandan ingilizce dersleri vererek,
Ukiyo-e de dahil olmak lizere eski graviir baskilarin yeniden
basilmasi tizerinde calistim. Japonya'daki ticlinci yilim olan
1989'da, Edo Donemi’'nde yasamis bir baski sanatcisi olan
Shunso Katsukawa'ya ait Nishiki Hyakunin Ishu Azuma
eserini de icinde barindiran 10 yillk bir yeniden baski
projesine dahil oldum. Bir graviir baski sanatcisi olma
yolunda ilerlemeye bu projeyle basladim. Bu 10 yillik projeyi
1998 yiinda tamamladim ve bir sergi diizenledim. Cok sayida
insan ve medya calismami gérmek icin bir araya geldi.

Bugiinlerde, Edo ve Meiji Dénemlerine ait Ukiyo-e'lerin
yeniden baskisiyla ugrasirken bir yandan da orijinal
Ukiyo-e baskilari yapiyorum. ABD'de yasayan bir cizer
olan Jed Henry'nin resimlerinden yola cikarak, bir Ukiyo-e
Kahramanlari serisi seklinde graviir baskilari yapmaya
baslayali dort yil oldu. Bu durum, Ukiyo-e'yi taninmis
Japon bilgisayar oyunu karakterleri haline getirdi. Ukiyo-e
Kahramanlari, Japon popiiler kiiltiiri ve geleneksel gravir
baskilarin bir birlesimidir. Yurtdisinda da oldukca saygl
gortyorlar ve ABD de dahil olmak Uzere diinya capinda 60
farkli tilkeden online olarak siparis aliyorlar.

Ukiyo-e 6ziinu giinimiz yasantisindan alir. Edo Donemi'nde
Ukiyo-e sanatini icra eden insanlar, zamanlarinin trendlerini
ve popliler konularini ifade etmek icin yenilikei teknikler
kullanmislardi. Biz de Ukiyo-e ve diger geleneksel gravir
baski olasiliklarini genisletmek icin isimizde yeni trend ve
kilttrleri gostermek istiyoruz.

David Bull ve Jed Henry'ye ait online
olarak satilan popliler eserler

1951 yilinda ingiltere’de dogdu.

5yasindayken Kanada'ya tasindi.

Japon gravir baskilariyla ilk defa 28 yasindayken tanisti.
1986'da Japonya'ya tasindi.

1989 ve 1998 yillari arasinda, Edo Donemi'nde yasamis bir baski sanatcisi
olan Shunso Katsukawa'ya ait Nishiki Hyakunin Ishu Azuma eserinin
yeniden baskisini gerceklestirerek (in kazandi.

2014 yiinda Asakusa’da Mokuhankan'i acti. Ressamlar, graviir sanatcilar
ve baski sanatcilariyla is birligi icinde Edo Donemi'ne ait graviir baskilari
yeniden basmakta ve orijinal Ukiyo-€'ler yaratmaktadir.

Diinyamizda yasanan degisiklikler

Bir haritaya g6z atmak icin durmak,
insanlarla goriismek icin zaman ve
yer belirlemek ya da faks tizerinden
gonderilen bir mesaji teyit etmek icin
bir telefon gériismesi yapmak, 20 yil
once calismaya basladigimda oldukca
yaygin seylerdi; fakat bunlar simdiden
alisilmadik eylemler haline geldi.

Oniimiizdeki 20 yil icinde de diinyamiz
carpici bir sekilde degisecek,
giinlimiizde ender rastlanan yapay
eklem ve omurilik implantlari gibi
uygulamalar birer rutin halini alacaktir.
Yapay eklem fonksiyonlarinin artisina
bagli olarak, hareket seceneklerimiz
artabilir ve birbiri ardina yeni spor
kurallari yazilabilir.

Kesilmesi zor malzemelerin kesilmesi
kolay malzemelere doniistiriilmesi,
kesici takimlar tizerine calisan bircok
miihendis ve makine takimi dreticisinin
cozmek igin cok calistigi oldukca
karmasik bir problemdir. Bazilari bunun
basarilmasinin miimkiin olmadigini
disiinebilir, fakat tarihteki coskulu
mucitler her seferinde yeni diinyalarin
kapilarini aralamislardir. Umarim

ki bundan yirmi yil sonra bu basyazi
notunu okudugumda “kesilmesi zor
malzemeler” ile ilgili animi hatirlarim.
Umarim diinyamizi degistirebilecek
seyler yapabilirim.

“Your Global Craftsman Studio”
Hideyuki Ozawa, Yazi Isleri Departmani

Your Global Craftsman Studio Cilt.3
Diizenleme ve Basim

Departmani Planlama ve Yonetim
Departmani, Electronic Materials
& Components Company,
Mitsubishi Materials Corporation

Bu site iceriginin, metnin ve resimlerin
izinsiz kopyalanmasi ve cogaltilmasi
kesinlikle yasaktir. Bu dokiimanda yer
alan MIRACLE, Mitsubishi Materials
Corporation’in kaytli ticari markasidir.



Mitsubishi Materials yalnizca bir takim iireticisi degildir.
Misterilerin zorluklarina hemen yanit vermeye ve profesyonel
uzmanlarimiz ile basarilarina katkida bulunmaya soz verdik.

Misterilerimiz icin kiresel olcekte benzersiz bir hizmet olan
“your personal craftsman studio”u sunan tek takim (reticisi
olmak icin miicadele ediyoruz.

Burada;

En ileri teknolojileri ve Urinleri bulabilirsiniz.

istediginiz zaman dinyanin istediginiz yerinden coziimlere
ulasabilirsiniz.

En yeni teknoloji trendleri ve Uriin yenilikleri icin duydugumuz
heyecani paylasabilirsiniz.

Burasi miisterilerimizin ihtiyaclarini karsilamak icin onlarla
birlikte heyecan verici coziimler uzerine kafa yordugumuz ve bu
cozumleri paylastigimiz, yarattigimiz ve birlikte gelistirdigimiz bir
atolyedir.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
MITSUBISHI MATERIALS

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

Logomuzun anlami

Logomuzda, bir dairenin Uzerinde duran, el
ele tutusmus insanlar gosterilmektedir. Daire,
dinyayr temsil etmektedir. El ele tutusmak,
misterilerimizle “el ele” biiyime, basarma ve
dinya genelindeki performansi gelistirmek
icin kendileri ile yakin calisma taahhitimizi
yansitmaktadir.

Logonun  sekli, cesitli fikirleri  kapsar.
Mitsubishi Materials temsil eden biyik “M”
harfi ile birlikte “kesici takimlar” gérintisini
yakalar. Ayrica ustalik tutkumuzu sembolize eden
bir alevi de gosterir.

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS
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