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Zerspanung in der
Medizintechnik
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LEISTUNG IM FOKUS
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MODERNSTE TECHNIK

Bearbeitung im niedrigen
Vibrationsfrequenzbereich
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Geschichte der kontinuierlichen
Weiterentwicklung der Hartmetalle
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Die Philosophie des Wa - Ukiyo-e

modernste Bearbeitungstechnologien
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Fumio Tsurumaki,
Geschaftsfiihrer der
Mitsubishi Materials
Corporation, Vorstands-
vorsitzender Advanced
Materials & Tools Company

1 YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

Nur wenige verstehen die enge Beziehung zwischen
Werkzeugen und medizinischer Pflege. Als ich nach
meinem Eintritt in die Mitsubishi Materials Corporation
der Hartmetallwerkzeugabteilung zugeteilt wurde
und eine erste Einweisung erhielt, zeigte uns der
Schulungsleiter das Bild eines Obstmessers beim
Schalen eines Apfels. Er sagte uns, dass der Apfel
fur das zu schneidende Material und das Messer fir
das Schneidwerkzeug stehe. In der Humanmedizin
ist das bearbeitete Material der menschliche Kérper
und das Werkzeug das Skalpell. Werkzeuge werden
in der Medizintechnik fir vielfdltige Zwecke wie die
Herstellung medizinischer Gerate, die Fertigung
von Humanimplantaten oder die Produktion von
Instrumenten fiir medizinische Verfahren eingesetzt.

Meine Schwiegermutter hatte vor einigen Jahren
ein Problem mit der Hiifte. Als ihr der Arzt erklarte,
dass bei dem nétigen Eingriff eine kleine Platte mit
Titanschrauben fixiert werden miisse, fragte ich mich,
ob diese Teile von uns oder vom Wettbewerb hergestellt
wordenwaren. Ich bin sehr stolz darauf, dass die von uns
gefertigten Teile eine wichtige Rolle bei der Behandlung
von Krankheiten und Verletzungen spielen und so die
Lebensqualitat der Patienten verbessern. Natirlich
flihle ich mit den Patienten. Aber ich freue mich auch,
dass ihnen durch meine Arbeit als Hersteller von
Werkzeugen und Teilen, die in der Medizin Verwendung
finden, geholfen werden kann. Die Aufgabe des Global
Craftsman Studios besteht darin, auf Fortschritte in der
Medizin zu reagieren und stets die besten Losungen und
Dienstleistungen anzubieten.



Willkommen in der spannenden Welt der
Mitsubishi Materials Corporation

Nachdem wir uns in den bisher erschienenen Ausgaben unseres
Magazins der Luft (Ausgabe 1, Luftfahrtindustrie] und der Erde
(Ausgabe 2, Automobilindustrie] gewidmet haben, wenden wir uns
mit dem vorliegenden Heft dem Menschen (Medizintechnik) zu.
So wie Flugzeuge und Autos die Schnelligkeit und Flexibilitat des
Transportwesens erhoht und unser Leben deutlich verbessert haben,
wurden auch in der Medizintechnik erhebliche Fortschritte erzielt.
Obwohl die Medizinindustrie bisher nicht als Hauptgeschaftsfeld fiir
Werkzeughersteller galt, hat der Beitrag, den unsere Werkzeuge hier
leisten, zum anhaltenden Fortschritt bei der Technologie und den Geraten
sowie der Entwicklung und der Kommerzialisierung neuer Materialien
fir medizinische Anwendungen gefiihrt. Als Branchenexperten legen
wir grof3en Wert darauf, unseren Kunden regelmaBig neue Losungen zur
Verfiigung zu stellen. Das zeigt auch die vorliegende Ausgabe, in der wir
uns mit verschiedenen Ansatzen mit der Medizintechnik befassen.

Hinter dem Erfolg der oben genannten Branchen stehen zahlreiche
Fortschritte bei innovativen Technologien, darauf beruhenden
Produktentwicklungen sowie technischen Entwicklungen, die die
Serienfertigung mit einer zuverlassig hohen Qualitdt ermdglichen.
Der Ursprung unserer Werkzeuge lasst sich bis in das antike Agypten
zuriickverfolgen, wo die maschinelle Bearbeitung ihren Anfang
nahm. Seither wurden durch die Entwicklung und Verbesserung der
Werkzeuggeometrien und Werkstoffe, der Werkzeugmaschinen und
Verarbeitungstechnologien viele Fortschritte erzielt. So hat etwa das vor
90 Jahren, im Jahr 1926, eingeflihrte Hartmetall die Metallzerspanung
dramatisch verandert. Bis heute werden die zugehorigen Technologien
fortlaufend verbessert und kontinuierlich neue Werkstoffe auf den
Markt gebracht, die in der Medizin Einsatz finden. Eine Betrachtung der
Geschichte dieser Fortschritte ist sehr aufschlussreich.

Seit der zweiten Halfte des vergangenen Jahres haben wir ganz neue
Moglichkeiten, unsere Kunden bei technischen Diskussionen und
Seminaren Uber unsere Werkzeugentwicklungsansatze zu informieren.

Bei diesen Anlassen hatten wir wiederholt Gelegenheit, unsere
Entwicklungsprinzipien und Zukunftsplane zu erlautern und tber
Produkte zu informieren, die sich in der Entwicklung befinden -
Informationen, die wir Gblicherweise nicht aus dem Unternehmen
herausgeben. Wir nutzen diese Gelegenheiten jedoch, um unseren
Kunden aktuelle Informationen zu Produktentwicklungen zu
vermitteln und noch engere Kundenbeziehungen zu etablieren. Wir
sind standig bestrebt, die Kommunikation mit unseren Kunden zu
verbessern. Daherfreuenwir uns tiber Erlauterungen und Anfragen
und nutzen sie bei der Entwicklung und Vermarktung einzigartiger
Produkte, weltweit fiihrender Technologien sowie individueller
Losungen und Dienstleistungen. Wir sind bestrebt, gemeinsam
mit unseren Kunden bahnbrechende Losungen zu entwickeln und
umzusetzen.

Fir den Erfolg unserer Kunden steht das Global Craftsman Studio
auch in Zukunft im Mittelpunkt unserer Aktivitaten. Freuen Sie sich
auf neue Entwicklungen und zukiinftige Erfolge.

Dr. Akira Osada,
General Manager Forschung & Entwicklung
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Der Markt fur medizinische Ausrustung bietet Wachstumschancen

Die Bevolkerungszunahme, das Wirtschafts-
wachstum in  Schwellenldandern und der
zunehmende Anteil alterer Menschen in
Industrielandern erzeugen fir die weltweite
Medizinindustrie eine stabile Nachfrage, vor
allem aber auch ein Wachstumspotenzial.
Lander mit hohem Pro-Kopf-Einkommen,
gut  entwickelten  Gesundheitssystemen
und medizinischen Einrichtungen wie die
USA, Westeuropa und Japan besitzen im
Bereich der medizinischen Gerate einen
Marktanteil von nahezu 80 %. Das hohe Maf3 an
Risikomanagement sowie der grofe zeitliche
und finanzielle Entwicklungsaufwand fir
medizinische Gerate fiihren dazu, dass die
meisten Marktanteile von grofien Herstellern
in den USA und Europa gehalten werden.
Gleichzeitig ist dieser Markt als Bereich mit
hohem Wertschopfungspotenzial anzusehen.
In Anbetracht der Preisbeschrankungen
in Entwicklungslandern und der Initiativen
zur Senkung der Gesundheitskosten in
Industrielandern  sind grofe Hersteller
heute zunehmend bemiiht, die Kosten durch
globale Ubernahmen zu senken. Immer mehr
Unternehmen streben in Zusammenarbeit mit
Herstellern, medizinischen Einrichtungen und
Forschungsinstituten in den USA und Europa

die  ErschlieBung neuer Markte an,
insbesondere in den asiatischen Entwicklungs-
landern. Hierzu zahlt insbesondere China,
wo der Bedarf an Medizintechnik am
starksten steigt. Dabei beschleunigt sich
die Globalisierung der Produktionsstatten
im gleichen MaB, wie es vormals in der
Automobilindustrie zu  beobachten war.

Weil sich medizinische Geradte aber von
pharmazeutischen Produkten unterscheiden,

missen Strukturen geschaffen werden,
die es ermdglichen, die kollaborativen
Vertriebsaktivitaten und den Erhalt

medizinischer Zulassungen in den einzelnen
Regionen zu vereinfachen und die Fahigkeiten
medizinischer Mitarbeiter zu verbessern.

Trendprognose fir den Medizintechnikmarkt
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Quelle: Mizuho Industrial Survey Vol. 49 der Mizuho Bank
*Zahlen flir und nach 2015 sind Prognosen von Mitsubishi Materials



Messgerate

Messgeréte fir biologische Phdnomene (CT, MRT etc.)
Inspektions- und Analysegerate fur Proben,
Diagnosesysteme etc.
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Analysegerate, Messinstrumente,
hauseigene Gerate etc.

Implantate und Spezialinstrumente

Implantate fur kiinstliche innere Organe und Assistenzsysteme
Behandlungsgerate, chirurgische Instrumente etc.
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Spezialinstrumente Z

Dentalsysteme

Die Entwicklung der Schwellenlander und die Altersverschiebung in den
Industrielandern sind Treiber des Marktwachstums
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Das aktuelle Bevolkerungswachstum
und das  wachsende  Pro-Kopf-
Einkommen in Schwellenlandern haben
die Nachfrage nach Haushaltsgeraten
und Kraftfahrzeugen schnell ansteigen
lassen. Im gleichen Zug weist die stetige
Verbesserung beim Lifestyle auf eine
erhohte Nachfrage in diesen Landern hin.

Prognose der Weltbevolkerungsentwicklung

In Millionen
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Prognosen zufolge wird sich in flihrenden
Landern die Alterungsrate von 2015 bis
2030 mehr als verdoppeln, sodass ein
stetiges Wachstum der Nachfrage nach
medizinischen Geraten und technischen
Innovationen zu erwarten ist. Zugleich
verbessern aktuelle Entwicklungen in
der Medizintechnik, die speziell auf die
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alternde Bevolkerung ausgerichtet sind,
die Lebensqualitat alterer Menschen.
Damit wird kunftig auch die Nachfrage
nach regenerativer Medizin mit dem
Schwerpunkt Wiederherstellung und
Aufrechterhaltung motorischer Funk-
tionen weiter ansteigen.
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Deutschland Il Indien
China
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Quelle: Anzahl der Personen im Alter von 65 Jahren oder alter im Vergleich zur
Gesamtbevélkerung aus der 2008-Revision der von den Vereinten Nationen
verdffentlichten Weltbevélkerungsprognosen (World Population Prospects)

Sonderbei

Quelle: Weltstatistik 2015 des Statistic Bureau,
Ministry of Internal Affairs and Communications

trag Zerspanung in der Medizintechnik -

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO



w
=
=
=
=
=
o
=
=
=
=
=

MARKTEINBLICKE MEDIZININDUSTRIE

Werkstoffe fur die Medizintechnik und ihre Bearbeitung

Achtzig Prozent der im Medizinbereich
nachgefragten, spanend bearbeiteten
Produkte beziehen sich auf Implantate
(Gelenk- und Dentalprothesen) sowie
traumatologische ~ und  chirurgische
Instrumente aus schwer bearbeitbaren
Werkstoffen wie Titan-, Edelstahl- und
Kobalt-Chrom-Legierungen. Anders als
herkommliche Erzeugnisse missen diese
medizinischen Produkte aus zugelassenen
Werkstoffen mit hochspezifischen Eigen-
schaften bestehen. Vergleichbar sind diese
Materialien denen, die fur die Herstellung
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Schraube

MP9015/
mMT9015

Gelenk

von Flugzeugteilen eingesetzt werden.
Auch sie werden aufgrund ihres geringen
Gewichts und ihrer hervorragenden
Korrosionsbestandigkeit ausgewahlt.
In jingster Zeit hat die Nachfrage nach
immer leichteren und langer haltbaren
Implantaten zu einem Wechsel von Titan-
hin zu Kobalt-Chrom-Legierungen gefihrt.
Diese Kobalt-Chrom-Legierungen weisen
eine sehr hohe mechanische Festigkeit auf,
haben jedoch den Nachteil, dass sie sich
im Vergleich zu Titanlegierungen nur sehr
schwer bearbeiten lassen.

Knie

So verkiirzen Kobalt-Chrom-Legierungen
die Nutzungsdauer von Schneidwerk-
zeugen gegenlber Titanwerkstoffen auf ein
Drittel. Neben Titan- und Kobalt-Chrom-
Legierungen werden fiir medizinische
Ausrustungen auch immer haufiger
CFRP- und Keramikwerkstoffe eingesetzt.
Die permanente Entwicklung neuer
Werkstoffe, die damit deutlich wird, stellt
flr die spanende Bearbeitung eine grofle
Herausforderung dar.

Dental i

Wirbelsaule

VPISTF / VPTIORT

&P

————————————————

Mini MWS

¢ Instrumente

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO



=
=
=
=
=
=
=
=
=
=}
=
=

Gefertigte Teile und vorrangige Materialien fur die regenerative Therapie

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

Ti-Legierung

Rostfrei-Legierung

Metallische Teile

¢ Co-Cr-Mo
Modellguss-
Legierung

Al-Legierung

* UHMWPE

Kunstharz Molekiilgewicht)

Nichtmetallische Teile

e Zirkoniumdioxid

Keramik ¢ Aluminiumoxid

Werkstoffe der Medizintechnik, die mit Werkzeugen von

(Gegossen, geschmiedet)

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

¢ Co-Cr-Mo
¢ PEEK * PEEK

(Polyethylen mit sehr hohem

Mitsubishi Materials zerspant werden

Die schwer zerspanbaren, speziell geformten Teile fiir medizinische Gerdte stellen die Bearbeitung vor komplexen
Herausforderungen. Die Erhohung der Bearbeitungseffizienz und die Verlangerung der Produktlebensdauer erfordern eine
ganzheitliche Betrachtung der Prozesse, angefangen bei CAD/CAM-Programmen bis hin zu den Schneidwerkzeugen.

Kobalt-Chrom-Legierungen

Von den Werkstoffen, die zur Herstellung
medizinischer Gerate eingesetzt werden,
sind Kobalt-Chrom-Legierungen am
schwierigsten zu zerspanen. Allerdings
weisen sie gegenuber Titanlegierungen
eine  hohere  Abriebfestigkeit  auf
und tragen so zur Verlangerung der
Produktlebensdauer bei. Dies ermdglicht
die Herstellung dunner Produkte wie
Gleitflachen in Gelenkprothesen und
kleiner Teile wie Wirbelsaulenimplantate
und Schrauben. AuBlerdem zeichnen
sich Kobalt-Chrom-Legierungen durch
hohe Zugfestigkeit aus und lassen sich
problemlos verschweiflen. Aus diesen
Grinden mussen bei der Zerspanung
Werkzeuge mithoherVerschleiffestigkeit
eingesetzt werden.

Titanlegierungen

Die Titanlegierung Ti-6Al-4V ist aufgrund
ihrer hervorragenden Biokompatibilitat
der am haufigsten verwendete Werkstoff
in der Medizintechnik. Titan hat eine
geringe Warmeleitfahigkeit, was bei
der Zerspanung zu hohe Temperaturen
fihrt. Aus diesem Grund miussen
Werkzeuge mit hoher Warmefestigkeit
eingesetzt sowie Geometrien verwendet
werden, welche die Warmeentwicklung
reduzieren.

o Ti-6Al-4V o Ti-6Al-4V
o reines Ti
» SUS630
» SUS420J2
» SUS440C
¢ Co-Cr-Mo

e A2000-Serie
¢ A6000-Serie

* GFRP ¢ Kunstharz
e CFRP * PMMA
e PEEK o Spezialkohlefaser

o Zirkoniumdioxid
o Aluminiumoxid

Edelstahle

Edelstahle werden haufig fur die
Fertigung von Kleinteilen eingesetzt.
Austenitische rostfreie Stahle (SUS315L/
SUS317L) und ausscheidungshértende
rostfreie  Stahle  (SUS630)  haben
vollig unterschiedliche Zerspanungs-
eigenschaften. So ist das Tieflochbohren
in  austenitische  Edelstahle  sehr
kompliziert, was mit der Form der
erzeugten Spane und ihrem Abtransport
zusammenhangt.

Sonderbeitrag

Zerspanung in der Medizintechnik ||
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Teil 1 - Laubscher (Schweiz)

Innovative Bearbeitung von Prazisionsteilen

fir medizinische Gerate

Massenfertigung von Prazisionsteilen

Die Fertigung von Prazisionsdrehteilen
im Kleinstbereich ist ein anspruchsvolles
Geschaft. Erst recht, wenn die
Bearbeitung bei einem Durchmesser von
0,3 mm beginnt und dabei anspruchsvolle
Materialien zu zerspanen sind. Laubscher
ist ein Fertigungsunternehmen  fiir
solche Prazisionsteile, die sich bis
42 mm  Durchmesser erstrecken.
Taglich produziert das Unternehmen
zwei Millionen einbaufertige Drehteile

bei Seriengrofien von 50 000 bis mehrere
Millionen Stiick pro Jahr. Gut die Halfte
der Drehteile, die Laubscher fertigt,
gehen in den Medizinbereich. Die andere
Halfte entfallt auf Branchen wie die
Uhren- und Automobilindustrie, Elektro-
und Gebadudetechnik. Dabei stellt sich das
280 Mitarbeiter zahlende Unternehmen
jeder Herausforderung, produziert im
Prinzip alles, was seine Kunden weltweit
wiinschen.

Streben nach hochster Qualitat und Leistung

Gefertigt wird im  schweizerischen
Tauffelen mit rund 500 Maschinen,
wovon allein 400 Drehmaschinen sind.
Weil der Durchmesserbereich  von
0,3 bis 42 mm und die wechselnde
Teilekomplexitat unterschiedliche Ferti-
gungskonzepte erfordern, reicht die
Bandbreite im Maschinenpark von Lang-
und Kurzdrehern iber Mehrspindler
bis hin zu Rundtaktmaschinen und
Bearbeitungszentren. ,Fir die Medizin-
technik fertigen wir eine grofie Bandbreite
von Produkten, die alle eines gemeinsam
haben: Sie verbleiben nicht im Kérper”,
erklart Manfred Laubscher, Direktor
Technik und Produktion bei Laubscher.
Angefangen bei  Komponenten  fir
Hlftoperationsgerate oder Gefafver-
schlusstechnik gehoren dazu auch Teile
von Operationsinstrumenten, die zum

Einsetzen von Stents verwendet werden,
oder Komponenten eines Soft-Inhalators
flr Asthmatiker. Die Tendenz zeigt hier
zunehmend in Richtung filigrane Teile,
woflr Materialien wie 1.4301 und 1.4305
bis hin zur 45er Klasse zu verarbeiten
sind. ,Um solche Teile mit konstanter
Qualitat fertigen zu konnen, brauchen wir
Werkzeuge in hochster Qualitat”, betont
Alain Kiener, Leiter Werkzeugbeschaffung
bei Laubscher. ,Es gibt zwar eine riesige
Bandbreite an  Werkzeugherstellern,
bei den Kleinstwerkzeugen reduziert
sich dieses Spektrum aber schnell auf
wenige Anbieter. Hinzu kommt, dass wir
auch auf Partner angewiesen sind, die
unsere Vorschlage aufnehmen und in
hoher Qualitat umsetzen. In Mitsubishi
Materials haben wir einen starken Partner
gefunden”, so Kiener.

Manfred Laubscher, Technologie- und Produktionsabteilungsleiter bei Laubscher

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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TEIL 1
TEIL?
TEIL3
TEIL 4
TEILS

Laubscher
Mediliant
Greatbatch Medical
Nexxt Spine
Willemin-Macodel

Die Nachfrage in der Medizintechnik
ist weltweit deutlich gestiegen. Jedes
hergestellte Teil leistet einen wichtigen
Beitrag zur Rettung von Menschenleben.
Diese Verantwortung erfordert eine anhal-
tend hohe Fertigungsqualitat und Prazision.
Das Gros der Medizintechnikhersteller ist
in Westeuropa und Nordamerika ansassig.
Fir diese Ausgabe haben wir fiinf grofie
Hersteller in der Schweiz, Frankreich und
den USA besucht und sie zu ihrer Beziehung
zu Mitsubishi Materials und dessen Beitrag zu
ihren Geschaftsaktivitaten befragt.

Langfristige Zusammenarbeit geplant

Universell einsetzbare Werkzeuge, mit
denen vorhandene Wendeschneidplatten in
Standzeit, Preisund Qualitatabgelostwerden
konnen, sucht Laubscher zur Fertigung
von Produkten fiir die Medizintechnik und
andere Industrien regelmaBig. Dabei soll die
Reproduzierbarkeit der Fertigung nahtlos
mit der Flexibilitdt und Wirtschaftlichkeit
der  Bearbeitung  verbunden  sein.
Dass Mitsubishi Materials neue 1S0-
Drehplatten  (DCMT11T304-MS  MP9015
und DCMT11T302-LS MP9015) fiir schwer
zerspanbare Materialien zum Test anbot,
nahm der Fertigungsbetrieb daher dankend
an. SchlieBlich wollte man wieder einmal
weiterkommen. , Als erstes haben wir dann
mit einer DCMT11-Platte ein Spezialteil fir
die Hydraulikindustrie geschlichtet, wobei
Automatenstahl ohne Blei zu bearbeiten
war", berichtet Kiener. . Der Erfolg war sofort
da. Also haben wir die Platte auf weiteren
Maschinen der Abteilung eingesetzt, was
ebenfalls gut lief.” Nicht nur, dass sich mit
der Al-Rich-beschichteten MP9015-Sorte
die Standzeit verdoppeln lie, auch die
Rauheitswerte und die optische Giite sowie
das Spanverhalten waren uber die gesamte
Serie deutlich besser. Aulerdem konnte mit
dem doppelten Vorschub gefahren werden.
Kein Wunder also, dass Kiener begeistert
war. ,Einen solchen Sprung gibt es heute
selten”, so der Werkzeugspezialist. ,Nach
den vielversprechenden Tests der Platten
werden wir sie im nachsten Schritt auch
in anderen Abteilungen und auf anderen
Maschinentypen einsetzen”, denkt Kiener
schon an den nachsten Schritt. Weil es sich
um einen haufig verwendeten Plattentyp

handelt, mdchte er sie maglichst zum
Universalwerkzeug fuir die gesamte
Produktpalette machen.

Der Fokus der weiteren Zusammenarbeit
liegt jedoch klar auf der Kleinstbearbeitung.
.Im Augenblick setzen wir die Werkzeuge
im Durchmesserbereich 3 bis 6 mm
zum Innendrehen ein”, halt Kiener fest.
JWir suchen aber dringend Werkzeuge,
die den Bereich von 0,3 bis 3 mm
abdecken. Hier versprechen wir uns von
der Zusammenarbeit mit Mitsubishi sehr
viel.” Dass der Werkzeugspezialist derzeit
sehr aktiv in der Weiterentwicklung von
Kleinstwerkzeugen ist, bestatigen auch
Kobi Tobler von Mitsubishi Materials und
Daniel Dietsch, Handelsvertreter von
Mitsubishi Materials in der Schweiz*.
Das Feedback einschlieflich der Wiinsche
und Verbesserungsvorschlage wird direkt
nach Japan weitergegeben. Unter Beruck-
sichtigung der Riickmeldungen startet
dann die Entwicklung und Herstellung der
gewunschten Werkzeuge. ,.Das ist fur uns
umso wichtiger, als sich die Bearbeitung
immer mehr zu den Klein- und Kleinstteilen
verlagert”, betont Laubscher. .In einer
langfristigen Partnerschaft mit Mitsubishi
Materials wollen wir Synergien austauschen
und attraktive Losungen  erarbeiten.
Hochinteressant ist Mitsubishi Materials
auch deshalb flir uns, weil eine sehr grofle
Produktpalette angeboten wird, die wir
fur die Bearbeitung von Teilen mehrerer
Industrien einsetzen konnen”, so Laubscher.

Website: www.laubscher-praezision.ch

*Six Sigma Tools ist ein autorisierter Vertriebshandler fiir Mitsubishi Materials-Werkzeuge in der Schweiz

[von links nach rechts) Daniel Dietsch, Six Sigma Tools, Alain Kiener, Werkzeugeinkaufsleiter bei Laubscher, Manfred
Laubscher, Leiter der Technologie- und Produktionsabteilung bei Laubscher, Marco Schneider, Maschinenfiihrer bei

Laubscher, Kobi Tobler, Ingenieur bei Mitsubishi Materials
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Teil 2 - Mediliant (Schweiz)

Partner fiir die Fertigung hochwertiger Implantate

Werkzeuge fiir die Kleinteilfertigung

Mitsubishi Materials bietet ein umfangreiches
Programm an  Miniaturwerkzeugen, mit
denen sich nahezu alle Zerspanungsfalle
abdecken lassen. So werden zum Beispiel
fur das Drehen mafigeschneiderte Losungen
zum Langsdrehen und Kopieren bis hin zum
Ein- und Abstechen oder Hinterdrehen
bereitgestellt. Wahrend die Innenbearbeitung
ab  einem  Werkzeugdurchmesser  von
2,2 mm beginnt, startet die Stechbearbeitung
ab Anstichbreiten von 0,3 mm und die
AufBenbearbeitung je nach Werkstiick ab
Durchmessern von 0,3 bis 0,5 mm.

Auf eine ahnliche Auswahl an Werkzeugen
konnen Anwender auch im Frasbereich zu-
greifen, wo VHM-Werkzeuge standardmafig ab
0,1 mm Durchmesser zur Verfligung stehen.
Dazu gehort etwa der VQXL-Mikrofraser
fur den Medizinbereich, der speziell zur
Kopfbearbeitung von Torx-Knochenschrauben
entwickelt wurde. Zwei Neuentwicklungen hat
das Fertigungsunternehmen Mediliant mit Sitz
im schweizerischen Le Locle im Medizinsektor
erfolgreich eingesetzt: unbeschichtete
Drehsorten der MP9000er Serie und einen
VHM-Fraser der Premiumserie VQ.

Verdreifachung der Werkzeugstandzeit

Im Drehbereich  zerspant ~ Mediliant
ublicherweise Durchmesser von 5 bis 16
mm, wobei vor allem Titan bearbeitet wird.
Titan war es auch, das mit dem Prototyp
einer  neuen  Wendeschneidplatte  von
Mitsubishi ~ Materials ~ gedreht  werden
sollte. .Diese Platte haben wir zum
Langdrehen kleiner Flansche eingesetzt”,
berichtet Nicolas Foulaz, Techniker in der
Drehabteilung. ,An diesen Flanschen, die
spater eine gewdlbte Schraube aufnehmen
missen, werden ein Durchmesser, eine
Flache und mehrere Radien gedreht.
Dabei diirfen die Uberginge zwischen den
Profilen keine Mangel aufweisen.” Weil bei
unterschiedlichen  Schnittgeschwindigkeiten
wenig Material abgedreht wird, muss zudem
sichergestellt werden, dass keine Wickelspane
die  Maschine  verstopfen.  Eingesetzt
wurden mit den Platten DCMT11T302-LS
MT9005 wund DCGT11T302-FS-P  MT9015
zwei  unbeschichtete  Drehsorten  der
MP9000er Serie. Inzwischen ist Foulaz von
den Platten begeistert: ,Der Spanbruch ist
hervorragend, und auch die Oberflache ist viel
besser als bei dem vorherigen Werkzeug.”
Die Erkenntnisse aus diesen Tests nutzt
Mitsubishi Materials schon langst wieder
fur die weitere Optimierung der Prototypen-
Werkzeuge und die Entwicklung neuer
Losungen.

Dass Mitsubishi Materials auch fir die
Fertigung grofRerer medizintechnischer Teile
hocheffiziente Werkzeuge anbietet, zeigt eine
Frasanwendung in Le Locle. Im Zuge der
kontinuierlichen Optimierung suchte Mediliant

hier ein Schruppwerkzeug mit langerer
Standzeit, um haufige Werkzeugwechsel und
damit verbundene Anpassungen zu vermeiden.
Gleichzeitig wollte man die Werkzeugkosten
pro produziertes Teil reduzieren. Bearbeitet
werden musste eine Knochenplatte aus Titan
Grad 5, die aus dem Ganzen zu schruppen
war. Weil Mediliant sowohl Maschinen mit
eher geringer als auch mit hoher Leistung
einsetzt, sollte die Verwendung des Frasers
auf beiden Maschinentypen maglich sein.
Mit dem neuen VQ-Fréser von Mitsubishi
Materials ist das heute kein Problem.
Vor allem konnten wir mit dem 12-mm-
Torusfraser, der mit einem Radius von
2,5 mm arbeitet, die Standzeit von vormals
200 Minuten auf 640 Minuten mehr
als verdreifachen” freut sich Nicolas
Pinguet, Techniker in der Frasabteilung.
Unter Zustimmung von Daniel Dietsch,
Handelsvertreter von Mitsubishi Materials
in der Schweiz*, erganzt Kobi Tobler von
Mitsubishi Materials: . Zu diesem Ergebnis
tragt die glatte Zero-p-Oberflache der
PVD-Beschichtung ebenso bei wie die
ausgesprochen scharfe Schneidkante.
AufBerdem bietet das Schruppwerkzeug durch
seine ungleiche Teilung und den ungleichen
Drall eine hohe Stabilitat.” Inzwischen setzt
Mediliant den Universal-Fraser fir die gesamte
Teilefamilie auf allen acht Frasmaschinen
des Unternehmens ein.

Mediliant wurde 1999 als Firma Depuy Ace
gegrindet und 2012 in die Firma Biomet
integriert, um 2014 schlieflich als Manage-
ment Buyout aus Biomet hervorzugehen.

*Six Sigma Tools ist ein autorisierter Vertriebshandler fir Mitsubishi Materials-Werkzeuge in der Schweiz
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Nicolas Foulaz, Ingenieur der Drehabteilung von Mediliant
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(3. von links) Arnaud Boujon, Leiter der Einkaufsabteilung, Mediliant
(3. von rechts) Nicolas Pinguet, Ingenieur der Abteilung fiir maschinelle Bearbeitung, Mediliant
(1. von rechts) Laurent Ferreux, Leiter der F&E- und Industrieabteilung, Mediliant

Mit 50 Mitarbeitern produziert das Unter-
nehmen jahrlich mehr als 500 000 Implantate,
die von Schrauben uber Platten und Nagel
bis hin zu Kafigen reichen und zum Grofteil
aus Titan, aber auch aus Inox und Kobalt-
Chrom-Legierungen gefertigt ~ werden.
Mediliant sieht in Mitsubishi Materials einen
langfristigen Technologiepartner, mit dem
man  ankommende  Fertigungsprobleme
gemeinsam losen will. ,Was uns als
Fertigungsunternehmen dabei  besonders
macht, ist die Lieferung aus einer Hand,
die eine vollstandige Prozesskette vom
Rohmaterial iiber die prazise Bearbeitung und

Sterilisierung der Teile bis zum umfassenden
Qualitdtsmanagement einschliet. Um dyna-
misch weiter zu wachsen, haben wir Mitsubishi
Materials als kompetenten Zulieferer und
Partner ausgewahlt”, betont Laurent Ferreux,
R&D und Industrial Director bei Mediliant.
Als weiteren Schritt plant das Unternehmen,
einen Schruppfréser mit 35 mm Schneidlange
durch einen VQ-Fraser mit Schruppprofil
von Mitsubishi Materials zu ersetzen, um
die Spane sicher abtransportieren und den
Produktionszyklus verkiirzen zu konnen.

Website: www.mediliant.com

Teil 3 - Greatbatch Medical (Frankreich)

Beschaffung der besten Prazisionswerkzeuge

2ur Produktivitatssteigerung

Spezialist fiir Implantate und Prothesen

Von der Schweiz fiihrte unser Weg nach
Frankreich, wo wir als dritte Station unserer
Reise das Werk von Greatbatch Medical in
Chaumont besuchten, das als technisches
Forschungs- und Entwicklungszentrum fir
Medizintechnik fungiert. Das angesehene
Unternehmen hat sich auf die Fertigung
orthopddischer Implantate und Prothesen
spezialisiert, deren Nachfrage mit der
weltweit immer alter werdenden Bevélkerung
stetig steigt. Das Unternehmen beschaftigt
10.000 Mitarbeiter in Europa und den USA.
Das Werk in Chaumont in der Champagne
ist eine wichtige Basis flr die Integer Group,

Neue Werkstoffe zerspanen

Richard Millot, Leiter der Abteilung fir
Maschinenwerkzeuge bei Greatbatch Medical,
betont: , Mitsubishi Materials ist fir uns ein
besonderer Geschaftspartner. Vor allem die
intensive Zusammenarbeit mit Bento Valenté,
dem technischen Koordinator fiir Mitsubishi
Materials in Frankreich, ist fiir uns sehr
wichtig. Seit Beginn der Zusammenarbeit
haben  unsere  Unternehmen intensiv
miteinander  kommuniziert. Zusatzlich
gestarkt haben unsere Partnerschaft Ansatze
zur Bearbeitung neuer Werkstoffe wie
Kobalt-Chrom-Legierungen und Polyether-
etherketon (PEEK)." Richard Millot fligt
hinzu: ,Diese Werkstoffe, die fur unser Werk
noch neu sind und deren Anwendung derzeit

die Huft-, Schulter- und Wirbelsaulen-
implantate produziert. Zugleich ist es ein
wesentliches Element der Management-
strategie des Mutterunternehmens.
Greatbatch Medical stellt derzeit neue
Mitarbeiter ein, investiert in Werk und
Ausstattung und vergroBert die Anlagen,
um die Wachstumsziele des aktuellen
Geschéftsplans umzusetzen und kiinftige
Gewinne zu sichern. Wir sprachen mit
den technischen Experten Richard Millot
und Benjamin Martin Uber ihre Ansatze
zur Anwendung neuer Werkstoffe und zur
Erhohung der Produktivitat im Werk.

ausgeweitet wird, bilden die Voraussetzung
fir  eine  Weiterentwicklung  unserer
Bearbeitungsprozesse. Mitsubishi Materials
liefert hier wichtige technische Unterstiitzung
und Verbesserungsvorschlage und entwickelt
fir uns  hochfunktionelle ~ Werkzeuge.
So ist zum Beispiel die Werkzeugauswahl
ein wichtiges Element zur Verbesserung
der Bearbeitung extrem dinner Teile
(01 mm Stérke) und schwer zerpanbarer
Werkstoffe.” Nach unserem Gespréch lud
uns Millot zu einer Besichtigung des Werks
von Greatbatch Medical ein, um einen Blick
auf die Ergebnisse unserer gemeinsamen
Entwicklung zu werfen.

(Links) Richard Millot, Experte fur Orthop&dietechnik bei Greatbatch Medical
(Rechts) Bento Valenté, Technischer Koordinator bei Mitsubishi Materials in Frankreich
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Unser Beitrag zu mehr Produktivitat

Die Umgebungstemperatur bei der Zerspanung
von Polyetheretherketon wird auf 21 Grad
Celsius gehalten. Die hier eingesetzten
hochprazisen Schaftfraser mit Eckenradius
(VCPSRB-Serie), die ab 0,6 mm Durchmesser
verflighar sind, reduzieren die Spanbildung
bei der Bearbeitung von Scheiben fiir
Halswirbelsaulenimplantate. ~ Zugleich ~ wird
die Prazision der Bearbeitung erhoht und die
Fertigung glatter Oberflachen ermdglicht.
.Diese Ergebnisse wurden durch die enge
Zusammenarbeit mit  Mitsubishi Materials
moglich, die uns auch geholfen hat, die
Produktivitdt zu erhéhen”, sagt Millot. Neben
dem VCPSRB-Fraser entschied sich Greatbatch
MedicalauchfirSmart-Miracle-Schaftfraser(VQ)
mit hoher Bestandigkeit gegen Verschweiflung
und fiir Vollhartmetall-Schaftfraser vom Typ
Impact Miracle (VF). Durch ihre optimierte Form
tragen diese Schaftfraser zu einer effizienten
Spanabfuhr bei und reduzieren Vibrationen -
zwei bei der Bearbeitung schwer zerspanbarer
Werkstoffe ~ unabdingbare  Eigenschaften.

Zukiinftige Entwicklung

Greatbatch Medical arbeitet aufler an
den laufenden Projekten auch an der
Entwicklung neuer Produkte, um die
Effizienz der Bearbeitungsprozesse zu
verbessern und um noch umfassender auf
die Bedirfnisse von Patienten eingehen
zu konnen. ,Um diese Ziele zu erreichen,
plant unser Produktionsteam, die Dienste

Die Beschichtung der Fraser zeichnet sich
durch eine hohe Abriebbestandigkeit aus,
was bei der Zerspanung dinner Platten aus
der  Kobalt-Chrom-Legierung mit  40-45
HRC zu sehr guten Ergebnissen gefiihrt hat.
.Die Nutzung von variabler Helix, die von Bento
Valenté vorgeschlagen wurde, fiihrte zu einer
erheblichen Reduzierung der Vibrationen,
sodass wir heute Titanlegierungen auf
einer leistungsfahigen  Werkzeugmaschine
mit  Vorschiiben groBer 1.000 mm/min
frasen konnen. Dies war mit den vorherigen
Werkzeugen nicht maglich. Zugleich sprachen
die Prifung der Werkzeugstandzeit und der
damit verbundenen Kosten ebenso fir die
Auswahl dieser Mitsubishi-Werkzeuge wie
Sicherheit und der Erfolg bei der Zerspanung
einer geharteten Flache”, so Martin. Auflerdem
ermoglicht beim Tieflochbohren die Verwendung
eines 30 X D MWS-Bohrers mit kleinem
Durchmesser (31,3 mm) und durchgehender
Kihlmittelbohrung  die  Reduzierung  der
Zykluszeit um 75 %.

des Mitsubishi Materials Technical Center in
Valencia, Spanien, zu nutzen.” Am Standort
soll so die Leistungsstarke der Werkzeuge
bei der Losung von Fertigungsproblemen
voll ausgespielt werden. Diese Kooperation
wird die Beziehungen zwischen Mitsubishi
Materials und Greatbatch Medical ein weiteres
Malintensivieren.

(Vordere Reihe, links) Eric Crosland, Technischer Leiter, Mitsubishi Materials in Frankreich
[Hintere Reihe, links) Stéphane Ligneul, Vertriebsleiter, Mitsubishi Materials in Frankreich
[Hintere Reihe, Mitte) Benjamin Martin, Technischer Experte, Greatbatch Medical

Teil 4 - Nexxt Spine (USA)

Hochprazise Werkzeuge fiir die Verbesserung

der Lebensqualitdt von Patienten

Hilfe fiir Patienten, die unter lahmenden
Wirbelsaulenerkrankungen leiden

Nach dem Aufenthalt in Frankreich reisten
wir in die USA, um Nexxt Spine in Indiana
zu  besuchen. Dieses Unternehmen fir
Medizintechnik hat sich der Verbesserung
der Lebensqualitit von Patienten  mit
ldhmenden Wirbelsaulenerkrankungen
verschrieben. Dafiir fertigt es in erster Linie
Knochenschrauben, Platten und Wirbelkérper-
implantate. Seit der Griindung im Jahr 2009
hat sich Nexxt Spine dank eines hochmodernen
Werks in Noblesville, IN, zu einem der
Marktfiihrer in diesem Bereich entwickelt.

Das Unternehmen hat ein integriertes
System  geschaffen, das  100% aller
Wirbelsdulenimplantate  und ~ 95%  aller
chirurgischen Instrumente produziert. Dabei
konzentriert es sich auf die Entwicklung von
Produkten, die durch Innovation effizientere
Verfahren ermoglichen. Wahrend unseres
Besuchs bei Nexxt Spine sprachen wir
mit Produktionsleiter Robert Thomas und
Verfahrenstechniker Beau Riser, die aktuelle
Anwendungen im Bereich der Wirbelsaule
und innovative Technologien erlauterten.




Robert Thomas, Produktionsleiter, Nexxt Spine

(Rechts) Dan McCloskey, Bereichsleiter, Mitsubishi Materials U.S.A.

Innovative Produkte schnell bereitstellen

Zum Produktprogramm von Nexxt Spine
gehoren hauptsachlich Knochenschrauben,
Platten und Wirbelkorperimplantate. Wir
fertigen aber auch spezielle Behalter an, die
alle Implantate enthalten”, fligt Robert Thomas
hinzu. ,Daflir setzen wir vorrangig Aluminium
und Polyetheretherketon ein. AuBerdem
bringen wir derzeit unter dem Namen
.Nanomatrix” ein neues Wirbelkdrperimplantat
heraus’, verrat Beau Riser. .Dieses
innovative Implantat, das sich noch in der

Entwicklungsphase befindet, weckte bereits
auf der NAS-Industriemesse (North American
Spine Society) reges Interesse.” Nexxt Spine
ist insofern ein einzigartiges Unternehmen,
als es die Kontrolle Uber den gesamten
Prozess von der Produktentwicklung bis zu
den ersten Fertigungslaufen des Endproduktes
Ubernimmt und damit effizienter als die
meisten anderen Hersteller in der Industrie
arbeitet. Riser beschreibt die Entwicklung
von Produkten durch Nexxt Spine so:

Qualitat und Stabilitat sind entscheidende Aspekte

Robert Thomas zum Beitrag von Mitsubishi
Materials zu den Leistungen von Nexxt Spine:
.Mitsubishi Materials entwickelt Produkte von
Weltrang. Innovation und Préazision stehen
dabei im Vordergrund. Die hohe Qualitat
und Stabilitat der Werkzeuge sind fiir Nexxt
Spine bei der Erfiillung der Kundenwiinsche

von grofiter Bedeutung. Die Produkte von
Mitsubishi Materials zeichnen sich durch
Leistungsmerkmale aus, die neue Mafistabe
fir den Wettbewerb setzen. Als wir zum
Beispiel versuchten, einen beschichteten
Schaftfraser mit kleinem Durchmesser fiir
einen neuen exotischen Werkstoff namens

Kooperation ist essentiell fiir technische Innovation

Was uns besonders interessierte, waren
Fortschritte und Innovationen, die in
Zusammenarbeit mit Mitsubishi Materials
erzielt wurden. ,.Ein Beispiel ist der erwahnte
Werkstoff Nitinol. Weil wir derzeit daran
arbeiten, verschiedene Produkte mit einer
Kobalt-Chrom-Legierung zu fertigen,
beauftragen wir Drittanbieter mit der
Lieferung von Werkzeugen. Nitinol ist ein
neues Material, das erst seit fiinf Jahren
auf dem Markt ist. Kobalt-Chrom ist zwar
schon langer am Markt verfiigbar, bis
heute ist die Bearbeitung aber hinsichtlich

(Mitte) Beau Riser, Prozessingenieur, Nexxt Spine

der Wiederholgenauigkeit sehr schwierig.
Dan McCloskey, Bereichsleiter  von
Mitsubishi Materials fiir Central Indiana,
empfahl fir die Bearbeitung einen Bohrer
mit einem Durchmesser von 1,5 mm und
einem Langen/Durchmesser Verhltnis von
20, um Tieflochbohrungen in das schwer
zerspanbare Material auszufiihren. Beim
Bohren in Propylux begann das Werkzeug
jedoch zu verlaufen, sodass die Bohrungen
zusammenliefen und das Teil nicht verwendet
werden konnte. Dan gab mir dann aber ein
neues Werkzeug.” Zur Charakterisierung der

JWir  sind  standig  bestrebt, unseren
Produktentwicklungsprozess zu verbessern.
So konnen wir Produkte mitunter um ein
Drittel oder die Halfte schneller als der
Industriestandard entwickeln. Effizienz
ist unser Schlissel bei der direkten
Zusammenarbeit mit Arzten, die spezielle
Anforderungen haben. Zugleich ermdglicht es
uns First-Tier-Technologie, bereits entwickelte
Konzepte an die Vorgaben des jeweiligen
Arztes anzupassen.”

Nitinol - eine Legierung mit Formgedachtnis
- einzusetzen, hatten wir mit einem No-
Name-Produkt Probleme. Ein Schaftfraser
von Mitsubishi mit einem Durchmesser von
0,35mm (0,014") hat das Problem dann gelést.”

Beziehung beider Unternehmen sagt Thomas
heute: ,Ich mag Dan. Er besucht uns haufiger
als die meisten seiner Wettbewerber. Und
er ist sehr hilfsbereit. Von daher stehen fir
unsere Zusammenarbeit alle Tiiren offen, und
ich sehe eine sehr erfolgreiche Zukunft fir
Mitsubishi Materials und Nexxt Spine. Ich freue
mich auf die zukinftige Kooperation unserer
fihrenden, wachsenden  Unternehmen.”
Und Beau Riser fiigt abschliefend hinzu:
.Ich kann Werkzeuge von Mitsubishi Materials
definitiv. empfehlen. Sie sind effizient,
zuverlassig und kostensparend.”

(Rechts) Hisashi Daiguji, Ingenieur, Mitsubishi Materials U.S.A.
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Teil 5 - Willemin-Macodel (USA)

Lebensrettende Innovationen dank Prézisionsbearbeitung

Produktion zahlreicher medizinischer Teile

Am Ende unserer Reise durch die Weltder
Medizintechnik besuchten wir Willemin-
Macodel, eineninder Schweizansassigen
Hersteller von Werkzeugmaschinen. In
Anlehnungan Delémont, den historischen
Produktionsstandort flir Maschinen,
lautet der Name des Unternehmens
tbersetzt: ,Maschine aus Delémont”.
Der fur seine Innovationen im Bereich
Zerspanung bekannte Hersteller bietet
hochprazise Produkte zur Fertigung
filigraner Teile. Vor dem Hintergrund der
Expansion Willemin-Macodelsinden USA
sprachen wir mit Anwendungsmanager
Jim Davis in Noblesville, IN. ,Als
Werkzeugmaschinenhersteller  bieten
wir passende Produkte fur alle Arten
von medizinischen Komponenten und
fir die gesamte Medizinindustrie.
Folglich beliefern wir eine Vielzahl von
Industriesektoren einschlieBlich Dental,
Wirbelsdule, Maxillofazial und grofle
Knochenwie Hiifte, Knie oder Ellenbogen.

AuBerdem bieten wir unseren Kunden
Anwendungs-,  Prozessentwicklungs-
und Testdienstleistungen sowie
schlusselfertige Prozesslosungen in
Verbindung mit der Lieferung einer
Werkzeugmaschine an. Kurzlich haben
wir eine Dentallosung zur Herstelllung
von Abutmente fertiggestellt. Dabei
handelt es sich um eine Maschine der
neuesten Generation, die landesweit
hohes Ansehen erregt hat. Geplant
ist bei dieser Anwendung der Einsatz
eines Smart-Miracle-Schaftfrasers
von Mitsubishi Materials mit dem
Durchmesser 0,5 mm.” Weil Willemin-
Macodel zudem Unternehmen Uberall in
den USA mit Forschung und Entwicklung
sowie Schulungsangeboten unterstiitzt,
betont Davis: ,Wenn ein Kunde nicht weif3,
wie er ein Teil herstellen soll oder es
schneller und kostengiinstiger herstellen
mochte, konnen wir einen robusteren
Prozess mit héherer Kapazitéat liefern.”

Hohe Qualitat und Prazision garantieren Sicherheit

Mit fast 20 Jahren Erfahrung mit
Langdrehmaschinen ist Jim Davis ein
Experte auf seinem Gebiet. Wir fragten
ihn, was er von den Werkzeugen von
Mitsubishi Materials halt. ,Kurz gesagt:
Sie lassen wunsere Maschinen gut
aussehen”, erklart er. .Die Werkzeuge
ermoglichen es unseren Kollegen,
schneller und mit hoheren Drehzahlen zu
arbeiten, weil die eingesetzten Substrate
hitze- und verschleif3fester, aber auch
weniger bruchanfallig sind. Auflerdem
schneiden die Werkzeuge sauberer, der
Rundlaufistbesserunddie Schleifqualitat

hoher, was flir bessere Oberflachen
sorgt. Bei anderen Schaftfrasern
mussten wir die Schlicht-Bearbeitung
wiederholen, um ein gutes Ergebnis zu
erzielen. Mit Produkten von Mitsubishi
Materials ist das nicht notwendig.
AuBlerdem bietet das Unternehmen die
besten Bohrer auf diesem Planeten”, fiigt
er dann noch hinzu. ,Bei der Bearbeitung
auf unseren CNC-Maschinen werden
nach dem Bohren oft Bohrstangen
oder Gewindefraser eingesetzt, um
eine Bohrung fertigzustellen oder es in
eine Gewindebohrung umzuwandeln.

3

Jim Davis, Anwendungsmanager bei Willemin-Macodel

Ein billiger Bohrer bricht hier haufig
ab und lost damit einen Dominoeffekt
aus: Erst bricht der Bohrer, dann
die Bohrstange und schlieflich der
Gewindefraser. Bleibt der Bohrer auch
noch stecken, wird alles beschadigt.
Das wird als .Unsetup” bezeichnet.
Ein hochwertiger Bohrer hat daher fur
uns hochste Prioritat. Die Verwendung
eines Qualitatsbohrers von Mitsubishi
Materials ist eine  preisginstige
Versicherung. Er wird halten. Und das ist
ein gutes Gefiihl."



Hochprazise Werkzeuge

fur die Qualitatserhohung

Eine hohe Leistungsfahigkeit bei der
Bearbeitung fiihrt immer zu besseren
Ergebnissen  fir  den  Patienten.
Hat zum Beispiel ein Implantat eine hoch-
wertigere Oberflache, wird es vom Korper
ublicherweise  besser angenommen.
Es taumelt weniger, was wiederum
die Operationsdauer verkirzt und den
Patienten weniger belastet. Mit anderen
Worten: Eine schnellere Fertigung der
Teile bei hoherer Prozesssicherheit
verbessert  das  Ergebnis.  Zum
Beitrag von Mitsubishi Materials fur
die Medizinindustrie sagt Jim Davis:
.Die Medizinbranche ist nicht mit der
Automobil- oder Luftfahrtindustrie zu
vergleichen. In der Luftfahrtindustrie
werden nicht selten mehrere hundert
Werkzeuge am gleichen Teil eingesetzt,
wobei immer der gleiche Werkzeugtyp
Anwendungfindet. Meistsind die Teile sehr
grof3. Die Automobilindustrie wiederum
ist sehr schnell und braucht tendenziell
pro Schicht einen Werkzeugwechsel.
Die Medizinindustrie hingegen fertigt
kleine Losgrofen, die mit demselben
Werkzeug hergestellt werden. Sie
produzieren 30 Teile hiervon, 20 davon
und 15 von dem. Dies erfordert haufiges
Umristen  und  zahlreiche  unter-
schiedliche Konfigurationen. Effektivitat
ist deshalb in der medizinischen Industrie
oft wichtiger als Effizienz. Ein Werkzeug,
von dem man weif3, dass es prozessicher
ist und sofort funktioniert, ohne dass erst
die optimalen Einstellungen gefunden
werden miussen, fihrt zu besseren

Ergebnissen, da es gleich eingesetzt
werden kann und so viel Zeit und Kosten
spart. Wenn man 30 Teile herstellt und
eine Minute pro Maschinenzyklus spart,
sind das nur 30 Minuten fiir den gesamten
Produktionslauf. ~ Doch ~ wenn  das
Einrichten einen ganzen Tag in Anspruch
nimmt, macht das einen groflen
Unterschied. Die meisten Hersteller in
den USA berechnen einen durch-
schnittlichen Stundensatz von 300 $
und mehr, fir Dentalprodukte sind es
gar 750 $. Zeit ist Geld! Die meisten
Werkzeuge der Konkurrenz missen nach
100 Teilen gewechselt werden. Werkzeuge
von Mitsubishi  Materials hingegen
sind erst nach 500 Teilen zu tauschen.
Allein schon beim Werkzeugwechsel
spart man so enorm Zeit. Werkzeuge
von Mitsubishi Materials sind perfekt

Medizinische Komponenten der Zukunft

.Die  Feinschlichtbearbeitung  wird
in  Zukunft  erheblich  zunehmen.
Das Gleiche gilt fiir den 3D-Druck von
Hiftgelenkpfannen - die Komponente
von Hiiftimplantaten, die das Kugelgelenk
oder Acetabulum ersetzt. Seit Kurzem

werden diese Pfannen auch sehrteuerim
3D-Druckverfahren hergestellt. Bislang
jedoch ermdoglicht diese Technologie
keine prazise Endbearbeitung. Kiinftig
allerdings werden sich auch glatte,
glanzende und prazise Teile mit

fir die Fertigung von Kleinteilen, wo
oft im Mikrometerbereich gearbeitet
wird. Zur Orientierung: Ein Blatt Papier
hat eine Starke von 100 Mikrometern.
Einige Teile mussen auf bis zu
10 Mikrometer genau gemessen und
gefertigt werden. Dies erfordert ein
sehr exaktes Vorgehen. So haben etwa
Vorrichtungen viele kleine Locher und
Merkmale, die an allen wichtigen Punkten
zumessen sind. Weil Prazision von grofiter
Bedeutung ist, haben die Rasterqualitat
des Werkzeugs und die Qualitat des
Schafts einen erheblichen Einfluss auf die
Gute des Endproduktes. Die hochprazisen
Werkzeuge von Mitsubishi Materials
funktionieren sehr gut und tragen effektiv
zur Verbesserung der Qualitat unserer
Arbeit bei.”

3D-Druckern herstellen lassen, und
medizinische  Komponenten werden
zweifellos noch kleiner und genauer zu
fertigen sein.”

SNY04 WI INNLSITT
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MITSUBISH

Ausgabe (3

Zinkprodukte fur die Anforderungen
der Region

Akita Smelter &
Refinery

Die Akita Smelter & Refinery wurde 1953 von der Mitsubishi Metal Mining Co.,
Ltd., dem Vorganger der Mitsubishi Materials Corporation, in Akita City errichtet.
Das Unternehmen hatte es sich zum Ziel gesetzt, die wachsende Nachfrage nach
Zink fur den Wiederaufbau nach dem Krieg zu decken. Sein schnelles Wachstum war
der hohen Qualitat seiner Elektrolytzink-Produktion zu verdanken. Die steigenden
Stromkosten und die stagnierenden Metallpreise in den 1980er und 1990er Jahren
zwangen das Unternehmen jedoch 1996, seine Elektrolytzink-Produktion einzustellen.
Konzerngesellschaften von Mitsubishi Materials nutzen den riesigen Standort heute
fir eine Vielzahl geschaftlicher Aktivitaten. Japan New Metals Co., Ltd. verwertet
Wolfram, ein fir die Herstellung von Hartmetallwerkzeugen verwendetes Material,
sodass dieser Standort eine wichtige Rolle fiir Mitsubishi Materials spielt.

50| [ELLEPPR L TIL

| Akita Smelter & Refinery kurz nach der Aufnahme des
| Betriebs (Herr Nakayama, der erste Direktor von Akita
- Smelter & Refinery, ist durch den Kreis markiert.)

Neues Hiitten- und Veredelungswerk
verleiht dem Wiederaufbau nach dem Krieg
neue Hoffnung

Zink wurde bereits vor unserer Zeitrechnung
mit Kupfer legiert, um Messing herzustellen.
Obwohl die Metallverhiittung bereits im
15. Jahrhundert entwickelt worden war,
fand sie in Japan erst im 20. Jahrhundert
Verbreitung. Die  Nachfrage  wuchs,
als japanische  Hersteller  begannen,
zinkbeschichteten  Stahl und  verzinkte
korrosionsbestandige ~ Werkstoffe  herzu-
stellen. Mitsubishi Mining Co., Ltd. begann
1934 im Verhiittungs- und Veredelungswerk
Naoshima und dem Abbaustandort Hosokura
mit der Zinkverhuttung. Das Werk in
Naoshima stellte den Betrieb zum Kriegsende
ein, doch das Werk in Hosokura produzierte
weiterhin 600 Tonnen pro Monat. Neben dem
Wiederaufbau nach dem Krieg forderte auch
der Koreakrieg (1950 bis 1953] die Nachfrage

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

nach Zink, und die Produktion in den
Werken Ikuno und Akenobe stieg erheblich
an. Die Werkbauzentrale Yokkaichi wurde
eingerichtet, um die Aktivitaten zum Bau einer
neuen Zinkhiitte zu koordinieren. Der Versuch,
Grundstlicke in Yokkaichi zu erwerben,
schlug jedoch fehl, und so wendete sich das
Unternehmen Akita zu. Circa 35 % des flr
die Zinkverhittung bendtigten Stroms konnte
kostenglinstig vom Komatagawa-Kraftwerk
desBergwerksin Osarizawa beschafftwerden.
Die als Nebenprodukt der Zinkverhiittung
anfallende Schwefelsdure wurde von der
Tohoku Hiryo Co., Ltd., dem Vorganger der
Mitsubishi Materials Electronic Chemicals
Co., Ltd., genutzt. Auch diese Vorteile
machten Akita zu einem wiinschenswerten
Standort fiir das neue Hiittenwerk.

Angetrieben von der steigenden Nachfrage in
der Ara des schnellen Wirtschaftswachstums
in Japan und mit Unterstiitzung des

Direktors der Mitsubishi Metal Mining Co.,
Michiyuki Hani, nahm die Akita Smelter
& Refinery im November 1953 mit den
modernsten Wirbelrostern aus den USA den
Betrieb auf. Die Wirbelréster wurden vom
Ingenieur des Mining Research Institutes
und vormaligen Vorstandsvorsitzenden von
Mitsubishi Materials, Ken Nagano, getestet.
Die Anwendung dieser Methode auf die
Zementproduktionim Werk in Higashiya fiihrte
zehn Jahre spater zum ersten erfolgreichen
Betrieb eines SP-Rostofens. Die Aufnahme
des Betriebs ist dem Einsatz der Mitarbeiter
zu verdanken, die von Akita nach Naoshima,
Hosokura und Osarizawa umgezogen waren.
Diese Menschen hofften, dass das neue
Hittenwerk als Symbol fiir den Wiederaufbau
nach dem Krieg dient. Der Betrieb begann mit
der Lieferung von 560 Tonnen Zink. Danach
stieg der Produktionsausstol stetig an.
Im Marz 1973 erreichte die Elektrolytzink-
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Ercffnungszeremonie der Akita
Smelter & Refinery (1954)

Co., Ltd. umgebaut, Werk Akita
7

Mitarbeiter der Japan New Metals Co., Ltd. Werk Akita

Produktion ein Volumen von 8.000 Tonnen
pro Monat, was die Vision des Unternehmens
schiirte, als weltweit flihrende Zinkhiitte
monatlich 10.000 Tonnen zu produzieren.

Es geht weiter fiir Akita

Die Olkrise im Dezember 1973 lihmte
jedoch die japanische Wirtschaft. Steigende
Stromkosten und stagnierende Metallpreise
flihrten zum wirtschaftlichen Niedergang des
Unternehmens. Trotz der Bemihungen der
Mitarbeiter, Energie zu sparen und Systeme
zu optimieren, und trotz der Zusammenarbeit
von Belegschaft und Geschaftsleitung zur
Verbesserung der Geschaftsinfrastruktur
zwangen der anhaltende  Abschwung
und der plotzliche Kursanstieg des
japanischen Yen um 1990 das Unternehmen,
die  Zinkproduktion 1996  einzustellen.
Nach der Einstellung des Betriebs wurde
das Werk abgerissen und das Unternehmen

Das erste Bergwerksgebaude wurde firdie Nutztng durch Japan New:Metals

BB

Elektrolytzink

befasste sich mit Umweltschutzaktivitaten.
Der Standort wurde auf Wunsch der
Stadt Akita von den Mitsubishi Materials-
Konzerngesellschaften,  d.h.  Mitsubishi
Materials Electronic Chemicals Co., Ltd.,
Materials Eco-Refining Co., Ltd., Japan New
Metals Co., Ltd., Diaplaza Co., Ltd., SUMCO
Corporation und Japan Super Quartz (JSQ)
genutzt.

Weiterer Ausbau als Recyclingwerk fiir
Hartmetallrohstoffe

Eines der an diesem Standort errichteten
Unternehmen war das Akita-Werk der Japan
New Metals, das Wolframkarbidpulver
(Hartmetallpulver) produziert. Von Mitsubishi
Materials wird dieses Pulver als Werkstoff
fur Schneidwerkzeuge verwendet. Das Werk
in Akita ist fir die komplette Produktion
des Wolframkarbidpulvers zustandig.
Abfalle, die Wolfram enthalten, werden dem

Ansicht der Akita Smelter & Refinery (1970erJahre}

L "‘-IJ
Wolframkarbidpulver
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ungeachtet
Verfiigbarkeit  von
Rohmaterialien eine stabile Versorgung mit
hochwertigen Produkten zu gewahrleisten.
Circa 99% des in den Abfdllen enthaltenen
Wolframs wird erfolgreich wiederverwertet.
Dieser Umstand tragt dazu bei, dass

Recycling
der  wechselnden

zugefiihrt,  um

das Ziel des recyclingbasierten
Unternehmens erreicht wird. Das
Recycling-Werk nutzt die iber viele
Jahre gewonnenen Erkenntnisse,
um auch das Abwasser des
bestehenden Gebdudes der Akita
Smelter & Refinery aufzubereiten. Das
Werk wird in der Hoffnung ausgebaut,
einen Beitrag zur weiteren

Belebung der Region leisten

zu konnen.

Akita Smelter &
Refinery
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Hiroki Sugaya:

i |

Die Kunst des®

Werkzeugentwicklung
Ausgabe 4 (Projektleiter],

seit 2010 im Unternehmen

Entwickelt fur das Drehen

Kenji Sugawara:
Werkzeugentwicklung,
seit 1989 im Unternehmen

Osamu Ichinoseki:
Werkzeugentwicklung,
seit 1975 im Unternehmen

Tomoyuki Masuno:
Werkstoff- und
Beschichtungsentwicklung,
seit 2000 im Unternehmen

schwer zerspanbarer Werkstoffe

MP/MT9000-SERIE

Reduzierung des Randverschleif3es bei der Bearbeitung von Superlegierungen

Die Nachfrage der Industrie nach schwer
zerspanbaren Werkstoffen steigt stetig.
Daher ist es entscheidend, geeignete
Standardprodukte zu entwickeln, die sich
auf moglichst viele Bearbeitungsfalle von
schwer zerspanbaren Materialien anwenden
lassen. Wir sprachen mit vier Mitarbeitern
der Werkzeugentwicklungsabteilung tber
ihre Erfahrungen bei der Entwicklung von
Wendeschneidplatten fiir diese Werkstoffe.

. YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO




F: Wiirden Sie unseren Lesern bitte ein paar
Hintergrundinformationen geben?

Sugaya: Der Bedarf an schwer zerspanbaren
Werkstoffen ist in verschiedenen Branchen wie
der Luftfahrt-, Automobil- und Medizinindustrie
deutlich gestiegen. Um diesen Bedarf zu decken,
haben wir ein Entwicklungsprojekt fir Produkte
zur Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe
initiiert. Diese Werkstoffe werden fiir eine Vielzahl
unterschiedlicher ~ Anwendungen  eingesetzt.
Die fir die einzelnen Produkte und Teile erforder-
lichen Werkzeugeigenschaften variieren dabei
erheblich. Wir wollten jedoch ein Standardwerkzeug
entwickeln, das unter vielen verschiedenen
Bedingungen eingesetzt werden kann. Dafiir haben
wir zundchst die gewiinschten Prioritaten mit den
Mitarbeitern der Vertriebsabteilung besprochen,
weil diese die Kundenanforderungen genau kennen.
Dariiber hinaus sprachen wir mit den Mitarbeitern
der  Werkstoffentwicklungsabteilung.  Auf  der
Grundlage dieser Gesprache haben wir uns fiir die
Luftfahrtindustrie als Referenz entschieden und
begonnen, optimierte Wendeschneidplatten  fir
die Bearbeitung von Titan und Superlegierungen
zu entwickeln.

F: Welche Herausforderungen waren mit diesem
Entwicklungsprozess verbunden?

Sugaya: Der Mechanismus, der bei der Bearbeitung
schwer zerspanbarer Materialien ‘wie Titan oder
Superlegierungen Schaden an den Schneidkanten
verursacht, unterscheidet sich wesentlich von dem,
der bei der Bearbeitung von 'Metallwerkstoffen
wie Gusseisen oder Stahl auftritt. Wir haben
uns darauf konzentriert, den Randverschleil zu
reduzieren und die Werkzeugstandzeit zu verlangern.
Sugawara: Zunachst haben wir dafiir die
vorhandenen Werkzeuge einer griindlichen Analyse
unterzogen. Weil die Schaden, die bei der Bearbeitung
verursacht werden, von geringen Unterschieden
bei den vorhandenen Bedingungen abhangig sind,
lassen sich die Ergebnisse nur schwer interpretieren.
Aus diesem Grund haben wir in der Experimentier-
phase maglichst viele Proben verwendet und der
Analyse jeder einzelnen Probe mehr Kriterien
zugrundegelegt, als dies ublicherweise der Fall ist.
Im Rahmen dieser Arbeiten stellten wir fest, dass
die Spanwinkel und die Hongrofen die wichtigsten
Faktoren fiir die Reduzierung von Schaden sind.

Sugaya: Der Prototyp mit einem groflen
Spanwinkel und kleinem Honwert reduzierte den
Schaden bei der’ ersten Bearbeitung erheblich.
Die Werkzeugstandzeit bei der Bearbeitung von
Superlegierungen liel sich jedoch angesichts der
komplexen Eigenschaften dieser warmebestandigen
Werkstoffgruppe  nur  sehr schwer prazise
vorhersagen. Um optimale Ergebnisse zu erzielen,
missen daher die Parameter jeder Anwendung
sorgfaltig und prazise angepasst werden.

Es stellte sich heraus, dass ein Hauptfaktor fiir die
Verlangerung der Werkzeugstandzeit bei einer
Vielzahl von unterschiedlichen Superlegierungs-
Anwendungen darin bestand, den Randverschleif3
so weit wie moglich zu reduzieren. Daher
fuhrten wir zahlreiche Experimente durch, um
die beste Schneidkantenform fiir eine grofle
Anwendungsbreite zu ermitteln.

Ichinoseki: Wir probierten zahlreiche Versionen
systematisch aus. Da wir den Spanwinkel und
den Honwert vor der Entwicklung umfassend
diskutiert hatten, konnten wir mehr Arbeit und Zeit
in die Produktion von Prototypen, Formmessungen,
Bearbeitungsbeurteilungen und -analysen stecken
als bei vorherigen Projekten. Nachdem wir einen
Prototyp hergestellt hatten, fiihrten wir drei Tage
lang Tests durch. Auch wenn Computer uns halfen,
den Entwicklungsprozess effizienter zu gestalten,
erforderten die ndtigen Testwiederholungen zur
Sicherstellung der Prazision viel Ausdauer und
Geduld. Unsere Bemihungen zahlten sich jedoch
aus, da es uns gelang, den am besten geeigneten
Spanwinkel und die optimale HongroB3e fiir jedes
Produkt zu bestimmen.

Sugaya: Durch  systematisches  Probieren
entwickelten wir drei Arten von Spanbrechern
fir die Anforderungen des Marktes und fiihrten
diese 2013 als neue Serie ein. Fur verschiedene
Anwendungen sind heute der LS-Spanbrecher mit
einem Spanwinkel von 20 Grad und hervorragender
Spankontrolle, der MS-Spanbrecher mit einem
Spanwinkel von 15 Grad, der Randverschleifl
verringert, und der RS-Spanbrecher mit einem
Spanwinkel von 10 Grad, der Absplitterungen
minimiert, erhaltlich. Diese Produkte werden
fir ihre Scharfe hochgeschatzt, und die Eignung
fur eine Vielzahl unterschiedlicher Anwendungen
uber die Bearbeitung von Superlegierungen hinaus
hat ihnen hohes Ansehen eingebracht. Wir freuen
uns, dass unsere Produkte vom Markt so gut
angenommen wurden.

Masuno: Wir haben bei diesen Produkten den
Al-Gehalt im Vergleich zum bisherigen (AL, Ti)
N deutlich erhoht, um eine grofere Harte zu
erreichen. Dies hat die Widerstandsfahigkeit gegen
Abrieb und Aufbauschneidenbildung wesentlich
verbessert. Aulerdem konnten wir die Leistung im
Vergleich zu bisherigen Produkten um mehr als
25% steigern. Nochmals erhoht wurde die Leistung
der Wendeschneidplatten fir schwer zerspanbare
Werkstoffe durch die Kombination mit einer optimal
angepassten Schneidkantengeometrie.

F: Was stand bei der Entwicklungim Vordergrund?

Ichinoseki: Als Entwickler stand fiir uns das Design
im Vordergrund. Die Funktionalitat beim Spanbruch
flhrte zu dem endgiltigen Design, das aussieht
wie ein dreieckiger Fligel. Dieses Design
vermittelt einen zusatzlichen Eindruck von der
Leistungsfahigkeit der Platten bei der Bearbeitung
von Superlegierungen.

'schneidplatten fiir das Drehen
'! ulb.e'arbeitenden Materialien

MP/Mil9000-Serie

Sugawara:  Fir  Drehanwendungen  stehen
zahlreiche verschiedene 1SO-Wendeschneidplatten
zur Verfligung. Indem wir die grundlegenden
Eigenschaften des Prototyps beibehalten haben,
bieten wir heute eine Vielzahl unterschiedlicher
Geometrienan, die verschiedene Grofien, Freiwinkeln
und Eckradien kombinieren. Um Verzogerungen bei
der Produkteinfihrung zu vermeiden, haben wir
ein System entwickelt, das es uns ermdglicht, den
Zeitbedarf flr unseren Designprozess gegeniiber
bisherigen Produkten um zwei Drittel zu verkiirzen.
Sugaya: Der grofite Vorteil unseres Teams
aus vier Mitarbeitern mit unterschiedlichem
Alter und Erfahrungen bestand darin, dass wir
verschiedenste Kenntnisse kombinieren konnten.
Herr Ichinoseki etwa steuerte die Erfahrungen, die
er im Verlauf seiner langen beruflichen Laufbahn
gesammelt hat, zu einem von uns verwendeten
Design-Handbuch bei. Ich kann jungen Entwicklern
dieses wichtige Werk nur dringend empfehlen.
Ich selbst mdchte mehr iiber die Technologien
lernen, die von solch erfahrenen Mitarbeitern
entwickelt wurden, und dieses Wissen an die
nachste Generation weitergeben.

Ichinoseki: Ich denke auch, dass die Begeisterung
und der Optimismus unseres Teamleiters,
der das jlingste Mitglied unseres Teams war,
alle in eine positive Stimmung versetzt und die
Produktentwicklung entscheidend vorangetrieben
haben.

F: Haben Sie noch weitere Informationen fir ihre
Kunden?

Ichinoseki: Wir verkaufen derzeit nur negative
Schneidplatten, planen fiir die Zukunft aber
auch positive Platten auf den Markt zu bringen.
Nachdem wir die Produkte dem Markt zur
Verfiigung gestellt hatten, stellten wir fest, dass
sich die Schneidplatten und die fiir ihre Entwicklung
verwendete Technologie auch fiir die Bearbeitung
von Kleinteilen verwenden lassen. Daher werden wir
noch kleinere Platten entwickeln.

Sugaya: Auch wenn diese Produkte fiir schwer
zerspanbare Werkstoffe entwickelt wurden, kdnnen
sie ebenso fiir Edelstdhle und andere Stahlsorten
eingesetzt werden. Ich hoffe, dass unsere Kunden
von dieser Vielseitigkeit profitieren. Darlber hinaus
werden wir das Angebot um ein grofles Sortiment an
unterschiedlichen Geometrien erweitern, damit sich
die Platten noch breiter einsetzen lassen.
Sugawara: Bei der Entwicklung haben wir auch
neue Ideen zur Erhohung der Effizienz umgesetzt.
Das im Projekt gesammelte Wissen wird uns bei
weiteren Entwicklungen helfen. Ich bin sehr froh,
dass wir unseren Kunden diese Produkte so schnell
liefern konnten.

Masuno: Wir werden auch in Zukunft neue
Werkstoffe und Technologien fir hochwertige und
leistungsstarke Produkte entwickeln.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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Geschichte der kontinuierlichen
Weiterentwicklung der Hartmetalle

Als die Hartmetall-Werkzeuge 1989 ihren weltweiten Siegeszug
antraten, flihrte Mitsubishi Materials TF15 ein. Seither wird
dieses Hartmetall fur Schaftfraser von zahlreichen Anwendern
genutzt. Zwischenzeitlich hat Mitsubishi Materials viele
technische Innovationen zur Minimierung der Werkzeuggrofie
eingefuhrt, die zum Beispiel Bohrer mit extrem kleinen
Durchmessern ermaoglicht haben. In dieser Ausgabe
betrachten wir die Geschichte des Feinstkornhartmetalls fur
VHM-Werkzeuge.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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ROHLINGFERTIGUNG
Hartmetall ist eine Legierung aus
Wolframkarbid (WC) und Kobalt (Co). Wahrend
WC der Hauptinhaltsstoff ist, dient Kobalt als
Bindemittel. Je kleiner die eingesetzten WC-
Partikel sind, umso harter ist im Allgemeinen
das Material. Nimmt der Kobaltgehalt zu,

sinkt die Harte der Legierung. Hartmetall
ist hart, aber zerbrechlich. Daher muss das

Recycling -

Wolframmineral ﬁ

-
> > ﬂ

Mischen Pressen

Reproduktion

Die Produktion von Hartmetall

Verhaltnis von Harte und Zahigkeit an den
vorgesehenen  Einsatzzweck  angepasst
werden. Die Herstellung von Hartmetall
beginnt mit dem Recycling von Wolframerz,
woraufhin das Material aufgekohlt, gepresst
und gesintert wird. Durch einen integrierten
Prozess, der das Werkstoffdesign, die Fertigung
und die Produktionssteuerung umfasst, ist

Hartmetall-Fertigungsprozess

>%>>
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Wolframpulver Karbonisation

Kohlepulver

[
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Sintern HeiBisostatisches
Pressen

Mitsubishi Materials in der Lage, Produkte mit
gleichbleibend hohen Eigenschaften zu liefern.
Zugleich werden die Rohmaterialien mit Blick
auf spezifische Werkstoffkonzepte gezielt
ausgewahlt. Dies ermdglicht nicht nur einen
flexibleren  Entwicklungsprozess, sondern
auch die konsequente Entwicklung neuer
marktflhrender Produkte.

Wolframkarbidpulver
Titankarbidpulver

= Tantalkarbidpulver
Kobaltpulver

)3 =
—— 0 e ey

Produkte

Priifung

1989 ~

Teil

in der Regel aus Hochleistungsschnellarbeitsstahl.
Die Entwicklung von Hartmetall-Schaftfrasern
stand zu diesem Zeitpunkt noch am Anfang und
ihr Anteil an den im Inland monatlich produzierten
700.000 Schaftfrasern betrug lediglich  5%.
Zu dieser Zeit fand mit der UF20/UF30 die erste
Feinstkornhartmetallserie von Mitsubishi Materials
Anwendung. Die Serie wurde aufgrund ihrer
Festigkeit ausgewahlt, die beim Einsatz alternativ
zu Schnellarbeitsstahlen den Bruch verhinderte.
Allerdings eigneten sich diese Produkte nicht
fur die Bearbeitung von Legierungen mit hohem
Kobaltgehalt. Die Abriebfestigkeit musste erhoht
werden, um einen breiteren Einsatz von Hartmetall-
Schaftfrasern zu ermdglichen. Alle Hersteller
von Hartmetallen versuchten, sich gegenseitig in
der Entwicklung neuer Feinkornhartmetalle zu
ubertreffen. Gegen Ende der 1980er Jahre hatten
sich dann samtliche Produzenten auf grund-
legende Komponenten fir die von ihnen gefertigten
Schaftfraser festgelegt. Mitsubishi Materials strebte
jedoch nach Vielseitigkeit, um eine Vielzahl an
Bearbeitungsanwendungen abdecken zu kdnnen.
Daher wurde ein Werkstoffkonzept verfolgt,

Markteinfihrung des TF15, eines
oo e e ALTOUNCETS Mit besonderer Zahigkert

bei dem eher die Zahigkeit als die Harte der
Schneidkante im Mittelpunkt stand. Verwendet
wurde dafiir ein Pulver von WC-Feinstpartikeln,
das gemeinsam mit Japan New Metals Co., Ltd.,
eine der Konzerngesellschaften, entwickelt
worden war. 1989 wurde die Sorte TF15 eingefiihrt,
eine robuste Hartmetall-Legierung mit einem
ausgewogenen Verhaltnis von Harte und Zahigkeit.

Mitsubishi Materials verwendete TF15 nicht nur fir
die eigenen Produkte, sondern bot den Werkstoff
auch anderen Schaftfraserherstellern an, um die
Verbreitung dieser Hartmetall-Werkzeuge zu férdern
und den Markt auszubauen. Diese Vorgehensweise
wurde von den Herstellern in Japan sofort
angenommen. Die Verwendung von TF15 fiir andere
Werkzeugtypen wie den Vollhartmetallbohrer der
WSTAR-Serie oder die VP15TF-Wendeschneid-
platten mit Miracle-Coating-Beschichtung hat
seit mehr als einem Vierteljahrhundert stetig
zugenommen. Das macht den Werkstoff zu einem
wichtigen  Produkt im  Hartmetall-Geschaft.
Dariiber hinaus dient TF15 als Hauptwerkstoff
fiir moderne Hartmetall-Schaftfraser.

Dies zeugt nach unserer Ansicht von dem
hervorragenden Werkstoffkonzept des urspriing-
lichen TF15. Wir sind stolz auf die Qualitat und das
Konzept unserer Produkte, und damit auch auf
die Fertigungstechnologie, die es uns ermaglicht,
stabile und leistungsstarke Produkte zu liefern, die
von unseren Kunden hochgeschatzt werden.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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Fast zur gleichen Zeit wie die Hartmetallsorte
TF15 wurde auch die MF10 Sorte eingeflihrt,
die fur den expandierenden Markt der
Leiterplattenbearbeitung entwickelt worden
war. Die Eigenschaften von Hartmetall-
Schaftfrasern sind unterschiedlich zu denen
von Standard-Schaftfrasern. Die extrem
robusten, harten Schaftfraser eigneten sich
flir diese Anwendung, denn Werkzeuge,
die fir das Bohren teurer Leiterplatten
eingesetzt werden, missen stabil und
maglichst bruchfest sein. Zugleich missen
die Bohrungen sehr prazise ausgeflhrt
werden. Wahrend HTi10 fir Werkzeuge
mit Standarddurchmesser konzipiert war,
wurde UF20 fiir die Werkzeuge mit kleinem
Durchmesser ausgelegt. Allerdings eignete
sich weder die Harte von HTi10 noch die
Zahigkeit von UF20 fir die Anforderungen
der Leiterplatten. Neue Werkstoffe mit
ausreichender Festigkeit waren erforderlich.
Bei ihrer Entwicklung konzentrierten wir

1999 ~

Im Zuge der immer grofleren Verbreitung
elektronischer Gerate stieg Ende der 1990er Jahre
auch die Nachfrage nach Miniaturbohrern mit
Standarddurchmesser an. Zugleich wurden die
Leiterplatten extrem hart und erforderten eine
Verbesserung der HTi10-Legierung. Weil zudem der
Trend bei Miniaturbohrern hin zu Feinstpartikeln
ging, entschlossen wir uns bei der Entwicklung
von SF10 fiir ein raueres Werkstoffkonzept.
Die Entwicklung der MF10-Legierung hatte zu

Teil

Teil

MF10 - der Standard fur Feinstkorn-Hartmetall
mit deutlich hoherer Werkzeugfestigkeit

uns darauf, Defekte zu minimieren - das
urspriingliche Ziel der Hartmetallentwicklung
also.Schlieflichwirddie Festigkeitdersproden
Hartmetalllegierung bereits durch kleinste
innere Defekte beeintrachtigt. Weil Hartmetall-
Legierungen aber mit pulvermetallurgischen
Verfahren hergestellt werden, lassen sich
Mikroporen auch nicht bei sorgfaltigster
Fertigung vermeiden. Die Sintertechnologie
musste freilich erheblich verbessert werden.
Neben der Unterbindung von Defekten war
aber auch entscheidend, dass Schwankungen
beider Festigkeit moglichst abgestellt werden.
Diese Aufgaben versuchten wir gemeinsam
mit Japan New Metals Co., Ltd. zu l6sen und
ein Feinstpartikel-WC-Pulver zu entwickeln,
das eine kleinere PartikelgroBenverteilung
als Standard-WC-Pulver hat. Dabei gelang
es, unsere Sintertechnologie zu verbessern
und die Mikroporen zu  minimieren.

Das Ergebnis war das robuste MF10.

Diese Legierung hat sich am Markt der
Miniaturbohrer mit kleinem Durchmesser
etabliert. Mit seiner hohen Leistungsfahigkeit
bei der Bearbeitung superharter Stahle
wurden die Schwachen des TF15 ausgemerzt.
Bis heute wird MF10 fiir superharte Stahle und
TF15 fir allgemeine Anwendungen eingesetzt.

SF10 - Weltweiter Standard flr Miniaturbohrer
mit Standarddurchmessern

einer konstanten Festigkeit gefiihrt, die (ber die
Fertigungstechnologie erreicht wird. Reduzieren
lieBen sich damit aber auch die Mikrorisse, die
durch das Fiillmaterial der Leiterplatten verursacht
werden. Aktuell wird SF10 mit Standarddurch-
messer von Mitsubishi Materials und vielen anderen
Miniaturbohrerherstellern verwendet und dient als
ein Hauptwerkstoff.

Die Geschichte der Hartmetallwerkstoffe

89 Markteinflihrung der z&hen
Hartmetalllegierung TF15.

Hartmetalllegierung MF10.

Standard-Miniaturbohrer.

70 Markteinfiihrung der UF-Legierung.

Markteinflihrung der Feinstpartikel-

99 Markteinfiihrung des SF10-Werkstoffs fur

4 Markteinfiihrung des Impact-Miracle-Feinstkorn-Hartmetalls fir
die Bearbeitung hochfester Stahle als gemeinsames Projekt mit der
Mitsubishi Materials Kobe Tools Corporation (aktuelles Werk in Akashi).

09 MP8010, PVD-Hartmetall fiir die maschinelle Bearbeitung hochfester
Stahle unter Verwendung der Impact-Miracle-Werkstofftechnologie.

’I 2 Vermarktung von Werkstoffen fiir Miniatur- |
bohrer mit Durchmessern kleiner als 0,15 mm.
Die Fertigungstechnologie fiir Substrate wird
mit der Entwicklung von Verbund-
Miniaturbohrern wesentlich verbessert.
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2000 ~

Die Werkzeugabteilung von Kobelco (aktuelles
Werk in Akashi] wurde 2000 als Mitsubishi
Materials Kobe Tools Corporation in den
Mitsubishi-Materials-Konzern aufgenommen.
Die Kernkompetenz besteht in der Fertigung von
Schaftfrasern fiir die Bearbeitung geharteter
Stahle. Um Synergien und Vorteile der
Werkstofftechnologie von Mitsubishi Materials
zu nutzen, wurde ein gemeinsames Projekt
zur Verbesserung der Schaftfraser gestartet.
Kobelco nutzte bis dahin KRZX8, ein mit MF10
von  Mitsubishi  Materials vergleichbares
Feinstkorn-Hartmetall. Die Harte dieses
Werkstoffs musste jedoch verbessert werden,
um die Anforderungen von Matrizenstahlen
der mit Harten von bis zu 60 HRC zu erfiillen.

2012 ~

Die aktuelle Entwicklung von Miniaturbohrern
geht in  zwei  Richtungen. Wahrend
Bohrer mit Standarddurchmessern eine
zunehmend groBere Verbreitung erfahren,
werden  Miniaturbohrer  immer  kleiner.
Mitsubishi Materials fertigt heute Bohrer mit
Durchmessern unter 0,15 mm. Bohrer mit solch
kleinen Durchmessern haben Querschnitte,
die nur wenige Mikrometer messen. Es ist
nicht moglich, hier bei einem Wechsel zu
MF10 mehr als 100 WC-Partikel zu platzieren.
Das grofte Problem ist jedoch die Technologie
zur Massenproduktion, denn die Fertigung
wird bei einer GrofRe der WC-Partikel 0,1 pm
immer  komplizierter.  Kleinere  Partikel
koagulieren leicht und ihre Reaktivitat erhoht
sich, was die Konsistenz der Legierung
beeintrachtigt. =~ Aber  auch indirekte
Einflisse auf die Miniaturbohrer-Werkstoffe
verursachten Probleme.

Teil

Teil

Impact Miracle - Superhartes
Material, das zusammen mit der
Mitsubishi Materials Kobe Tools
Corporation entwickelt wurde

AuBerdem sollte eine Zahigkeit der Schneid-
kante erreicht werden, die fiir eine Verwendung
an Schaftfrasern erforderlich ist. Schlieflich
musste auch die Korngrofe des Hartmetalls
um die Halfte reduziert werden. Um diese
Ziele zu erreichen, sollte die GrofBe der WC-
Partikel halbiert und eine geringe Partikel-
grofenverteilung  gewahrleistet  werden.
Da auf dem Markt keine WC-Pulver erhaltlich
waren, die diese Anforderungen erfillten,
wurde gemeinsam mit Japan New Metals
ein  Feinstpartikel-WC-Pulver ~ mit  einer

Feinstkorn-Hartmetall
der nachsten Generation

So flihrte etwa der dramatische Preisanstieg
bei WC-Bestandteilen zu Beginn des neuen
Jahrtausends zu einem Wechsel von
Vollhartmetall- hin zu Verbundbohrern, die aus
einem Stahlschaft und Hartmetall-Schneiden
bestehen. Mit Ausnahme von Bohrern mit
2-mm-Schaft wurden gegen Ende des ersten
Jahrzehnts fast alle Bohrer als Verbundbohrer
hergestellt. Dies beschleunigte die Fertigung
langerer Bohrer mit kleineren Durchmessern.
AuBerdem erhohte sich damit die Komplexitat
der Bohrerfertigung, sodass die von Mitsubishi
Materials praktizierte Fertigungstechnologie
in allen Schritten wie Mischen, Extrusion
oder Sintern erheblich verbessert werden
musste. Die im Rahmen dieser Verbesserung
entwickelten neuen  Werkstoffe ~wurden
2012 von einigen Herstellern (bernommen.

durchschnittlichen KorngréfBe von 0,1 pm
entwickelt. Das neue Pulver wies gegeniiber
MF10 eine deutlich grofRere Harte auf und
war in der Zahigkeit mit MF10 vergleichbar.
Verwendet wurde das Pulver als Haupt-
werkstoff zur Fertigung der 2005 vorgestellten
Impact-Miracle-Serie.

Allerdings

muss die Popularitdt  der
Bohrerwerkstoffe noch weiter gesteigert
werden.

Riickblick auf die Hartmetallentwicklung

im letzten Vierteljahrhundert

Betrachtet man die Geschichte unserer
Produktentwicklung, lasst sich feststellen,
dass unsere Starke darin liegt, Hartmetall-
legierungen gezielt aus den Rohmaterialien
herzustellen. Unsere Produkte sind das Ergebnis
einer Rohstoffentwicklung, die an das jeweilige
Werkstoffkonzept angepasst ist. Wir sind
uberzeugt, dass die Akzeptanzunserer Hartmetall-
Produkte ihrer konstant hohen Qualitat zu
verdanken ist. Eine hohe Zuverlassigkeit erfordert

ein strenges Qualitatsmanagement nicht nur bei
den Werkstoffkonzepten, sondern auch bei der
Herstellungder Bestandteile unddenhochprazisen
Produktionsprozessen. Die Bestandteile bilden
die Grundlage unserer gesamten Produktpalette.
Mangel oder Fehler bleiben nicht im Verborgenen.
Dies macht zugleich den Reiz der Entwicklung von
Hartmetallwerkstoffen aus. Wir nutzen unsere
gesamte Starke, um weiterhin das volle Potenzial
des Hartmetalls auszuschdpfen.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

AIHIYY-319010NHIIL

22




.

M-VEC: In einer vop Veramnd rufﬂgn p@g‘t@n Welt
wifft hier Bildung aufjindEStEIEISthnelligheit

= Uberuns
Das europaische Schulungszentrum M-VEC erganzt das Technologieangebot
von Mitsubishi Materials durch die Bereitstellung von Fachkenntnissen fur die
Hightech-Fertigung.

Education Centre Kombination aus Theorie und Praxis Ms wir die Idee des M-VEC das erste
Das Mitsubishi Valencia Education Centre  Mal vorstellten, bestand die grofte
(M-VEC) wurde 2008 gegriindet. Es verfolgt ~ Herausforderung darin, ein betriebsfahiges
vorrangig die Ziele, aktuell relevante  Gebaude einzurichten, das  unseren

Mitsubishi Valencia

_Fiir uns stehen Fragestellungen in der Zerspanung zu langfristigen Entwicklungspldnen entsprach”,
mafgeschneiderte thematisieren und die Schulungsanforderun-  berichtet ~ Stephan  Hulverscheidt,  der
Schutungen und gen von Handlern, Mitarbeitern und Kunden  Leiter des Zentrums. ,Um uns von den
Kundennéhe im in ganz Europa zu erfiillen. Gelegen ist das  Schulungszentren unserer Wettberwerber
Zﬁ:ﬂﬁ;gi;udnedr‘ Zentrum strategisch giinstig in Valencia, abzuheben und die Effektivitst der

Informationsaustausch ~ opanien, nur wenige Gehminuten vom  Schulungen zu maximieren, beschlossen
vereinfacht wird. Produktionsstandort von Mitsubishi Materials ~ wir, uns auf individuelle Schulungen und
entfernt, wo Hartmetall-Werkzeuge sowie  Kundennahe zu konzentrieren. Dafiir haben
Stephan Hulverscheidt  peschichtete und unbeschichtete Wende- ~ wir nicht nur die Schulungsmaterialien
M-VEC-Leiter schneidplatten fir den europaischen Markt  und Ressourcen optimiert, wir haben auch
produziert werden. Das M-VEC bietet die Schulungsgruppen  zugunsten  der
Dienstleistungen wie Anwendungstests flr  Lerneffizienzauf eine optimale GroBe begrenzt.
die Forschung und Entwicklung sowie die  Weil die meisten Schulungsteilnehmer bereits
technische  Unterstitzung und Beratung  Experten auf ihrem Gebiet sind, ermoglicht
von Kunden an, wobei es sich stets seinen  uns dieses Konzept, technische Diskussionen
besonderen Bildungscharakter bewahrt. auf hohem Niveau zu fiihren. Zugleich ist der
Aktuell betreibt das M-VEC einen modernen  Informationsaustausch dadurch sehr einfach.”
Maschinenraum,  zwei  Schulungsraume  Das aktuelle Schulungskonzept und die
fur kleine bis mittlere Schulungsgruppen  Inhalte des Lehrplans basieren auf den
bis zu 36 Personen) und einen Showroom fiir ~ Veranderungen der Zerspanungstechnologien,
Werkzeuge. In dieser Einrichtung vermittelt  neuen Werkzeugtrends und Innovationen in
das Zentrum die theoretischen Grundlagender ~ der metallverarbeitenden Industrie. Neue
Zerspanung und kombiniert dieses Wissen mit ~ Zerspanungswerkzeuge, ~Geometrien und
umfassenden Anwendungserfahrungen. Die  Beschichtungstechnologien werden im M-VEC
Schulungen, die Uber das ganze Jahr verteilt  zu Schulungszwecken vor der offiziellen
stattfinden, basieren auf den individuellen  Einflihrung prasentiert und an die Bedurfnisse
Anforderungen der Teilnehmer. Im Mittelpunkt ~ der Kunden angepasst.
steht dabei die enge Verbindung von Theorie
und Praxis.
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Zwei M-VEC-Mitarbeiter berichten iiber die

erfolgreiche Zusammenarbeit mit Kunden
Eddi Melero und German Cabot (7 und 3 Jahre
im Unternehmen) sind die Maschinenfiihrer
im M-VEC. ,Wir begriiBen bei uns jedes Jahr
Teilnehmer aus ganz Europa, die neueste
Bearbeitungstechnologien kennenlernen
und mehr Uber die Leistungsparameter
unserer Werkzeuge erfahren mochten. Wir
fuhren zwar auch Schulungen fir Studenten
der Technischen Universitat Valencia durch,
unser Hauptaugenmerk liegt jedoch auf der
Schulung und Beratung unserer europaischen
Kunden und Vertriebshandler”, betont
Melero. ,Aulerdem gibt es Falle, in denen
wir Testlaufe fir Kunden durchfiihren, um
ihnen das Potenzial unserer Werkzeuge
in speziellen Anwendungen zu zeigen. Ein
solcher Fall waren auch Prazisionsbohrungen
in gehartetem Stahl, fur deren Fertigung wir
mit Hartmetallbohrern eine Losung finden
mussten.”

.Der Kunde, ein Herstellervon Kunststoffteilen,
hatte bei dieser Anwendung Bohrungen fir
Auswerferstifte mit Durchmessern von 1 bis
3 mm und Tiefen bis 30 mal Durchmesser zu
fertigen. Einsatz finden diese Stifte in einem
Prozess, bei dem heifes, fliissiges Material in
eine Form gefiihrt wird. Nach einem kurzen
Kiihlzeitraum 6ffnet sich das Formwerkzeug
und die Auswerferstifte driicken das fertige Teil
heraus. Die Bohrungen fiir die Stifte mlssen
in Rundheit, Durchmesser, Geradheit und
Positionstoleranz extrem prazise sein und eine
hohe Oberflachengiite aufweisen”, berichtet
Meleroweiter. ,ZuBeginnder Zusammenarbeit
lieferte die F&E-Abteilung speziell fur diese
Anwendung entwickelte Bohrer-Prototypen.

| Die Losungen und Dienstleistungen des M-VEC-Zentrums

1 SCHULUNGEN

LoKumA

ST WAL

In verschiedenen Tests wurde dann gepriift,

welcher Prototyp flir die Anwendung am besten

geeignet ist und unter welchen Bedingungen

die besten Zerspanungsergebnisse erzielt

werden. Nach den erfolgreichen Tests flihrten

wir abschlieBende Versuche im Werk des

Kunden durch. Inzwischen setzt der Kunde die

Bohrer regelmafig ein und konnte damit die

Produktivitat bei der Bearbeitung erhchen und

die Qualitat des fertigen Produkts verbessern.

Die Ergebnisse waren so erfolgreich, dass der

Bohrer mittlerweile in unser Standardportfolio

aufgenommen wurde.” ,,Wirempfan.gen Te.ilnehm.er“aus ganz
.Der grofte Vorteil unseres Zentrums Eump? ung'nfzrr?'erents'?bfrq'e .
besteht darin, dass jede europaische MMC- nedesien Bearberingsiechnoiogien.
Niederlassung die Einrichtungen nutzen und German Cabot (links) und Eddie Melero,
die Schulungsthemen an ihre Bedirfnisse Maschinenfihrer im M-VEC
anpassen kann", geht Cabot auf eine weitere
Funktion des M-VEC ein. ,Wir richten uns dann
auf die speziellen Anforderungen aus und
leisten die notige technische Unterstiitzung.”
Und Hulverscheidt betont zum Abschluss:
Wir sind nicht nur kontinuierlich bestrebt,
Qualitdt, Relevanz und Nutzen unserer
Schulungen zu verbessern, wir tauschen auch
permanent technologische und marktrelevante
Informationen mit allen technischen Zentren von
Mitsubishi Materials weltweit (Japan, Thailand
und China) aus und somit befinden wir uns auf
hochstem Niveau der globalen Hightech-Welt.
Das M-VEC-Projekt hat sich bewahrt und
verdient es daher, in den kommenden Jahren
weiter ausgestaltet zu werden.”

=y

2 VORFUHRUNGEN FORUM
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Ausgabe 3

Bearbeitung im niedrigen Vibrationsfrequenzbereich

Grundlegend veranderte Spankontrolle

Die Spankontrolle ist ein Problem, das
beim Einsatz kleiner Drehautomaten
in der Automobilteilefertigung und der
Prazisionsbearbeitung filigraner Teile
fir  medizinische und  OA-Gerate
haufig zu losen ist. Werden ungunstige
Spane gebildet oder unzureichend
abtransportiert, konnen sie sich am
Werkzeug verfangen, so die Standzeit
reduzieren, Produktoberflachen
beschadigen und sogar zum
Maschinenstillstand fiihren. Mit anderen
Worten: Die Spankontrolle ist ein

wesentlicher  Faktor  fur  langere
Werkzeugstandzeiten, konstant hohe
Qualitaten und eine Optimierung der
Maschinenlaufzeiten. Einsatz bei
solchen Zerspanungsaufgaben finden
Wendeschneidplatten mit Spanbrechern
und Hochdruckkiihlung,welche die Spane
direkt brechen. Einen ganz neuen Ansatz
fir die Spankontrolle wahlte Citizen
Machinery mit dem niedrigfrequenten
Schwingungsschneiden.  Im  Herbst
2013 erregte das Unternehmen bei der
Vorstellung einer Maschine mit dieser

Niedrigfrequentes Schwingungsschneiden LFV*

Die einzigartige Steuerungstechnologie
von Citizen Machinery synchronisiert
die Schwingung der Servoachse mit
der Umdrehung der Hauptachse.
Die LFV-Technologie bricht die Spane
in kleine Teile und fihrt sie wahrend

B Bewegung der Z-Achse synchronisiert mit der Umdrehung
der Hauptachse und der niedrigfrequenten Schwingungswelle
Achsenbewegung
(mm)
A
0,03 e I R
Neutralisierender Bereich . . ~
ohne Spanerzeugung Maschinelle Bearbeitungsflache
ol 002 comm e e derzweiten Umdrehungund ______
2| 777 Maschinelle
g Bearbeitungsfléche wairen
Ni| oy demzweienUmdreing L N
0 180 360

der Bearbeitung ab. Auf diese Weise
werden alle Probleme vermieden,

die bei der Bearbeitung schwer
zerspanberer Werkstoffe und beim
Tieflochbohren  durch eingeklemmte

Spane auftreten konnen.

Hauptachsenphase (Grad)

Kooperation: Citizen Machinery Co., Ltd.

Technologie grofle Aufmerksamkeit im
In- und Ausland. Yoshimitsu Oita aus
der Vertriebsabteilung von Mitsubishi
Materials und Akira Sato aus der
Werkstoffentwicklungsabteilung von
Mitsubishi Materials besuchten Takaichi

Nakaya und Kazuhiko Sannomiya
aus der Entwicklungsabteilung
von Citizen Machinery, um sie zu

dem Konzept und der Zukunft der
niedrigfrequenten Schwingungsschneid-
technologie zu befragen.

Das LFV-Verfahren ist eine innovative
Bearbeitungstechnologie, die sich fur
eine Vielzahl von Schneidstoffen und
Geometrien einsetzen lasst.

® Schnittbild

*Niedrigfrequentes Schwingungsschneiden (Low Frequency Vibration Cutting (LFV]) ist ein eingetragenes Warenzeichen der Citizen Holdings Co., Ltd.
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Sicherer Spanbruch und
verlangerte Standzeit

Oita (Mitsubishi Materials): Die Spankontrolle
ist ein Problem, das Hersteller von
Prazisionswerkzeugen immer wieder losen
missen. Daher habe ich grofles Interesse
an der Maschinenentwicklung von Citizen
Machinery.
Nakaya [Citizen Machinery): Begonnen hat
die Entwicklung mit der Anfrage eines Kunden
und einigen Vorschlagen, die die Anwendung
des LFV-Verfahrens betrafen. Wirwussten um
die Bedeutung der Spankontrolle, und unsere
Diskussionen fiihrten uns zu der Uberzeugung,
dass das LFV-Verfahren eine Losung bietet.
Aus diesem Grund begannen wir, gemeinsam
an einer solchen Losung zu arbeiten.
Sato (Mitsubishi Materials): Prézisions-
werkzeuge sollen normalerweise nicht
schwingen, oder?
Nakaya: Natirlich nicht. Es ist wichtig, dass
die Werkzeuge nicht schwingen. Als der
Kunde uns seine Anfrage in Verbindung mit
dem LFV-Verfahren vorlegte, fragte ich mich,
ob es dabei moglich ist, die Prazision der
Bearbeitung aufrechtzuerhalten. AuBerdem
stellte ich mir die Frage, ob die Maschine
den Schwingungen standhalt. Ich erkannte
jedoch das Potenzial der LFV-Technologie,
—— -

was mir die notwendige Zuversicht fir die
Arbeit an dieser technischen Entwicklung
verlieh.

Sato: Das grofite Problem bei der
Automatisierung ~ von Zerspanungsan-
wendungen ist die Spankontrolle. Und das
grofite Problem bei den Spanen sind die
Schaden, die sie im Fertigungsprozess
anrichten konnen. Dariiber hinaus gibt es
aber noch viele Probleme, die mit einer
unzureichenden  Spankontrolle verbunden
sein konnen, etwa die Beschadigung von
Oberflachen oder die Verkirzung der
Werkzeugstandzeiten.

Oita: Die Maschinenlaufzeiten sind bei der
Massenproduktion auf Drehautomaten der
Schlissel zur Produktivitat. Sobald sich Spane

Tieflochbohren mit Bohrer mit Kiihlkanalen: Die gebrochenen Spane werden durch
die Spannuten des Bohrers nicht eingeklemmt, sondern problemlos abgefiihrt

Der Beginn einer Ara, in der aus schwer zerspanbaren
Werkstoffen leicht zu schneidende Materialien werden

Citizen Machinery brachte 2014 die
VCO03, eine 2-Achs-Drehmaschine LFV-
Technologie, auf den Markt. Was war
die grofte Herausforderung bei der
Entwicklung dieser Maschine?

Nakaya: Die untere Abbildung auf
Seite 27 zeigt die grundsatzliche
Arbeitsweise der VC03. Unser Ziel bei der
Entwicklung einer Werkzeugmaschine

ist sonst Uberlicherweise die Konzeption
schwingungsfreier Losungen. Daher war
flr uns das Erzeugen von Schwingungen
sehr schwer zu akzeptieren.
Wenn die LFV-Schwingfrequenz
mit der Schwingung der einzelnen
Komponenten Ubereinstimmt, schwingt
auch die Maschine, was eine maschinelle
Bearbeitung unmaoglich macht.

in einer Maschine verfangen, andert sich der
Spanfluss und die Oberflache wird beschadigt.
Im schlimmsten Fall muss die Maschine
angehalten werden. Die Fahigkeit, die Spane
zuverlassig abzuflihren und hochwertige
Oberflachen sicher zu fertigen, reduziert
Probleme bei der Bearbeitung und steigert
die Produktivitat. Wir freuen uns sehr, die
LFV-Technologie nutzen zu konnen und damit
gute Ergebnisse zu erzielen.

Nakaya: Wir glauben, dass es die
Zerspanungsprozesse ermoglichen, die wir
mitilfe der LFV-Technologie entwickelt haben,
die Spane bei der Bearbeitung zu brechen
und abzuleiten, einen Temperaturanstieg an
den Schneidkanten zu verhindern und die
Werkzeugstandzeit zu verlangern.

FVerzeugte Spane
v

Spanform mit
herkommlichen Verfahren

Trotz solcher Schwierigkeiten haben wir
die Entwicklung erfolgreich beendet.
Heute kann LFV die Spane vollstandig
brechen, den Schnittwiderstand unter
bestimmten Bedingungen reduzieren,
die Temperatur an den Schneidkanten
senken und die Werkzeugstandzeit
verlangern. Das Verfahren hat sich als
innovative Fertigungslosung bewahrt.
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Sannomiya (Citizen Machinery): Ich habe
das Geflihl, dass wir etwas Grofartiges
erreicht haben, wenn die von uns entwickelte
Technologie die Probleme unserer Kunden
losen kann. Es freut uns sehr, dass die LFV-
Technologie unsere Kunden zufrieden macht
und seit ihrer Einflihrung hochgeschatzt wird.

Wiewirdsichihrer Ansicht nachdie Fertigung
zukiinftig verandern?

Nakaya: Citizen Machinery hat sich das Ziel
“Ko No Ryosan™ - Mass Customization im
Citizen-Stil - als Geschaftskonzept 2013
gesetzt. Das Konzept fordert innovative
Fertigungsprozesse fir die kundenorientierte
Produktion und wurde mit dem Ziel entwickelt,
hohe Produktionsvolumen zu erzielen sowie
die gleiche Effizienz in der Massenproduktion
und der Kleinserienfertigung zu erreichen.
Auf den Fertigungsstrafien werden vielfaltige
Geometrien und Materialien bearbeitet.
Dies erfordert ein einheitliches Spankontroll-
system wie die LFV-Technologie, das fir
alle Werkstoffe und Bearbeitungsprozesse
gilt. Wir missen die Entwicklung neuer
Bearbeitungstechnologien fortfiihren, um
dieses Konzept zu erweitern.

I

(Links) Takaichi Nakaya, stellvertretender Leiter der Entwicklungs- und Planungsabteilung des
Geschaftsbereichs Entwicklung von Citizen Machinery Co., Ltd.
(Rechts) Kazuhiko Sannomiya, Leiter der Entwicklungsabteilung des Geschéaftsbereichs Entwicklung von

Citizen Machinery Co., Ltd.

Sannomiya: UnserZielistes, diese Technologie
auszubauen, um aus schwer zerspanbaren
Werkstoffen in naher Zukunft leicht zu
schneidende Materialien zu machen. Die LFV-
Technologie hat die Lange der Spane erheblich
verkirzt und das Problem der verwickelten
Spane bei schwer zerspanbaren Materialien
reduziert, sodass sie leicht abgefiihrt werden
konnen. Die Verringerung der Spanlange
ermdglicht zudem eine leichtere Entsorgung
durch die Recycling-Unternehmen und ist
damit umweltfreundlich.

Nakaya: Ich glaube, dass das LFV-Verfahren
das Konzept der spanenden Bearbeitung
erheblich verandern wird. Basis dafiir sind
neben LFV auch neue Werkzeuggeometrien

und -konzepte. Und sobald wir Wickelspane
vollstandig verhindern konnen, wird auch die
Flexibilitat bei der Konstruktion zunehmen.
Die Zukunft bietet viel Potenzial. Wir haben
viele Ideen, die wir derzeit prifen. Und
die Werkzeughersteller werden sich an
der Forschung und Entwicklung intensiv
beteiligen.

Oita: Innovation entsteht, wenn wir mit den
Anwendern die Werkzeuggeometrien und
-konzepte und die herzustellenden Teile
diskutieren sowie die ideale Abstimmung
zwischen der Fertigungstechnologie und
den individuellen Werkzeugen finden. Dies
kann die Bearbeitungsstrategien in den
Produktionsstatten grundlegend verandern.

VCO03 - Mechanismus fur hohe Prazision

Ein symmetrisches Heizsystem mit Rahmen
und Bett, ein Fligel-Spindelstock und ein
externer Kihlmitteltank sind grundlegende
VCO03-Spezifikationen, die erforderlich sind,
um eine zeitabhangige Warmeverschiebung
und eine Ubertragung von Prozesswarme
auf den Maschinenkorper zu verhindern.
Der integrierte Motor ist mit einer Zwangs-
kihlung ausgestattet. Er ist riemenlos und
schwingungsbestandig. Dies unterstiitzt sanfte
Umdrehungen und eine prazise Produktbildung.
Die Kombination aus Peripheriegeraten wie
einem Beschickungs- und Entnahmesystem
und einem Hochgeschwindigkeits-Portallader
mit einer Betriebszeit von 3,5 Sekunden
eignet sich fir vielfaltige systematische
Automationsanwendungen.

Diese

* Ko No Ryosan, Mass Customization ist ein eingetragenes Warenzeichen der Citizen Holdings Co., Ltd.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

mFliigel-Spindelstock
Nur der Fliigelteil der Hauptachse ist mit der Rutsche
verbunden, sodass die Mitte der Hilse schweben kann.

Bauweise  ermaoglicht  eine  gleichmaBige

Warmeerzeugung und verhindert die Warmeibertragung
auf den Spindelstock.

Symmetrisches Heizsystem
Ein einheitlicher Gusssockel mit symmetrischer Struktur
ermoglicht  eine
Dies mindert die Auswirkung der erzeugten Warme auf die
Prazision der maschinellen Bearbeitung.

symmetrische ~ Warmeibertragung.

m Externer Tank

Der Kihlmitteltank wird zwischen den MaschinenfiiBen
installiert, umihnvon dem Maschinengehaduse zu trennen und
die Auswirkung der Warme des Kihlmittels und der Spane,
die Schneidwarme absorbieren, zu reduzieren.



(Links) Yoshimitsu Oita, Leiter der Geschaftsentwicklungs- und Planungsabteilung des
Geschaftsbereichs Vertrieb, Advanced Materials & Tools Company, Mitsubishi Materials Corporation
(Rechts) Akira Sato, Bohrer-, CBN- & PCD-Produktentwicklungszentrum, Geschaftsbereich Forschung
und Entwicklung, Advanced Materials & Tools Company, Mitsubishi Materials Corporation

Nakaya: Bei der Fertigung auf grofien
Maschinenwird Sicherheit dann zum Problem,
wenn Maschinenfiihrer die Abdeckung bei der
Bearbeitung offenlassen, um Spane manuell
zu entfernen. Dies dient dazu, Schaden
durch verwickelte Spane zu verhindern, ist
aber gefdhrlich. Mit der LFV-Technologie,
die eine exzellente Spankontrolle fiir einen
sicheren automatischen Maschinenbetrieb
bietet, ist das nicht erforderlich. Um auch fir
andere Anwendungen sichere Prozesse zu
bieten, werden wir die Anwendung der LFV-
Technologie der VC03 auf weitere Maschinen
ausweiten.

Sato: AufBlerdem investieren wir in eine
Werkzeugentwicklung aus dem Blickwinkel
unserer Kunden wund wollen innovative
Bearbeitungsverfahren bereitstellen, von
denen Produktionsstandorte auf der ganzen
Welt profitieren kdnnen.

Oita:  Mitsubishi  Materials  hat ein
hervorragendes Team flir die Entwicklung von

Zerspanungstechnologien und Prazisions-
werkzeugen zusammengestellt.

Sato: Die LFV-Technologie ermaglicht die
vollstandige Abfilhrung von Spanen. Dies
hat uns das Potenzial zur Produktion neuer
Werkzeuge mit zahlreichen Funktionen
aufgezeigt. Dazu gehdren auch Werkzeuge,

Niedrigfrequente
Schwingungsschneidmaschine - VC03

die exklusiv fir die LFV-Bearbeitung
konzipiert werden. In  Anbetracht der
Fortschritte der neuen Technologie mochten
wir weitere Zerspanungswerkzeuge ent-
wickeln, die unseren Kunden maoglichst
weitreichende Vorteile bieten.
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UKIYO-E

M

Ukiyo-e ist in der ganzen Welt als traditionelle
japanische Kunstform bekannt. Entwickelt
wurde sie in Edo (dem heutigen Tokio) wahrend
der Tenna-Ara (1681-1684) der Edo-Periode,
als Japans Tiren fir den AuBenhandel
geschlossen waren.

Ukiyo steht fiir die Sorge des Diesseits im
Gegensatz zu den Freuden des Lebens nach
dem Tode. In der Edo-Periode fiihrte das
Konzept der Verganglichkeit zu einem Wandel
der Geisteshaltung - das Leben wurde als
angenehm und nicht mehrals Zeit des Leidens
vor der Erlosung durch den Tod angesehen.
Dieses Konzept ibertrug sich auch auf
die Welt der Kunst. Kiinstler begannen,
sich mit den Menschen und dem Alltagsleben
als Motive fir ihre Werke zu befassen.
Die meisten dieser Werke waren einfarbige
Holzdrucke, die sich spater zu lebendigeren
Werken zur Unterhaltung des Publikums
entwickelten. Ukiyo-e ist der Vorlaufer der
Pop-Art.

Die Hauptunterhaltung zu dieser Zeit fanden
Interessierte in Vergniigungsvierteln
und bei Theaterauffihrungen, die die
Kinstler in Ukiyo-e-Drucken wie Bijin-ga
(Portréts schoner Frauen) und Yakusha-e
(Portrats von Kabuki-Schauspielern) fest-
hielten. Diese erfreuten sich schnell grofer
Beliebtheit. Gleichzeitig erlangten Ukiyo-e-
Drucke Beliebtheit als Souvenirs unter den
Besuchern von Edo, sodass Ukiyo-e sich auch
auf andere Gebiete ausbreiten konnte.

Die ersten Ukiyo-e waren als Sumizuri-e
bekannte Drucke mit schwarzer Tinte
(einfarbige Holzdrucke). Der Stil veranderte
sich schrittweise durch Hinzufligung von
Farben. Dies markierte den Anfang von
dem, was wir heute als Ukiyo-e-Drucke
kennen. Mehrfarbige Holzdrucke wurden
Mitte der Edo-Periode als Nishiki-e in grofien
Mengen produziert. Diese Ukiyo-e wurden
als gemeinsame Projekte von Verlagen
(Hanmoto), Malern  (Eshil, Holzdruck-
Kinstlern (Horishi) und Druckern (Surishi)
produziert.

Wahrend der Zeit, in der sich Japan dem
Auflenhandel  groftenteils  verschloss,

Holzdrucke und
Zeichnungen

Sechsunddreiflig Ansichten des
Berges Fujivon Hokusai Katsushika

fanden die ersten Ukiyo-e-Drucke ihren
Weg ins Ausland. Alte Ukiyo-e-Drucke
wurden verwendet, um Keramikprodukte
fir den Transport in die Niederlande - dem
einzigen Land, mit dem Japan Handel trieb
- zu verpacken. Diese Ukiyo-e-Drucke
erwiesen sich als sehr beliebt. Gegen Ende
des 19. Jahrhunderts 6ffnete sich Japan dem
AuBenhandel und zahlreiche Ukiyo-e-Drucke
wurden in europdische Lander exportiert, wo
sie sehr begehrt waren. Heute werden viele
Ukiyo-e-Drucke, die eine wichtige Rolle bei
der Prasentation der japanischen Kultur im
Ausland spielen, in Museen in Europa und den
USA ausgestellt.

Vincent van Gogh und Ukiyo-e-Drucke

Als sich Japan gegen Ende des 19
Jahrhunderts dem Rest der Welt offnete,
begannen traditionelle japanische Kunst,
Mode und Asthetik die westliche Kultur in
einer als Japonismus bekannten Bewegung
zu beeinflussen. Ukiyo-e weckte insbesondere
das Interesse einer Vielzahl von Malern,
Autoren, Dichtern und Musikern. Dazu gehort
auch Vincent van Gogh, der ein begeisterter
Sammler von Ukiyo-e-Drucken war und trotz
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seiner Armut viele dieser Werke erwarb. Etwa
500 der von Vincent van Gogh und seinem
Bruder Theororous van Gogh gesammelten
Ukiyo-e-Drucke werden im Van Gogh Museum
in Amsterdam ausgestellt. Ukiyo-e hat sein
Werk erheblich beeinflusst. Eines seiner
Werke, das Portrat von Peré Tanguy, zeigt
Ukiyo-e-Drucke im Hintergrund. Davon ist
einer der Drucke eine Imitation von Hiroshige
Utagawas Werk.

Portrét des Peré Tanguy von Vincent van Gogh




Werkzeuge der Holzdruckkiinstler

Ukiyo-e-Drucke sind gemeinsame Projekte von
Verlagen, Malern, Holzdruck-Kinstlern und Druckern.
Der Holzdruck-Kiinstler schnitzt ein Bild in Holz fur
den Druck.

Das Wichtigste flr Holzdruck-Kinstler sind ihre
Werkzeuge. Ein Messer, um Linien zu schnitzen, ein
Flachmeiflel fir die Linienkanten, ein RundmeiBel fir
breite und flache Bereiche und ein Hohlmeifiel fiir kleine
Bereiche. Das Messer ist das wichtigste Werkzeug.

Der Kinstler platziert einen Schleifstein neben einem
Druckblock und scharft die Kanten der Klinge wahrend der
Arbeit. Die Kunst des Schnitzens erfordert die Fahigkeit,
Messer von Hand zu schleifen. Diese Technik zu meistern,
dauert normalerweise Jahre.

Die wunderschonen Ukiyo-e-Drucke, die Menschen auf
der ganzen Welt begeistert haben, sind nicht nur das
Ergebnis der besonderen handwerklichen Fahigkeiten des
Kinstlers, sondern auch exzellenter Werkzeuge.

Interview mit David Bull, Holzdruck-Kinstler

.Ich mochte neue Trends und Kulturen entdecken, um die Moglichkeiten des Ukiyo-e
und anderer traditioneller Holzdrucke zu erweitern.”

Traditionelle japanische Holzdrucke habe ich erstmals
im Alter von 28 Jahren gesehen, als ich in einem
Musikgeschaft in Toronto, Kanada, arbeitete. Ich ging an
einer kleinen Galerie vorbei und sah ein Schild mit der
Aufschrift ,Japanische Holzdrucke”. Ich sah Ukiyo-e-
Drucke aus der Edo- (1603-1868) und der Meiji-Periode
(1868-1902) und war tiberwaltigt von ihrer Schonheit.

Mit 35 zog ich nach Japan, um Holzdruck zu studieren.
Wahrend ich Englisch lehrte, arbeitete ich gleichzeitig an
dem Nachdruck alter Holzdrucke einschliefilich Ukiyo-e.
1989, in meinem dritten Jahr in Japan, begann ich ein
zehnjahriges Nachdruckprojekt, das Nishiki Hyakunin
Isshu Azuma Ori von Shunso Katsukawa, einen Ukiyo-e-
Drucker der Edo-Periode, umfasste. Dieses Projekt war
der Beginn meiner Entwicklung zum Holzdrucker. 1998
schloss ich das zehnjahrige Projekt ab und veranstaltete
eine Ausstellung. Viele Menschen und Medienvertreter
kamen, um meine Arbeiten zu betrachten.

Heute drucke ich nicht nur Ukiyo-e aus der Edo- und
Meiji-Periode nach, sondern kreiere auch eigene Ukiyo-
e-Drucke. Vor vier Jahren begann ich, Holzdrucke auf
der Grundlage von Zeichnungen von Jed Henry, einem
[lustrator aus den USA, als Serie von Ukiyo-e-Helden
herzustellen. Hierbei handelt es sich um Ukiyo-e
bekannter japanischer Videospielcharaktere. Die Ukiyo-e-
Helden verbinden japanische Popkultur mit traditionellen
Holzdrucken. Die Holzdrucke sind im Ausland sehr
beliebt und werden online von Menschen aus 60 Landern
einschlieflich den USA bestellt.

Der gegenwartige Alltag ist die Essenz des Ukiyo-e.
Menschen, die Ukiyo-e wahrend der Edo-Periode schufen,
verwendeten innovative Techniken, um die Trends und
beliebten Themen der damaligen Zeit darzustellen. Auch
wir mochten neue Trends und Kulturen in unserer Arbeit
darstellen, um die Mdglichkeiten des Ukiyo-e und anderer
traditioneller Holzdrucke zu erweitern.

Bekannte Werke von David Bull
und Jed Henry, die online verkauft
wurden

Geboren 1951 in England.
Im Alter von 5 Jahren nach Kanada umgezogen.
Mit 28 sah er zum ersten Mal traditionelle japanische Holzdrucke.

Veréanderungen unserer Welt
Anhalten, um in eine Karte zu
schauen, den Zeitpunkt und Ort eines
Treffens festlegen, telefonieren oder
den Empfang einer Faxmitteilung
bestatigen - all das war ublich, als
ich vor 20 Jahren meine berufliche
Laufbahn begann. Heute ist es selten
geworden.

Unsere Welt wird sich auch in den
nachsten 20 Jahren dramatisch
verandern. Dinge wie kiinstliche
Gelenke und Wirbelsaulenimplantate,
die heute noch selten sind, werden
bald véllig normal sein. Unser
Bewegungsbereich kann sich durch die
Erweiterung der Funktion kiinstlicher
Gelenke erweitern, neue Sportregeln
werden in kurzer Abfolge eingefiihrt
werden.

Die Verwandlung schwer zerspanbarer
Werkstoffe in leicht zu schneidende
Materialien ist ein  komplexes
Problem, an dessen Ldsung viele
Ingenieure  von  Werkzeug- und
Werkzeugmaschinenherstellern
intensiv  arbeiten. Manche mdgen
denken, dass dieses Ziel unerreichbar
ist, doch begeisterte Innovatoren haben
in der Geschichte der Menschheit
immer wieder Tlren zu neuen Welten
aufgestoflen. Ich hoffe, ich werde
mich in zwanzig Jahren, wenn ich
diesen Artikel lese, noch an schwer
zerspanbare  Materialien  erinnern
konnen. Ich hoffe, ich kann etwas dazu
beitragen, unsere Welt zu verandern.

“Your Global Craftsman Studio”
Hideyuki Ozawa, Redaktionsabteilung

Your Global Craftsman Studio Vol.3
Redaktions- und Ausgabeabteilung:
Planungs- und Verwaltungsabteilung,

1986 zog er nach Japan.

Zwischen 1989 und 1998 arbeitete er an Nachdrucken von Nishiki Hyakunin Isshu
Azuma Ori und alten Holzdrucken von Shunso Katsukawa, einem Ukiyo-e-Kiinstler
der Edo-Periode. Mit diesen Werken wurde er sehr bekannt.

2014 eroffnete er das Mokuhankan-Studio in Asakusa. Er druckt in Zusammen-
arbeit mit Malern, Holzdruck-Kinstlern und Druckern alte Holzdrucke aus der
Edo-Periode nach und kreiert dariiber hinaus eigene Ukiyo-e.

Advanced Materials & Tools Company,
Mitsubishi ~ Materials ~ Corporation

Jede Kopie oder Reproduktion des
Inhalts dieser Seite sowie der Texte
und Bilder ohne Genehmigung ist
ausdriicklich untersagt. MIRACLE ist
eine eingetragene Warenbezeichnung
von Mitsubishi Materials Corporation.




Mitsubishi Materials ist nicht nur ein Werkzeughersteller

Wir setzen uns ununterbrochen dafiir ein, umgehend auf
die Wiinsche unserer Kunden mit Professionalitat und
Engagement einzugehen und um einen aktiven Beitrag zu deren
Erfolg zu leisten.

Unser Ziel ist es, der weltweit fihrende Werkzeughersteller zu
werden, der Kunden im Rahmen des Craftsman-Studio-Services
einzigartige Dienstleistungen mit Mehrwert bietet.

Bei uns kannen Kunden:

modernste  Technologien und Produkte entdecken, von
Losungen profitieren - jederzeit und an jedem Ort der Welt,
unsere Begeisterung fur die neuesten Technologietrends und
Produktinnovationen teilen.

In diesem Studio denken, teilen, erschaffen und entwickeln
wir gemeinsam mit unseren Kunden spannende Lodsungen,
die Kundenerwartungen ubertreffen.
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Die Bedeutung unseres neuen Markenzeichens
Unser neues Markenzeichen zeigt Menschen, die
im Kreis stehen und sich an den Handen halten.
Der Kreis symbolisiert die Erde. Die Menschen, die
einander an den Handen halten, reprasentieren
unseren Wunsch, mit unseren Kunden weltweit
zusammenzuarbeiten und gemeinsam zu wachsen.
Die Form des Logos schlieft eine Reihe von
Bildern und Ideen ein. Dazu gehort das Bild der
Schneidwerkzeuge in Verbindung mit dem Buch-
staben M im Markennamen Mitsubishi Materials.
Zugleich wird eine Fackelflamme abgebildet,
die unsere Leidenschaft flir Leistung, Qualitat und
fachliche Kompetenz symbolisiert.

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS
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