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RZUT OKA na RYNEK

U progu epoki
pojazdow nowej generacji
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NAJWAZNIEJSZA jest WYDAINOSC
AISIN AW Co., Ltd.

FACHOWCY ZABIERAJA G£OS

Poszukujac wysokiej wydajnosci, obalamy
dotychczasowe stereotypy - Seria UC51

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

NAJWAZNIEJSZA jest WYDAINOSC

Fiat Chrysler Automobiles N.V.

Z ARCHIWUM TECHNIKI

Historia przeciagaczy  Srubowych
oduzejsrednicy stosowanych w produkcji
automatycznych skrzyn biegow

PRZE£OMOWE TECHNOLOGIE

zaktady
Swiecie

Narzedzia z systemem
odprowadzania widra

E

Nie jest przesada stwierdzenie, ze historia przemystu
motoryzacyjnego nierozerwalnie splata sie z historia
narzedzi skrawajacych. Przemyst motoryzacyjny
rozwijat sie dzieki przewidywaniu i zaspokajaniu
potrzeb rynku, ale obecnie stoi w obliczu powaznych
reform. Trudno przewidzie¢, jak beda ksztattowac
sie trendy rynkowe za 10 lat i coraz trudniej okresli¢
przyszte trendy nawet w poszczegolnych krajach.

Producenci narzedzi takze stana w obliczu powaznych
reform, poniewaz w pojazdach nowej generacji
z pewnoscia zmniejszy sie ilos¢ czesci wykonywanych
metoda obrébki widrowej To sa twarde realia,
z ktorymi producenci narzedzi wkrotce beda musieli
sie zmierzy¢. Jestem jednak zdania, ze nawet w tych
warunkach bedziemy w stanie znalez¢ dla siebie
szanse. Aby wejs¢ w przysztos¢, musimy wykazaé
sie odwaga, gdy dokonujemy odpowiednich wybordw

sposrod  dostepnych nam alternatyw. Musimy
rowniez zastanowic sie, co powinnismy zrobic, aby sie
do tego przygotowad, a potem konsekwentnie podazac
ta droga. Jednoczesnie nie mozemy zapomnie¢
0 rozwiazaniu biezacych probleméw. Problemy,
z ktérymi boryka sie obecnie przemyst narzedziowy
to m.in. koniecznos¢ zwiekszenia wydajnosci o 5%
i budowa linii do obrébki silnikéw. Przygotowujac
sie na przysztos¢, musimy rowniez pamieta¢ o dniu
dzisiejszym i dostarcza¢ wysokiej jakosci towary
i ustugi.

Nasz magazyn to idealne miejsce, gdzie innowatorzy
pracujacy nad rozwiazaniami przysztosci, $miato
moga dyskutowac o istniejacych i przysztosciowych
technologiach obrébki wiérowej za pomoca narzedzi
skrawajacych.
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Perspektywa klienta jako wyznacznik
do projektowania narzedzi specjalnych

Dziekuje za zainteresowanie numerem 6
magazynu YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO.

Numer 6 jest poswiecony przemystowi
motoryzacyjnemu. Faktem jest, ze rozwdj
naszego  segmentu  zaawansowanych
materiatow i narzedzi byt stymulowany
w duzej mierze przez postep w przemysle
motoryzacyjnym. Nasi klienci z branzy
motoryzacyjnej udzielili nam wielu waznych
wskazéwek i uwazam, ze ich wsparcie
odegrato kluczowa role w rozwoju naszej
dziatalnosci w tym segmencie.

Silnik  samochodowy obejmuje  piec¢
gtownych czesci, tzw. wielka piatke
i wiekszos¢ narzedzi uzytych do ich produkcji
to narzedzia specjalne. Produkcja narzedzi
specjalnych stanowi gtéwne wyzwanie
ze wzgledu na konieczno$¢ uwzglednienia
wielu elementow przy ich projektowaniu,
a jednoczesnie zastosowaniu najbardziej
zaawansowanej dostepne] wiedzy w celu
spetnienia wymagan klienta. Przyktadowo,
czasami ostrzymy  ptytki  skrawajace
wykorzystywane w pewnych procesach,
aby celowo zmniejszy¢ ich wymiary
i wykorzystac je w innych aplikacjach.
Projektowanie narzedzi wykorzystywanych
w roznych procesach wymaga od nas
doktadnej znajomosci kazdego z tych
procesow oraz ilosci ptytek, ktére maja
by¢ w nich uzyte. Narzedzia powinny by¢
rowniez projektowane w taki sposéb, aby
utatwia¢ klientowi przeprowadzenie préb
odbiorczych po dostawie, ich sortowanie

przed ztomowaniem, dobdr i zamawianie
przez dziaty produkcji, technologii oraz
zaopatrzenia. W  produkcji  narzedzi
specjalnych  przyjmujemy  perspektywe
naszych klientow.

Nasz magazyn, YOUR GLOBAL CRAFTSMAN
STUDIO, to znak firmowy segmentu
zaawansowanych materiatdow i narzedzi
naszej firmy. Wyraza on nasze pragnienie
odpowiadania na roznorodne potrzeby
naszych klientéw w taki sposéb, aby
produkowane przez nas narzedzia spetniaty,
a nawet wykraczaty poza ich oczekiwania.
Staramy sie sprosta¢ wyzwaniu, jakim jest
produkcja najlepszych  specjalistycznych
narzedzi dla przemystu samochodowego.
Oprocz szerokiego zastosowania narzedzi
specjalnych, wzrosto takze zastosowanie
narzedzi standardowych. Nasz obszerny
katalog obejmuje ponad 30 000 produktéw
- tak rozlegty asortyment, zniecheca klienta
do samodzielnego wyboru najbardziej
odpowiednich narzedzi i parametrow
skrawania. Indywidualny klient wymaga
redukcji kosztéw obrdbki, zwiekszenia
wydajnosci, uzyskania gtadkiej powierzchni,
zastosowania ~ systemu  bezpiecznego
przetwarzania  wiorow, oraz  redukgji
drgan, hatasu i zadzioréw. Aby sprostac
tym réznym warunkom, musimy byc
coraz lepiej przygotowani do dostarczania
kompleksowych rozwiazan. Rozwiazania
te obejmuja szeroki wachlarz ustug:
seminaria dla mtodych inzynierow, testy
w warunkach zblizonych do warunkéw

w zaktadzie klienta, ustugi techniczne,
takie jak kontrola na Llinii produkcyjnej
oraz proponowanie nowych narzedzi,
opracowanych woparciu o analize CAE. Nasz
Dziat Badawczo-Rozwojowy koncentruje sie
na wydajnosci poszczegolnych produktow,
ale $wiadczymy takze ustugi doradcze pod
konkretnego klienta.

W czerwcu 2017, obok zaktadu Gifu,
otworzylismy Gtéwne Centrum Techniczne
w  Japonii.  Serdecznie  zapraszamy
klientow z  branzy  motoryzacyjnej
do odwiedzenia Centrum i pozna¢ nasze
zdolnosci do dostarczania najlepszych
rozwiazan technicznych. Bedziemy nadal
modernizowa¢ i udoskonala¢ nasze
produkty, aby spetnia¢ potrzeby klientow.

Koichi Ikenaga

Dyrektor Generalny

Dziatu Badawczo-Rozwojowego
Mitsubishi Materials

Advanced Materials & Tools Company
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Definicje pojazdow nowej generacji i ich 4 gtowne kategorie

Pojazdy nowej generacji charakteryzuja i statych [PM). Istnieja cztery gtowne

Przemystu, Ziemi, Infrastruktury

sie oszczednoscia energii i mniejszym
obciazaniem srodowiska.

W informatorze Next-Generation Vehicle
Guidebook  2016-2017  (wydawanym
wspolnie przez japonskie Ministerstwa:
Srodowiska, Gospodarki, Handlu

i Transportu), pojazdy nowej generagji
definiuje sie jako pojazdy przyjazne dla
srodowiska naturalnego, o wysokiej
oszczednosci zuzycia paliwa i niskiej lub
zerowej emisji zanieczyszczen powietrza,
w tym tlenkéw azotu (NOx) i czastek

kategorie pojazdow nowej generacji:
(1) elektryczne, (2]  hybrydowe,
(3] hybrydowe z mozliwoscia tadowania
i (4) zasilane z ogniw paliwowych.

ﬁ EV: Pojazdy elektryczne

Pojazdy elektryczne [(EV) sa napedzane silnikiem elektrycznym
pobierajagcym energie ze zrodet zewnetrznych. Nie emitujg one CO,,
apoziom hatasujestznacznie nizszy. W poréwnaniuz pojazdamizasilanymi [N
silnikiem benzynowym, pojazdy elektryczne maja znacznie prostsza \\
konstrukcje i mniejsza ilos¢ czesci. Czesci sa rowniez mniejsze, dzieki
czemu stosunkowo tatwo mozna zmniejszy¢ catkowite rozmiary i mase
samego pojazdu.

4 IS(jtlnik /
ele rycznx Modu

= ’ s

. “Modut N
© . Poiazay hybrydowe .
Pojazdy hybrydowe (HV) sa napedzane z co najmniej dwdch réznych zrodet. elf"ﬁﬁ"y =

Najczestsza kombinacja jest silnik benzynowy z silnikiem elektrycznym. :
Silnik elektryczny pracuje podczas startu i jazdy z mata predkoscia,
natomiast silnik benzynowy uruchamia sie podczas przy$pieszania.
Wykorzystujac zalety kazdego zrddta napedu, pojazdy hybrydowe
charakteryzuja sie niskim zuzyciem paliwa i niska emisja CO,.
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PHV: Pojazdy hybrydowe z mozliwoscia tadowania

PHEV: hybrydowe pojazdy elektryczne

z mozliwoscia tadowania

Pojazdy hybrydowe z mozliwoscia tadowania (PHV)/ hybrydowe pojazdy
elektryczne z mozliwoscia tadowania (PHEV) sa napedzane przez silnik
benzynowy i elektryczny, ktdry jest zasilany albo z akumulatora, albo
z zewnetrznego zrédta energii. Pojazdy PHV i PHEV sa napedzane przez
silnik elektryczny, ktdry moze napedzac pojazd przez okreslony dystans
i nie emituje CO2. Gdy poziom natadowania akumulatora spadnie,
wtacza sie silnik benzynowy, ktory napedza pojazd i taduje akumulator,

co pozwala na pokonywanie dtuzszych dystansdw.

a FCV: Pojazdy zasilane z ogniw paliwowych
Pojazdy z ogniwami paliwowymi (FCV) sa napedzane silnikiem elektrycznym,
zasilanym energia wytwarzana przez ogniwo paliwowe wskutek reakcji
chemicznej tlenu zwodorem. Energia elektryczna jest wytwarzana wskutek

reakcji chemicznej, a jedynym produktem ubocznym tej reakcji jest woda.
Pojazdy te na catym Swiecie uwazane sa za pojazdy najbardziej ekologiczne.

Modut I
sterujacy

Silnik moca
elekt&c}ny -

ZHBiornjk
S| Generator u
spal I

Akumulator

Silnik m
elektryczny Ogniwo “Zbiornik

6{ ' Modut paliw
. sterula,cyﬁ
moca

Akumulator
-

Po roku 2040 wzrosnie udziat rynkowy pojazdow EV i FCV

Mimo, ze uwaza sie, ze pojazdy nowej
generacji to  kwestia  przysztosci,
po raz pierwszy pojazdy te pojawity sie juz
w roku 1873, a wiec wczesniej niz pojazdy
benzynowe. Okoto 1900 roku wielkos¢
produkcji samochodéw w USA wynosita
ok. 4 000 sztuk, z czego 40% stanowity
pojazdy elektryczne. Gwattowna poprawa
osiagow pojazddw benzynowych oraz
ich nizsze ceny spowodowaty, ze ok.
roku 1920 pojazdy elektryczne zniknety
z rynku. Dopiero w latach 70-tych znowu
pojawito sie zainteresowanie pojazdami
elektrycznymi wskutek coraz wiekszego
zanieczyszczenia powietrza i obaw
o kurczace sie zasoby ropy naftowej.

Przewidywany udziat pojazdéw nowej generacji
w sprzedazy samochodow osobowych na swiecie

W zakresie badan i rozwoju pojazdéw
elektrycznych inicjatywe przejeta Japonia,
jednak staba wydajnos¢ akumulatora
i lepsza technologia oczyszczania spalin

w pojazdach benzynowych ostudzity
poczatkowy entuzjazm.

Sytuacja  zaczeta ulega¢  zmianie
w latach 90-tych, gdy w Kalifornii
uruchomiono program pojazdu
zeroemisyjnego (ZEV). Sktonito

to gtéwnych producentéw samochoddw
na catym S$wiecie do rozpoczecia prac
nad pojazdami elektrycznymi na petna
skale. W 1997 roku Toyota, jako pierwszy
producent samochodéw na Swiecie,
poinformowat o wyprodukowania pojazdu

hybrydowego, a inni producenci obecnie
przySpieszaja prace nad opracowaniem
i upowszechnieniem pojazdow
elektrycznych, hybrydowych, PHV/PHEV
i pojazdow typu FCV.

Wedtug Miedzynarodowej Agencji Energii
(IEA), sprzedaz pojazdéw napedzanych
silnikiem benzynowym i wysokopreznym
osiagnie szczyt w roku 2020, po czym
wiodaca role zaczna odgrywac pojazdy
hybrydowe ~ PHV/PHEV.  Przewiduje
sie, ze po roku 2040 liczba pojazdow
z silnikami spalinowymi bedzie stale
male¢, natomiast wzrosnie liczba
pojazddw elektrycznych i FCV.

M Pojazdy elektryczne
z ogniwami paliwowymi (FCV)
Pojazdy elektryczne

Pojazdy hybrydowe
. z mozliwoscia tadowania
2 20 woveeeeeee e z mozliwoscig tadowania
£ (z silnikiem Diesla)
'_rg; E BO oo (z silnikiem Diesla)
RE 60 Pojazdy hybrydowe
& % 40 (z silnikiem benzynowym)
:§ g M Pojazdy zasilane gazem
_%j, < 20 ziemnym/skroplonym
=3 g, : , : : M Pojazdy z silnikiem Diesla

2000 2010 2020 2030 2040 2050 © Pojazdy z silnikiem benzynowym

Zrédto: Raport IEA Energy Technology Perspectives 2015

U progu epoki pojazddéw
nowej generacji
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NAJWAZN'EJSZA ]

jest WYDAJNOS G

AISIN AW CO.,

Centrum/Techmcz Eef=

Wspolne opracowanie
mnowacymych przeciagaczy

srubowych

Firma AISIN AW Co., Ltd. ma najwiekszy na Swiecie
udziat rynkowy w produkcji automatycznych skrzyn by
biegow (AT). Prace prowadzone w firmie nad rozwojem -
technologii wykorzystujacej przeciagacze Srubowe

o duzej srednicy radykalnie zwiekszyty wydajnos¢ p>
produkcji automatycznych skrzyn biegow. Artykut ten
poswiecony jest nowemu projektowi realizowanemu

wspolnie przez firmy Aisin AW i Mitsubishi Materials.
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Wybudowane w 2011 roku Centrum Techniczne
pracuje nad technologiami nowej generacji

Zdecydowani, aby
utrzymacd pozycje
Swiatowego lidera

w produkgji
automatycznych skrzyn
biegow i rozwoju branzy
motoryzacyjnej

Firma Aisin AW Co., Ltd., utworzona
w 1969 r, bedaca producentem
automatycznych skrzyn biegow jest spotka
corka Aisin Seiki Co., Ltd. i jedna z szesciu
najwiekszych firm Grupy Aisin. Od czasu
opracowania w 1972 roku 3-stopniowe]
automatycznej skrzyni biegow do uktadu
tylnonapedowego z silnikiem z przodu
(FR], firma Aisin AW kontynuowata prace
nad produktami wyprzedzajacymi trendy
rynkowe. Potem, w roku 2006 firma,
jako pierwsza na Swiecie, wprowadzita
na rynek 8-stopniowy automat do uktadu
FR, a w 2012 roku 8-biegowy automat

1

do uktadu FF, co pomogto jej utrzymac
pozycje lidera w branzy producentow
automatycznych skrzyn biegow.

W 2016 roku obroty firmy osiagnety

1.2 biliona jendw, z czego 90%
stanowity skrzynie AT. Okoto 38%
automatycznych skrzyn biegow

produkowanych przez Aisin AW trafia
do firm grupy Toyota, a reszta do ponad
50 producentow samochodéw w 15
réznych krajach. W 2012 roku taczna
produkcja automatycznych skrzyn
biegow przekroczyta 100 mln sztuk.
Jako wiodacy globalny dostawca skrzyn

AT, Aisin AW pilnie $ledzi rozwiazania
w zakresie mobilnosci nowej generacji
i rozwija systemy elektroniczne. Wysitki
te zaowocowaty w 2004 r. udana masowa
produkcja systemu hybrydowego,
dzieki czemu firma wyprzedzita innych
producentéw. "Chcemy stworzy¢ pojazd,
ktory mozna  obstugiwa¢  nieomal
intuicyjnie i taki, ktory inspiruje kierowce".
Dzieki takiemu nastawieniu, firma Aisin
AW wciaz przoduje w rozwoju skrzyn AT,
aby sprostac i przewyzszy¢ oczekiwania
rynku.

Centrum Techniczne Aisin AW kontynuuje rozwdj technologii nowej generacji

Centrum Techniczne Aisin AW posiada
innowacyjny system produkcyjny, ktory
umozliwia petna wymiane informacji
i wspdtprace miedzy poszczegdélnymi
komérkami w Dziale Konstrukcyjnym
i Technologii Produkcji. To nowe Centrum
Techniczne uruchomione w 2011 roku,
skupia wszystkie komarki zajmujace sie
rozwojem technicznym i komercjalizacja
skrzyn AT,  bezstopniowych  skrzyn
biegbw  (CVT)  oraz  hybrydowych
uktadéw napedowych produkowanych
w réznych zaktadach. Centrum zatrudnia
okoto 3000  pracownikow,  ktorzy

pracuja nad zwiekszeniem mozliwosci
rozwoju technicznego przez zastosowanie

innowacyjnego systemu, ktory
kompleksowo integruje wszystkie
fazy  rozwoju  nowych  produktéw,
od planowania, az po produkcje.

Centrum, bedace baza, w ktérej Aisin
AW  przekazuje swe DNA nastepnym
pokoleniom innowatorow, dysponuje
grupa  kompetentnych  specjalistow,
co umozliwia ciagty rozwéj produktéw.
Centrum Techniczne Aisin AW jest dobrze
przygotowane do prowadzenia prac nad
pojazdami elektrycznymi (EV). Zdaniem

Shinya Sugiura, dyrektora generalnego

dziatu konstrukcji narzedzi w dziale
technologii produkcji, “Przewiduje
sie  wzrost korzystania z pojazdéw

elektrycznych (EV), a kraje przygotowuja
sie do wdrozenia zaostrzonych przepisow
okoto 2020 roku. Jako wiodacy producent
czesci  samochodowych, my takze
przygotowujemy sie nato”. Firma Aisin AW
rozpoczeta prace nad nowymi systemami,
aby przygotowaé sie do nadchodzacej
epoki pojazdéw elektrycznych.

Wyzwan stojacych przed zaktadami produkcji czesci jest tyle, ile jest czesci

Chociaz Aisin AW dostarcza czesci
producentom  na  catym  Swiecie,
najwiekszym  klientem  firmy  jest

Grupa Toyota, z ktora obroty stanowia
okoto 40% sprzedazy ogotem. Firma
Aisin AW powstata jako podmiot “joint
venture” utworzony przez Aisin Seiki
oraz amerykanskiego producenta
czesci  samochodowych, firme Borg
Warner, od ktérej pochodzi litera "W"
w nazwie Aisin AW. Kultura amerykanska
jest wiec mocno zakorzeniona w tej
firmie. Harumichi Nakagawa, dyrektor
Grupy 1 dziatu konstrukcji narzedzi
w dziale technologii produkcji méwi:
"Wciaz na starych rysunkach znajduje
wymiary podawane w calach”.

Mimo, ze wtasciciel samochodu nie
widzi automatycznej skrzyni biegdw,
jest ona tak samo wazna jak silnik
i podobnie skomplikowana, poniewaz
o ptynnosci jej pracy decyduja przektadnie
planetarne.Trzy podstawowe materiaty
wykorzystywane w  produkcji  skrzyn

biegéw, to aluminium na korpus, stal
na kota zebate i waty oraz zeliwo
na korpus pompy oleju i dyferencjatu.
Kazdy z nich mainne wtasciwoscii stwarza
inne wyzwania podczas produkcji. Kazda
automatyczna skrzynia biegow zawiera
tysiace czesci, a kazda z nich odgrywa
wazna role w zapewnieniu ptynnej i cichej
pracy pojazdu. W procesie produkgji
automatycznych skrzyn biegow z tak duza
iloscia czesci, wysoko wykwalifikowani
inzynierowie, bioracy udziat
w projektowaniu i pracach rozwojowych
kazdej czesci, nie moga czasami uniknaé
problemdw, ale dzieki swej kreatywnosci,
rezultatem jest najlepszy  mozliwy
produkt. Produkcja kazdej przektadni
to zmudny proces, w ktorym nabiera ona
ostatecznych ksztattow, a wiaze sie z tym
tyle historii, ile czesci wchodzi w jej sktad.

Zdaniem Shogo Itoh z grupy zakupéw
materiatowych:  "Po  silniku, druga
najdrozsza czescia kazdego samochodu
jest skrzynia biegow. Posredniczy ona

miedzy silnikiem i kierowca, a im bardziej
luksusowy pojazd, tym wazniejsza staje
sie jej cicha praca. Przed dwudziestoma
laty automatyczne skrzynie biegéw byty
prostymi  3-stopniowymi jednostkami,
a obecnie sa to jednostki 8- lub nawet
10-biegowe.  Przy  tych  osiagach,
dopasowanie kot zebatych w ograniczonej
ilosci miejsca wymaga znacznie wiekszej
doktadnosci obrdbki kazdej czesci, niz
kiedykolwiek przedtem. Z kolei taka
doktadnos¢  wymaga  zastosowania
narzedzi skrawajacych o najwyzszej
wydajnosci i jakosci”.

Najtrudniejszym aspektem w produkcji
automatycznych skrzyn biegow jest
zapewnienie, aby cate uzebienie Scisle
spetniato tolerancje okreslone przez
projektanta. Sukces wymaga Scistej
wspotpracy producenta skrzyn biegow
i dostawcy narzedzi, takiego jak Mitsubishi
Materials, przy tworzeniu nowych
technologii obrébki i opracowaniu nowych
narzedzi.
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Shinya Sugiura

Dyrektor Generalny

Dziatu konstrukcji narzedzi,
w Dziale technologii produkgji

Dyrektor Grupy

Harumichi Nakagawa

Dziatu konstrukcji narzedzi, Grupa 1
w Dziale technologii produkgji

Naoto Hattori
Lider zespotu

Dziatu konstrukcji narzedzi, Grupa 1
w Dziale technologii produkgji

Shogo ltoh

Grupa zakupdw materiatowych,
Dziat zakupu materiatéw i urzadzen
w Dziale Zaopatrzenia

Obrobka skrawaniem to koncowy proces, ktdéry ma znaczacy wptyw
na efektywnosc¢ paliwowa i hatasliwos¢

Produkcja skrzyn AT obejmuje szereg
proceséw. Shinya Sugiura méwi: “Proces
obrébki skrawaniem odgrywa kluczowa
role, poniewaz doktadnos$¢ kot zebatych,
ktore sa sercem kazdej przektadni,
uzyskuje sie przed obrobke skrawaniem"”.
Jesli czes¢ nie jest wtasciwie obrobiona,
skrzynia biegdw nie osiagnie swych
mozliwosci. Nie jest przesada
stwierdzenie, Zze technologia obrébki
skrawaniem ma decydujace znaczenie dla
mozliwosci produkowania nowoczesnych
skrzyn biegéw. "0 osiagach skrzyni biegow
decyduje doktadno$¢ catej obrobki,
a rezultat tego procesu ma znaczny
wptyw na zuzycie paliwa i hatasliwosc”,
mowi Noto Hattori, lider zespotu grupy 1
w dziale konstrukcji narzedzi.

W zaleznosci od jakosci obrabianego
materiatu i wymaganej  obrobki
okreslany jest rodzaj narzedzia, metoda

obrobki cieplnej i rodzaj powtoki, ktéra
ma by¢ zastosowana. Ilos¢ kombinacji
jest nieograniczona. “"Czuje ogromna
przyjemnos¢, gdy znajde najlepsza
kombinacje, obejmujaca m.in.
odpowiednie chtodziwo. Czesto zdarza sie,
ze rozwiazanie tylko jednego problemu
w procesie obrobki zwieksza efektywnos¢
catej produkcji. Nie ma watpliwosci,
ze wysoko zaawansowana technologia
obrébki stymuluje postep techniczny
firmy Aisin i utrzymanie wysokiej jakosci
naszych  produktéw. Zaawansowana
technologia obrobki jest jednym z naszych
gtéwnych atutéw”, powiedziat Shogo Ito.

Przeciagacze srubowe o duzej Srednicy
to precyzyjne narzedzia, czesto stosowane
w obrobce elementdéw automatycznych
skrzyn biegéw. Pojedynczy przeciagacz
moze mie¢ kilka tysiecy zebdw, ale
wada tylko w jednym z nich powoduje,

ze produkt nadaje sie na ztom. Hattori
mowi: "Gdystwierdzimywade, jejprzyczyna
musi by¢ koniecznie ustalona”. Nakagawa
mowi: "0d kiedy zajmuje sie obrdbka kot
zebatych, moje poglady ulegty zasadniczej
zmianie. Zaczatem zastanawiaé sie nad
mechanizmami zjawisk obserwowanych
w zyciu codziennym i to zmienito sposéb
mojego podejscia do zycia. Jeden
zmoichwspotpracownikéw zbieratmodele
samochodéw. Doktadnie obserwowat
wielkos¢ i lokalizacje silnikéw i skrzyn
biegéw i zastanawiat sie, w jaki sposdb
mogtby zastosowac swoje spostrzezenia
w technologii motoryzacyjnej,
zréwnowazenia mas i opordw toczenia.
Jego zainteresowanie zabawkami
zaskoczyto mnie, ale uswiadomitem
sobie, jak wazne jest ustalenie przyczyn
nawet bardzo drobnego zjawiska".

Prace nad nowym przeciagaczem o duzej srednicy z uzebieniem Srubowym
wspolnie z Mitsubishi Materials

Ostatnio w obrdbce két koronowych
przektadni obiegowych, zamiast
przeciagaczy z uzebieniem Srubowym,
coraz czesciej stosuje sie metode
tuszczenia  obwiedniowego  (skiving).
Nie chcac sta¢ bezczynnie, patrzac
jak doskonate  metody  obrébki

starzeja sie, firma Aisin AW wspélnie
z Mitsubishi  Materials rozpoczeta
opracowanie nowego typu przeciagacza
z uzebieniem $rubowym. Celem tego

projektu byto radykalne zwiekszenie
wydajnosci i obnizenie kosztéw w stopniu
nieosiagalnym przez skiving.

Sugiura wyjasnia, dlaczego na partnera

wybrano Mitsubishi Materials:
"Mysleli przysztosciowo i byli wyraznie
zmotywowani, aby uczestniczy¢

w opracowaniu tego nowego narzedzia.
Bylismy niezwykle dumni, ze jestesmy
pionierami we wdrazaniu tych
przeciagaczy w Japonii. Przy opracowaniu

nowych metod obrébki za pomoca
przeciggaczy mieliSmy poczucie misji,
czulismy takze ze dzieki swojemu
podejsciu i szybkiej reakcji, Mitsubishi
Materials bedzie dla nas najlepszym
partnerem”.

Wspolny projekt opracowania nowego
innowacyjnego przeciagacza o duzej
Srednicy z uzebieniem Srubowym ruszyt
w2013 roku. “Mitsubishi Materials

(Z lewe]) Tatsuya Nagaoka, Dziat konstrukgji i rozwoju, Wydziat produkeji narzedzi do obrébki kot zebatych, Zaktad Akashi, Mitsubishi Materials Corporation
(Z prawej) Manabu Kimura, Grupa 1 ds. konstrukgji narzedzi, Dziat konstrukeji narzedzi, Aisin AW Co., Ltd.




udostepnita nam szczegdty produkcji
przeciagaczy, ktorych zwykle nie ujawnia
sie nazewnatrz. Aby przyspieszyc realizacje
wspolnego  projektu,  udostepnilisSmy
informacje  dotyczace  projektowania
i podstaw produkcji. Aby osiagnaé nasz cel -
znalez¢ innowacyjna technologie obnizenia
kosztow produkcji automatycznych skrzyn
biegdw, pracowalismy z nimi reka w reke
na terenie zaktadu Mitsubishi Materials
w Akashi. Bardzo cenitem sobie ich
wspotprace i goscinnosé. “Inzynierowie
z obu firm toczyli powazne dyskusje,
patrzac na rysunki w petnej skali,
o wymiarach siegajacych 2 metrdw.

Zdarzaty sie nawet momenty, gdy dyskusje
byty bardzo gorace. Trzeba powiedzied,
ze od samego poczatku tego wspélnego
projektu wystepowaty spory dotyczace
najlepszej drogi postepowania.

W  projekcie  tym  zastosowalismy
metode projektowania wspdthieznego,
ktora stosowaliSmy juz w Aisin AW.
Zaangazowalismy personel, ktdry zwykle
angazuje sie dopiero po zakonczeniu
etapu projektowania. Jednak niezwykle
rzadko stosujemy te metode przy udziale
zewnetrznego partnera. Liczylismy
na to, ze Mitsubishi Materials bedzie

wspotpracowata z nami tak, jak towarzysze
broni w walce o zwyciestwo", mowi
Sugiura. "Kluczem do uzyskania wysokiej
precyzji byto opracowanie technologii
pomiaréw”,  kontynuuje.  MusieliSmy
przewyzszy¢ poziom, ktory byli w stanie
osiagna¢ inni producenci, a poniewaz aby
pogodzi¢ precyzje z kosztami trzeba pojs¢
na kompromis, trudno byto catkowicie
unikna¢ tar¢ miedzy obiema stronami.
Jednak w duchu kompromisu obie strony
zdotaty osiagnac zaréwno wysoki poziom,
jak i akceptowalny koszt.

Opracowanie przeciagacza o uzebieniu srubowym, ktory pozwala na osiagniecie
pieciokrotnie wyzszej wydajnosci w pordwnaniu z istniejacymi przeciagaczami

W nowo opracowanym przeciagaczu
zastosowalismy innowacyjna konstrukcje,

polerowanie i  inne  technologie.
Oryginalna  koncepcja  konstrukcyjna
powoduje zwiekszenie trwatosci

narzedzia, polerowanie stabilizuje proces
regeneracji, a innowacyjna technologia
zwieksza doktadno$¢ obrobki. Te trzy
koncepcje doprowadzity do opracowania
prawdziwie przetomowego przeciagacza.

"Dotychczasowo stosowany przeciagacz
trzeba byto wymienia¢ codziennie,
natomiast nowy ma trwato$¢ pieciu
dni. Czas i naktad pracy niezbedny
do wymiany przeciagacza byt duzy

i oznaczat zatrzymanie linii produkcyjnej

codziennie na okoto pottorej godziny.
Zmniejszenie czestotliwosci  wymiany
do pieciu dni znacznie zwiekszyto
wydajnosc. Mowi sie, ze rozwéj technologii
skivingu zostat opézniony z powodu
naszych prac nad nowym przeciagaczem,
ale ja nie zgadzam sie z tym. Jedli
ograniczenia  techniki  przeciagania
nie zmienityby sie, nie trzeba bytoby
wyznacza¢ ambitnych celéw dla skivingu.
Jednak poniewaz wydajnosc¢ przeciagania
osiagneta niezwykle wysoki poziom,
musimy teraz od nowa zastanowic sie, jak
metoda skivingu osiagnac nowy standard.
Opracowanie przeciagacza o uzebieniu
srubowym  miato  pozytywny wptyw
na nasza technologie i uhonorowane
zostato przyznaniem nagrody
za doskonalenie  produkcji, bardzo
cenionej w firmie Aisin AW", mowi Sugira.

Nakagawa wspominajac proces
opracowania przeciggacza i osiagniete
wyniki powiedziat: “firma Mitsubishi
Materials szybko odpowiedziata

(Z lewej) Komponent przed obrobka
(Z prawej) Ten sam komponent po obrébce przecigganiem

na nasze prosby i pytania, i powitata nas
z otwartymi ramionamiw swym zaktadzie.
Towarzyszyli nam w naszych dziataniach
nad opracowaniem najnowocze$niejszej
technologii, ktore zakonczyty sie petnym
sukcesem”.

Obie firmy wiele sie nawzajem od siebie
uczyty, analizowaty wyniki, wspieraty sie
i ciezko krok po kroku pracowaty nad
pokonywaniem trudnosci podczas prac.
Mitsubishi Materials bedzie kontynuowac
partnerstwo z Aisin AW, wspierac jej
pozycje lidera na rynku motoryzacyjnym
oraz dalszy rozwdj branzy.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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/aktad FCAw Verrone

Wspotpraca pomiedzy FCA Group
| Mitsubishi Materials

Firma Mitsubishi Materials Corporation (MMC) nawiazata
wspotprace z europejskim producentem samochoddw,
firma Fiat Chrysler Automobiles (FCA) Group, zaopatrujacja
w bogaty asortyment rozwiazan dostosowanych specjalnie
do ich potrzeb.
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(Z lewej) Leonardo Rossi, Dyrektor zaktadu FCA w Verrone
(Z prawej) Marco Rimoldi, Dyrektor generalny MMC ltalia

Zaktad FCA w Verrone produkuje wyroby
dla wszystkich marek nalezacych do FCA Group

Zaktad FCA w Verrone to baza produkcyjna
FCA Group. Zaktad, potozony w miescie
Verrone, w Piemoncie, w pétnocnych
Wtoszech, jest otoczony lasami i polami
ryzowymi. Zajmuje on powierzchnie
60 000m?, z czego 3 000m? zajmuje
magazyn.  Gtéwny  profil  produkcji

to manualne (MT) oraz automatyczne
skrzynie biegow z podwdjnym
suchym sprzegtem (DDCT), zaréwno
do samochodéw z silnikami benzynowymi,
jak i Diesla, dla wszystkich marek
nalezacych do FCA Group: Fiat, Alfa
Romeo, Jeep, Chrysler i Dodge.

Zaktad FCA w Verrone uzyskat w 2015 roku status Gold
Level World Class Manufacturing (WCM]

Za bardzo wysoka wydajnosc
produkcji zaktad FCA w Verrone
otrzymat nagrode Automotive Lean
Production Award, prestizowe

wyréznienie w branzy motoryzacyjnej,
a w roku 2015 status Gold Level WCM.
Wyrdznienia te  zostaty  przyznane
zaktadom GCA Group, produkujacym
samochody Fiat, Chrysler, CNH
i Iveco, za plany doskonalenia fabryk.
W oparciu o 10 filarow technicznych
i 10 filarow zarzadczych WCM przyznaje
wyréznienia w zakresie metodologii
kompleksowego utrzymania ruchu (TPM),
lean manufacturing i zarzadzania przez
jakos¢ (TQM). Te 10 filaréw technicznych
to: bezpieczenstwo, analiza kosztdw,
skoncentrowana poprawa, autonomiczne
utrzymanie ruchu i organizacja miejsca

pracy, profesjonalne utrzymanie ruchu,

kontrola jakosci, obstuga logistyczna/
klienta, wczesne zarzadzanie
urzadzeniami, wczesne  zarzadzanie

produktem, energia i Srodowiskiem oraz
rozwdj pracownikéw. Najwazniejszym
z nich jest analiza kosztow, ktdra obejmuje
identyfikacje strat i odpadéw w procesie
produkcji. Projektowanie majace na celu
zapewnienie zerowej ilosci wypadkéw
przy pracy i w Srodowisku, zerowej
ilosci odpaddw, strat i wad jakosciowych
spowodowato redukcje kosztow
we wszystkich zaktadach. "Jestesmy
dumni z wyréznienia WCM. Potwierdzenie
sukcesu naszych wysitkow zmierzajacych
do osiagniecia maksymalnej efektywnosci
w catym procesie zarzadzania
zwieksza nasza motywacje do dalszego

doskonalenia wszystkich

funkcji
zaktadu oraz naszych kadr. Otrzymanie

wyroznienia Gold Level oznacza,
ze usprawnienia, ktére wprowadzilismy,
byty zgodne ze standardem WCM",
powiedziatLeonard Rossi, dyrektorzaktadu
w Verrone. System produkcji zaktadu FCA
w Verrone jest nieszkodliwy dla $rodowiska
i charakteryzuje sie wysoka
wydajnoscia. Zaktad jest zlokalizowany
na terenie rezerwatu przyrody Barrage
w Ticino.

Powody wyboru oddziatu MMC (Mitsubishi Materials) we Wtoszech przez FCA Group

FCA Group wybrata Mitsubishi Materials
ze wzgledu na doskonata umiejetnosc
pracy zespotowej i znajomosc¢ technologii
skrawania, ktéra zapewnia osiagniecie
wysokiej wydajnosci produkcji. Przyznanie
wyrdznienia WCM Gold Level nie bytoby
mozliwe bez pozyskania technologii
od Mitsubishi. Marco Rimoldi, dyrektor
generalny MMC ltalia, wraz z dyrektorem
zaktadu FCA w Verrone, Leonardem

Zaktad FCA w Verrone

Rossi, uzgodnili zasady wspotpracy
miedzy obiema firmami, jako dostawca
i nabywca narzedzi do procesu
produkcji.  "Rozwiazania  dostarczane
przez Mitsubishi byty praktyczne i tatwe
do adaptacji w naszych warunkach,
co pozwolito osiagna¢ zadane rezultaty.
Dzieki maksymalnemu wykorzystaniu
mozliwosci parku maszynowego,
narzedzia pozwolity nam nie tylko obnizy¢

koszty zakupu, ale takze zoptymalizowaé
rentownosc catego systemu
produkcyjnego”, powiedziat Rossi.

Wspotpraca FCS Group i Mitsubishi nie
ogranicza sie jedynie do opracowywania
rozwiazan technicznych i dostarczania
nowoczesnych narzedzi, ale obejmuje
takze szkolenie personelu FCA Group.
Specjalne programy szkoleniowe,

NrYQAM 3530 YZSTIINZYMIYN
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Szkolenie prowadzone przez MMC ltalia (Marco Giannini, Dziat wsparcia technicznego
i Daniele Rametta, Kierownik ds. kluczowych klientéw w MMC ltalia)

dostosowane do potrzeb poszczegdlnych
zaktaddw, umozliwiaja osiagniecie celdow
FCA Group. Wspdlnym wysitkiem Danielle
Rametta, kierownika ds. kluczowych
klientow w MMC lItalia, Marco Giannini
z Dziatu wsparcia technicznego w MMC
Italia, Gabriele Raiano, Dyrektora ds.
usprawniania proceséw w FCA Verrone
orazMauro Beltrame, Inzynieratechnologa
w FCAVerrone, wmaju 2017r. zrealizowany
zostat pierwszy program szkoleniowy
w FCA Verrone. Program zostat pozytywnie
przyjety przez uczestniczacych w nim
40 pracownikéw zaktadu. "Szkolenia
byty poswiecone toczeniu stali, czyli
materiatowi najczesciej stosowanemu
w FCA Verrone”, powiedziat Giannini
z Dziatu  wsparcia  technicznego

w MMC ltalia. Chodzito nam o to, aby
uczestnicy w réznym wieku, o réznym
doswiadczeniu i wiedzy mogli dobrze
zrozumie¢ prezentowana technologie.
Tres¢ programu obejmowata poziom
podstawowy: metody toczenia z uzyciem
ptytek do toczenia, oznaczenia narzedzi
zgodnie z SO, podstawowa wiedze
umozliwiajaca dobdr wtasciwego
narzedzia oraz poziom zaawansowany:
stosowane gatunki ptytek do toczenia
stali konstrukcyjnych i stali obrabianych
cieplnie, o wyzszej twardosci.

Standardowe szkolenie dla okreslonych
grup przyniosto imponujace  wyniki.
Najskuteczniejsze okazato sie osobiste
szkolenie, dostosowane do poszczegdlnych

uczestnikow.  "Wyjatkowa wspdtpraca
umozliwita nam na stworzenie programoéw
dopasowanych do indywidualnych
poziomdw umiejetnosci, a uczestnicy byli
bardzo zadowoleni z ich tresci. Obecnie
planujemy opracowa¢ programy dla
bardziej zaawansowanych uczestnikow.
Takie podejscie sprawdzitosie” - powiedziat
inzynier Beltrame. Dyrektor zaktadu Rossi
dodaje, "Szczegdlna uwage przywiazujemy
do parametréw eksploatacyjnych narzedzi.
Dobre parametry skutkuja nie tylko obnizka
kosztow, ale takze wieksza efektywnoscia
procesu. Wydtuzenie trwatosci narzedzi
i stabilizacja jego parametréow pomoze
nam osiagac ambitniejsze cele.

Wyniki osiagane przez zaktad FCA w Verrone dzieki wspotpracy z MMC

Podstawowe zalety wspodtpracy miedzy

FCA Verrone i MMC to mozliwosé
bezposrednich uzgodnien miedzy
inzynierami i innymi najwazniejszymi

pracownikami obu firm oraz wspdlne testy
na linii produkcyjnej w celu identyfikacji
problemow i znalezienia rozwiazan.

"Spotkalismy sie z Kierownikiem ds.
kluczowych klienttw w MMC ltalia
i zwrdcilisSmy sie do niego z prosha
o pomoc w zwiekszeniu trwatosci
narzedzi do toczenia o 30%. MieliSmy

na mysli  rozwiazania  polegajace
na ulepszeniu wytaczadet,
a przygotowania zajety nam
tydzien.  Wyniki  testow  wykazaty,

ze z powodzeniem mozna zwiekszyc
trwatoé¢ narzedzia nawet o ponad
50%. To ogromna rdznica "- powiedziat
usmiechajac  sie  kierownik  Raiano.
"Ja takze bratem wudziat w testach
narzedzi, aby sprawdzi¢ ich wydajnos¢
i niezawodno$c¢”, mowi Patrizio Lala,
specjalista narzedziowiec w FCA Verrone.
"MMC zapewnia elastyczne, dostosowane
do naszych potrzeb szkolenia, produkty
i ustugi techniczne”, mowi dyrektor
zaktadu, Rossi Najwiekszym atutem
wspdtpracy miedzy FCA Verrone i MMC jest
umiejetnos$¢ identyfikowania probleméw
oraz  systematycznego  poszukiwania
najlepszych rozwiazan.

Rossi dodaje: "Koniecznoscia jest dla
nas zwiekszenie wydajnosci i szybkosci
obrobki. Gdy wystapi problem, musimy
podja¢ dziatania, aby w pore znalezé
odpowiednie rozwiazanie. Wiemy takze,
ze standardowymi $rodkami nie mozemy
szybko rozwiaza¢ probleméw. Dowiddt
tego projekt realizowany wspdlnie
z MMC™.
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(Od lewej) Mauro Beltrame (Inzynier technolog w FCA Verrone),
Gabriele Raiano (Dyrektor ds. usprawniania proceséw w FCA Verrone),

Patrizio Lala (Specjalista narzedziowiec w FCA Verrone),

Daniele Rametta (Kierownik ds. kluczowych klientéw w MMC ltalia)

Specjalne szkolenie dla technologow wiodacych

(team speakerdw]

Programy szkoleniowe oferowane dla
FCA Verrone przez MMC sa nakierowane
na doskonalenie kluczowego personelu
zaktadow produkcyjnych. Zaktad FCA
Verrone sporo zainwestowat w doskonalenie
umiejetnosci team speakerow.

"Stanowisko technologa wiodacego
utworzono najpierw w FCA Verrone,
a nastepnie w innych zaktadach. Nazwa
stanowiska ma na celu odréznienie
go od stanowiska lidera zespotu, przyjetej

w zaktadach produkujacych nadwozia
samochodow. Osoba o najwyzszych
kwalifikacjach ~ sposrdd  pracownikdéw
zaktadow  obrobki  skrawaniem  jest
wybierana  jako posrednik  pomiedzy
kierownikiem  zaktadu i operatorem
obrabiarki. Technolodzy wiodacy maja

obowiazek uczestniczenia w programach
szkoleniowych, aby zdoby¢ odpowiednia
wiedze na temat podstawowych narzedzi
i procesow obrobki oraz doskonali¢ swe
umiejetnosci  komunikacyjne. Programy
MMC byty bardzo przydatne, poniewaz
zakresy szkolen byty dobrane pod
konkretne audytorium. Metodologia
WCM  wymaga dokonania klasyfikacji
personelu odpowiednio do mozliwosci
i specjalizacji, co pozwala nam dobraé
do  kazdego  projektu  pracownikéw

o odpowiednich umiejetnosciach. Mamy
specjalistow o wysokich kwalifikacjach,

ktorzy rozwiazuja trudniejsze
problemy, natomiast pracownicy
w zaktadzie zajmuja sie rutynowymi
problemami bezposrednio na miejscu”
powiedziat Rossi.

"Zwrocilismy sie do MMC z prosba
o stworzenie  nowych  programdw

szkoleniowych, ktore pozwolityby zwiekszy¢
ilos¢ szkolonych oséb i podnies¢ jakosé
przekazywanej  wiedzy. Jesli  chodzi
0 ilos¢, chcieliSmy poprawi¢ efektywnosé
podstawowych programow szkoleniowych
i podnies¢ kwalifikacje jak najwieksze]
liczby pracownikow, natomiast
w przypadku jakosci, chcieliSmy zapewnic
bardziej szczegoétowe,  specjalistyczne
programy szkoleniowe dla wybranych,
zawierajace praktyczne i przydatne tresci.
Naszym gtownym celem jest podniesienie
kwalifikacji catego personelu. Chcielismy

stworzy¢ system, w ktérym wszyscy
nasi  pracownicy umieliby doktadnie
identyfikowa¢ i analizowa¢ problemy
na tyle, na ile to mozliwe: rozumie¢

procesy i ich parametry oraz opanowac
terminologie techniczna niezbedna
do wymiany informacji z producentami
narzedzi”, powiedziat Raiano.

Oczekiwania FCA Verrone wobec MMC

Ustugi Swiadczone przez MMC w petni
uwzgledniaja specyfike FCA Verrone.
"Raporty MMC sa niezwykle przydatne
w  wymianie informacji”, powiedziat
Beltrame. Rametta, kierownik ds.
kluczowych klientow w MMC ltalia
dodaje: "Format raportu opracowalismy
wspolnie, poniewaz najwazniejsza
jest wtasciwa komunikacja". Wymiana
informacji jest niezbedna do poprawy
szybkosci i wydajnosci, ktére sa atutami
naszego zaktadu. Ponadto firmy wspélnie

opracowuja aplikacje umozliwiajaca
uzytkownikom sprawdzenie stanu
wszystkich  proceséw  produkcyjnych

za pomoca smartfona.
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Wspotpraca FCA  Verrone z MMC
jest przyktadem doskonatych relacji,
pomiedzy producentem narzedzi

i klientem, znajdujacych odzwierciedlenie
w produkcji. “Przy opracowaniu technologii
obrébki skrawaniem pragniemy w jak
najwiekszym stopniu wykorzysta¢ know-

how MMC, ich najlepsze rozwiazania
i produkty oraz uzyska¢ wsparcie
naszych  programéw  szkoleniowych",

powiedziat Rossi.

Kierownik ds. usprawniania procesow,
Raiano, dodaje na koncu wywiadu: "Znamy
firme MMC od dawna, wspdtpracowalismy
juz w przesztosci poza Wtochami

i naprawde mamy o nich bardzo dobre
zdanie. Atuty MMC ltaly to jakos¢ ustug,
szybko$¢ reakcji oraz ich aktywnosc¢
podczas przeprowadzania testow
w zaktadzie. Nawet jesli chcemy rozwiazac
problemy, ktore moga wykracza¢ poza
zwykty zakres ustug oferowanych przez
MMC, personel MMC podejmuje wszelkie
dziatania, aby nam pomodc. To podejscie
niespotykane nigdzie indziej".
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MITSUBISHI

Czesc

Wspierajac rozwoj
Grupy Mitsubishi

Mitsubishi
Materials

Yataro Iwasaki, zatozyciel Tsukumo Shokai,
prekursora Grupy Mitsubishi.
T ._. =

il

Dziatalnogé polegajaca na wydobeycm wegla i mineratéow w latach Sb-tych XIX

wieku rozwijata sie i stata sie gtownym rodzajem dziatalnosci grupy

Pierwszego  kwietnia 2014 r.

diamentami.

firma
Materials przyjeta nowe logo z trzema czerwonymi
Logo symbolizujace nacisk Mitsubishi
Materials Group na ekspansje na rynki zagraniczne,
poprzez swoje mozliwosci technologicze i utatwienia

Mitsubishi

Mitsubishi (na zdjeciu kopalnia Takashima).

ptynace  z  prowadzenia  globalnego  biznesu.

Niniejszy artykut jest poswiecony historii Mitsubishi .

M,aterlals Corporatlon - historil vysple.rarTla rozwoju ‘ Nalezaca do rodziny cesarskiej kopalnia Sado, sprzedana

biznesu prowadzonego przez grupe Mitsubishi. i przez rzad przedsiebiorstwu Mitsubishi Goshi Kaisha.

Logo firmy Mitsubishi i korzenie zeglugowa, wydobycie wegla i mineratéw Réwnolegle z tymi zmianami w 1918 r.

Mitsubishi Materials Corporation

W 1870 r. Yataro Iwasaki, urzednik
domeny Tosa, za jej zgoda zatozyt
przedsiebiorstwo zeglugowe o nazwie
Tsukumo Shokai. Byty to poczatki
Mitsubishi. W 1873 roku nazwa firmy
zostata zmieniona na Mitsubishi Shokai.
Yataro, w liscie adresowanym do swego
brata, Yanosuuke, napisat: “Zmienitem
nazwe przedsiebiorstwa z Tsukmo
Shokai na Mitsubishi Shokai. Logo firmy
to A". Byt to poczatek logo, ktére stato sie
synonimem niezawodnosci. Korzeniem
tego logo staty sie trzy diamenty zdobiace
flagi na statkach Tsukumo Shokai. Znak
firmy jest graficznym potaczeniem
dwoch herbéw rodowych: rodziny Iwasaki
- trzech naktadajacych sie na siebie
rombéw oraz rodziny Yamanouchi z klanu
Tosa - trzech lisci debu.

W tym samym roku Yataro rozwinat
dziatalnosé wydobywcza, zakupit
kopalnie Yoshioka i rozpoczat dziatalnos¢
w zakresie rafinacji metali. W ten sposab,
podobnie jak pierwsza dziatalnos¢

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

stato sie gtownym filarem dziatalnosci
firmy. Stana sie one fundamentem
Mitsubishi Materials Corporation.

Firma Mitsubishi Mining Co., Ltd. zostata
zatozona w celu prowadzenia kopaln
Mitsubishi

W 1908 r. firma Mitsubishi Shokai
wprowadzita system  dywizyjny dla
przedsiebiorstw wydobywczych,
bankowych i stoczniowych, w ktorym kazdy
rodzaj dziatalnosci posiadat niezalezny,
samodzielny system ksiegowy. W okresie
Meiji (1868-1912) wdrozenie tego systemu
w  poszczegélnych przedsiebiorstwach
zarzadzanych przez centrale byto bardzo
zaawansowanym rozwiazaniem.
Dodatkowo, aby podja¢ dziatalnos¢
w innych branzach, firma Mitsubishi
tworzyta  przedsiebiorstwa  zalezne.
Uniezaleznity sie one w okresie Taisho
(1912-1926) i staty sie gtéwnymi cztonkami
Mitsubishi Kinyokai - grupy obejmujacej
28 przedsiebiorstw.

utworzono przedsiebiorstwo Mitsubishi
Mining Co., Ltd. , ktére przejeto od
Mitsubishi dywizje wydobycia wegla
i mineratow oraz aktywa Instytutu
Badawczego Gornictwa, ktéry obstugiwat
dziatalnos¢ wydobywcza. Nowe
przedsiebiorstwo  byto  prekursorem
Mitsubishi Materials Corporation. Firma
Mitsubishi Mining rozpoczeta dziatalnos¢
w  branzy narzedzi  skrawajacych
w 1942 r, a w 1944 r. rozpoczeta
masowa produkcje wyrobow metalurgii
proszkéw. Dodatkowo, w 1945 roku
rozpoczeta produkcje specjalnych
stopow miedzi. Dynamiczny rozwdj
dziatalnosci lezat u podstaw obecnej firmy
Mitsubishi Materials.

Na mocy ustawy o dekoncentracji,
dywizje wegla i metali Mitsubishi Mining
Co., Ltd. zostaty podzielone

Firma Mitsubishi Mining Co., Ltd.
przechodzita trudny okres w 1947
roku, dwa lata po zakonczeniu Il wojny
Swiatowej. W ramach amerykanskiej

‘Wiadro na wode wykonane przez Tsukumo
Shokai (w listopadzie 1872 r.). Juz wtedy
wykorzystywany byt znak trzech diamentév_v.r




Kopalnia na wyspie Hashima,
potocznie zwanej Gunkan-jima.

Huta i rafineria Naoshima
powstata jako gtdwna huta
i rafineria Mitsubishi.

polityki okupacyjnej uchwalono ustawe
o dekoncentracji nadmiernych poteg
gospodarczych, aby rozwiaza¢ duze
kartele finansowe. Celem stato sie
Mitsubishi Mining, ktdre dysponowato
w tym czasie kapitatem w wysokosci
407,4 mln jendw, 46 zaktadami, w tym
17 kopalniami, 20 zaktadami wydobycia
metali i 9 innymi obiektami, m.in. hutami,
o rocznych obrotach wynoszacych 4,4 mld
jendéw i zatrudniajacymi tacznie 69 672
pracownikow.

Pierwszego kwietnia 1950 roku dywizja

Mitsubishi Metal Mining oddzielita
sie  catkowicie i data  poczatek
przedsiebiorstwu Taihei Mining Co.,

Ltd. Podziat ten byt dla firmy bardzo
bolesny, jednak zaréwno Mitsubishi
Mining jak i Taihei Mining kontynuowaty
dziatalnos¢ jako niezalezne firmy. W 1973
roku Mitsubishi Mining potaczyta sie
z Mitsubishi Cement Corporation i Hokoku
Cement, dajac poczatek Mitsubishi
Mining & Cement Co. Ltd. W 1952
roku zmieniono nazwe Taihei Mining’'s
na Mitsubishi Metal Mining Co., Ltd.,

Huta w Osace - rok 1906.
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a w 1973 roku ponownie zmieniona
na Mitsubishi Metal Corporation, aby
rozpoczac nowa faze dziatalnosci.

Mitsubishi

Powstanie Materials

Corporation

Pierwszego grudnia 1990 r. Mitsubishi
Metal i Mitsubishi Mining & Cement
potaczyty sie, tworzac  Mitsubishi
Materials Corporation. Czterdziesci lat
po rozdzieleniu dywizji wegla i metali
tworzacych Mitsubishi Mining, w roku
1950 miata miejsce ponowna fuzja obu
przedsiebiorstw. Fuzja ta zaowocowata
ugruntowaniem sie pozycji Mitsubishi
Materials jako kompleksowego
producenta materiatdw, posiadajacego
technologie i produkty z wielu dziedzin,
w tym hutnictwa, produkcji cementu,
narzedzi skrawajacych, stopow, ceramiki,
chemikaliow, krzemu, paliw, materiatéw
budowlanych i energetyki jadrowe;.

Gtowne  przedsiebiorstwo z  Grupy
Mitsubishi - Mitsubishi Materials, ktére
odziedziczyto aktywa, technologie

= M"

Instytut Badawczy Gornlctwa (ok. roku 1920)/ Masowa produkcje
wyrobow metalurgu proszkow rozpoczeto w roku 1944.
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Przedsiebiorstwo Mitsubishi Mining Co., Lt. przejeto dywizje wydobycia
metali od Mitsubishi (poprzednika Mitsubishi Cement Corporation).
Zdjecie przedstawia zaktad Kiusiu, Oddziat produkcyjny Kurosaki.

i charakter firmy wydobywczej, rozpoczeto
dynamiczny rozwdj swej dziatalnosci.
Zgodnie z filozofia Grupy Mitsubishi
Materials:"Stuzy¢ludziom,spoteczenstwu
i Ziemi”, firma dba o swe aktywa
i tradycje, wykorzystujac swa oryginalna

technologie do tworzenia  nowych
materiatow dla ludzi, spoteczenstwa
i ziemi, dazac do bycia liderem

w tworzeniu spoteczenstwa opartego
o sprawny cykl materiatowy.

Centrala
Mitsubishi Materials

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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, , Makoto Nishida:
CZ(;SC 7 Grupa ds. technologii powtok, Centrum
Badawczo-Rozwojowe Materiatow
i Powtok, Dziat Badawczo-Rozwojowy
(Zatrudniony od 2000 roku)

Obrobka tokarska:
Powtoka CVD
Super gtadka powierzchnia

Poszukujac wysokiej wydajnosci, obalamy

dotychczasowe stereotypy w branzy

Bezposrednio po  wprowadzeniu
na rynek serii UC51 w 2005 roku
sprzedaz miesieczna przekroczyta
1 milion sztuk. Kosztem rezygnacji
z mozliwosci identyfikacji zuzytych
narozy, priorytetem stato sie dla nas
osiagniecie najwyzszej wydajnosci
skrawania. Osiagnieta wydajnos¢
skrawania  uciszyta  wszystkich
tych, ktorzy nalegali na utrzymanie
funkcji identyfikacji. Przyjrzymy sie
historii prac nad opracowaniem
niezwykle gtadkiej powtoki koloru
czarnego.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

Dierajatos

Tetsuhiko Honma:

Grupa ds. Projektowania i Produkgji,
Wydziat Produkcji Ptytek,

Zaktad Tsukuba

(Zatrudniony od 1997 roku)

Seria UChT

Hisashi Hara:

Grupa ds. Technologii Produkcji,
Dziat Technologii Produkji,
Zaktad Tsukuba

(Zatrudniony od 2002 roku)




Jak mozna uzyskac
bardzo wysoka gtadkosc¢
powierzchni?

- Czy mogtby nam Pan podac troche informacji
o pracach nad opracowaniem serii UC51?

Seria UC51 zostata wprowadzona
na rynek w 2005 roku. Ugruntowana pozycje
rynkowa miaty juz podobne produkty innych
producentéw, z wygtadzana powierzchnia
natarcia (wykonczenie na czarno). Aby by¢
konkurencyjni,musieliémyzaoferowac¢znacznie
wyzsza wydajnos¢ skrawania. Bralismy pod
uwage wygtadzenie catej powierzchni ptytki,
poniewaz ograniczajac sie tylko do powierzchni
natarcia nie zwiekszylibysmy wydajnosci
w maksymalnym stopniu.

Réwniez nasi konkurenci zdawali
sobie z tego sprawe. Udoskonalenie procesu
wygtadzania spowodowatoby zwiekszenie
wydajnosci produkcji ptytek i umozliwito
identyfikacje zuzytych narozy. Uwzgledniajac
koszty produkcji i pdzniejsza tatwosé
uzytkowania oraz wydajno$¢, musieli brac
pod uwage cata powierzchnie ptytki.

CEEE  Znaczne wydtuzenie  trwatosci
narzedzia mozna osiagna¢ dzieki poprawie
odpornosci na zuzycie i na wykruszenia.
Kluczem do osiagniecia obu celéw byto
potaczenie technologii obrébki powierzchni
i nanoszenia powtok. Przed zastosowaniem
polerowania hydrodynamicznego na mokro
przeanalizowalismy wiele technologii obrébki
powierzchni. Na szczescie, urzadzenie
do polerowania hydrodynamicznego mielismy
na miejscu. tatwo moglismy sprawdzi¢ wiele
elementéw, co pomogto nam na réznych
etapach prac i doprowadzito do przetomu.

Catkowite usuniecie ztotej powtoki
tak, aby wszystkie powierzchnie ptytki byty
czarne, oznaczato brak mozliwosci znakowania
zuzytych narozy. Na poczatku prac wiekszos¢
naszych handlowcéw byta przeciwnych temu
pomystowi, co utrudniato postep prac.

Owszem, mozliwos¢ rozpoznawania
zuzytych narozy jest bardzo wazna. Jednak
moim zdaniem lepiej byto dla naszych
klientdw, aby zaoferowaé im znacznie wyzsza
wydajnos¢ skrawania. Kiedy stwierdzilismy
ze wprowadzenie nowych technologii obrdbki
powierzchni i pokrywania poprawia wydajnosc¢
bardziej niz oczekiwalismy, negatywne opinie
na temat czarnego koloru ptytek stopniowo
stabty.

CEEED Gdy otrzymaliémy wyniki testéw
przedsprzedazowych uznaliémy, Zze nasza
decyzja byta stuszna. Klienci zgtaszali,
ze identyfikacja zuzytych krawedzi byta
trudniejsza, ale w zamian za to cieszyli sie
z wyzszej wydajnosci skrawania.

Testy w kraju wykazaty trzykrotne
zwiekszenie wydajnosci skrawania w stosunku
do dotychczasowych produktow. W wyniku
naszych prac uzyskaliSmy najlepsze wyniki
w branzy, dzieki czemu $miato moglismy
rozpocza¢ sprzedaz ptytek z czarna, super
gtadka powtoka.

- Jakie byt
rozwojowych?

wyzwania podczas prac

[ Honma: | Gdy na poczatku prac omawialismy
nasze pomysty. M¢j przetozony powiedziat
mi, ze materiat ma by¢ miekki i sprezysty.
Doktadnie pamietam, ze byliémy zaskoczeni,
tym co nam sugerowat.

Wszyscy zastanawialismy sie, w czym
rzecz. Mowilismy o narzedziu skrawajacym,
a poproszono nas 0 opracowanie czegos,
co jest miekkie i sprezyste, a nie twarde.

[ Nishida: Jednak po sprawdzeniu

jakosci i struktury narzedzia okazato sie,
ze rzeczywiscie jest ono bardziej sprezyste
od innych gatunkow, a z technicznego punktu
widzenia bardziej trwate i wszechstronne.

Znakomita wydajnos¢
zyskata ogromna
popularnosc

- Czy oczekiwat Pan, ze ten gatunek bedzie az
tak wielkim hitem?

ByliSmy oczywiscie przekonani co
do jakosci, ale nie spodziewalismy sie,
ze bedzie sie cieszyt az tak duza popularnoscia.

[ Nishida: JERTVARRt sprzedazy sprzyjat
gwattownie rosnacy rynek obrobki zeliwa
w Chinach. Na rynku chinskim wiadomosci
sa przekazywane z ust do ust i jesli klient kupi
produkt, dobra opinia o nim rozchodzi sie
bardzo szybko.

GRS Poniewar dysponowalismy tylko
jednym  urzadzeniem do  polerowania
hydrodynamicznego, nie moglismy nadazy¢
za popytem. Oczywiécie, gotowi bylismy
zwiekszy¢  produkcje, aby ten  popyt
zaspokoic. ByliSmy bardzo zadowoleni z tego,
co osiagnelismy.

DB  Kluczem do  sukcesu byto

opracowanie technologii obrébki powierzchni
(polerowania  hydrodynamicznego)  oraz
technologii pokrywania, ktéra umozliwitaby
zastosowanie  tej metody  wykonczenia
powierzchni. ByliSmy bardzo zaskoczeni, gdy
naocznie przekonaliSmy sie, ze potaczenie
dwadch réznych technologii moze przynies¢ tak
dobre wyniki. Te doswiadczenia byty dla mnie
osobiscie bardzo cenne.

- Nastepnie wprowadziliSmy na rynek serie
MC50, bedaca nastepca serii UC50.

Oczywiéciewopracowaniu seriiMC50
duza role odegrat postep techniczny u naszych
konkurentdw, ale chcieliémy takze opracowac
narzedzia do obrébki zeliwa sferoidalnego,
ktére ma wyzsza twardos¢ od typowych zeliw
i zaproponowac ptytki z weglikéw spiekanych
z powtoka CVD klientom, ktorzy wykonuja
obrobke zeliw ptytkami ceramicznymi.

[ Honma: | Wydajnos¢ serii MC50 przy obrébce
zeliwa sferoidalnego FCD700 jest wyjatkowa.

Powtoka $rodkowej warstwy MC5015
zostata znacznie ulepszona, aby zachowac

wydajno$¢ podczas obrobki przerywanej,
a trwato$¢ narzedzia w  poréwnaniu
z dotychczasowym  produktem  wzrosta

2-3 krotnie. Po raz pierwszy w serii MC50
zastosowalismy takze nasza opatentowana
technologie TOUGH-Grip (poprawa
parametréw powtoki).

- Czy jest cos, co chcielibyscie przekazac
naszym czytelnikom?

Gdy zaczynatem prace w zespole
opracowujacym serie UCH1, byt to dopiero
moj drugi rok pracy w Mitsubishi Materials.
Chociaz musieliSmy pracowa¢ nad wieloma
parametrami, priorytetem byta wydajnosc
skrawania.  Chce  powiedzie¢  mtodym
pracownikom, aby sie nie poddawali. To klucz
do sukcesu.

Dla pracownika badawczo-
rozwojowego  kluczowe jest odkrywanie

zasad rzadzacych kazdym zjawiskiem. Jesli
je zrozumiemy, mozemy zastosowac je przy
opracowywaniu kolejnych produktéw.

W tamtym czasie analiza byta
prowadzona w skali mikrometréw, obecnie
méwimy o nanometrach. W  dazeniu
do uzyskania najwyzszej wydajnosci w danej
branzy istotny jest zapat, a do analizy logicznej
konieczna jest zimna gtowa.

Opracowujac serie UC51 i MC50
koncentrowalismy sie przede wszystkim
na wydajnosci skrawania. Uwzgledniajac
wygode uzytkowania, bralismy pod uwage
znakowanie narozy, jako miare utatwiajaca
okreslanie wydajnosci. Obecnie  wygoda
uzytkowania stata sie kryterium rownie
istotnym jak wydajno$¢ skrawania i jest
zawsze uwzgledniana w naszych pracach
badawczo-rozwojowych.

lm Pragniemy rozwija¢ technologie
obrobki powierzchni, do ktérej doszliSmy
prowadzac prace nas serig UC51 i zastosowac
ja do szerokiej gamy innych produktow.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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L ARCHIWUM TECHNIKI

Narzedzia o duzej
srednicy stosowane
w przemysle
motoryzacyjnym

Przektadnie planetarne sa gtownym komponentem automatycznych skrzyn
biegéw (AT). Przejécie z manualnych do automatycznych skrzyn biegéw
wymagato usprawnien w ich produkcji. W tym celu opracowano przeciagacz
o duzej S$rednicy z uzebieniem $rubowym. Przeciagacz z uzebieniem
srubowym zapewnia stata jako$¢ wymagana w trakcie catego procesu -
od obrébki zgrubnej po wykanczajaca. Rozmawialismy z personelem Wydziatu
produkcji narzedzi skrawajacych do obrébki kot zebatych na temat historii jego
rozwoju, w tym o innowacyjnych produktach opracowanych przed globalna
konkurencja.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO



Z ARCHIWUM TECHNIKI

Z BLISKA

Co to jest przeciaganie?

Przeciaganie to technologia
obrébki umozliwiajaca uzyskanie
specjalnych ksztattéw powierzchni
wewnetrznych cylindrycznego
otworu, np. wielowypustow
i rowkow wpustowych. Ksztatt
ostrza przeciagacza jest podobny
do ksztattu otworu w materiale.
Ksztatt zebdw jest ksztattowany
podczas przesuwu narzedzia wzdtuz
osi. Geometria koncowej czesci
przeciagacza odpowiada geometrii
gotowego detalu. W ten sposéb caty
proces obrobki zebdéw, od zgrubnej
po wykanczajaca jest wykonywany
jako jeden proces.

Stworzenie najlepszych warunkdéw
skrawania dla  poszczegolnych

etapow obrobki precyzyjnych
uzebien: zgrubnej, potwykanczajace;j
i wykanczajacej, w jednym przejsciu
narzedzia, znacznie zwieksza
wydajnosc¢ obrobki.

Charakterystyka procesu
przeciagania
Mozliwos¢ precyzyjnej obrobki
uzebien wewnetrznych

Cechy przeciagaczy z wieloma
zebami, o stopniowo zmieniajacym
sie ksztatcie, od zebow do obrobki
zgrubnej po zeby do obrébki
wykanczajace;:

et atwos¢ procedury przeciagania
przeciagacza przez przedmiot
obrabiany na przeciagarce skraca
wymagany czas obrobki.

e Ostros¢ i
skrawajacych
ma bezposredni wptyw
na doktadnos¢ przedmiotu
obrabianego.mwyzszadoktadnos¢
przeciagacza, tym wyzsza uzyskana
jakos¢ powierzchni i doktadnosé
wymiaréw gotowego wyrobu.

e Istnieje takze mozliwos¢ obrobki
skomplikowanych két osiowych, np.
z uzebieniem spiralnym.

eZe wzgledu na fakt, ze wielkosé
naddatku na zab i catkowity
naddatek mozna okresli¢ na etapie
projektowania przeciagacza,
operator obrabiarki nie musi mieé
specjalnie wysokich kwalifikacji.

precyzja krawedzi
przeciagacza

e Nacisk wytwarzany przez sity
skrawania powoduje  pewne
mocowanie przedmiotu

obrabianego i nie sa konieczne
specjalne uchwyty montazowe.
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Widrkowanie Przeciaganie

¢ Mozliwos¢ wysokodoktadnej
obrébki w bardzo
krotkim czasie
e }atwa obrobka otwordéw
o skomplikowanych
ksztattach
e tatwa operacja, nie
| 1 wymagajaca wysokich
J umiejetnosci technicznych
|
1

¢ Wysoka doktadnosé¢
powierzchni i wymiarow
o Krotki czas obrobki,
co jest korzystne
w produkcji masowe;j

* Obrobka wymaga wiecej czasu.
¢ Trudnosc¢ obrobki otworéw o skomplikowanych ksztattach

Uruchomienie zaktadu Akashi

wiele najnowoczesniejszych urzadzen

’]

Po roku 1955 szybki rozwdj japonskiego rozwiertakiiprzeciagacze. Spodziewano

przemystu  wytwoérczego  pobudzit  do prowadzenia niektorych proceséw, sie, ze zwtaszcza przeciagacze beda
zapotrzebowanie na narzedzia np. polerowania i  hartowania. poszukiwane przez klientéw, poniewaz
do obrdbki skrawaniem. Aby sprostac Dysponowat takze przyrzadami umozLliwiaja doktadna i wydajna obrébke
temu zapotrzebowaniu, w 1962 roku kontrolno-pomiarowymi, niezbednymi uzebien. Dlatego tez od samego
Mitsubishi ~ Materials ~ uruchomito ~ w produkcji narzedzi skrawajacych poczatku w Mitsubishi Materials
zaktad w Akashi. Zaktad ten posiadat  takich jak wiertta, frezy trzpieniowe, rozpoczeto produkcje przeciagaczy.
Zeby do obrobki zewnetrznsarigm')cve $rednica
zgrubnej do obrdbki zgrubnej zewnetrznazebow  Tylna czesc

Przednia

czesc¢ prowadzaca wykanczajacych prowadzaca Tylne

podparcie

Chwy

t

Szyjka . Zeby
\Zeby do maykanczaiace

Srednica zewnetrzna Srednica zewnetrzna

przedniej czesci prowadzacej obrabki zgrubnej Zeby do obrobki tylnej czesci prowadzacej|
R potwykariczajacej S e ;
Dtugos¢ chwytu Dtugosc czesci roboczej | Dtugosc¢ czesci koncowej
Dtugosc catkowita
Rys. 1 Nazwy czesci przeciagacza do powierzchni wewnetrznych
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Szybkie wprowadzanie

automatycznych skrzyn biegow
zwiekszyto zapotrzebowanie

Wraz ze  wzrostem produkcji
automatycznych skrzyn biegow
w latach 90-tych, nalezato zwiekszyc
wydajnosé produkcji przektadni
planetarnych, ktére maja wzglednie
duza srednice. Przed zastosowaniem
przeciagaczy, uzebienia obrabiano
za pomoca frezéw. Obrébka uzebien
kot zebatych obejmuje trzy operacje:
obrobke zgrubna, podtwykanczajaca
i wykanczajaca, co trwa okoto 2 do 3
minut na sztuke. Przeciaganie wymaga
maksymalnie 30 sekund na sztuke,
co oznacza 4- do 6-krotne zwiekszenie
wydajnosci. Oprécz tego, przeciaganie
zapewnia znacznie wyzsza doktadnos¢

na przeciagacze

w poréwnaniu z frezowaniem,
a obejmuje tylko jedna prosta operacje
przeciagniecia narzedzia przez
przedmiot obrabiany na przeciagarce.

Aby w petni wykorzysta¢ te zalety,
w Mitsubishi Materials rozpoczeto
prace nad przeciaggaczem o duzej
$rednicy z uzebieniem $rubowym
- bardziej zaawansowanym
modelem istniejacego przeciagacza
do wielowypustow. Pierwszy prototyp
byt zestawem ztozonym z sekcji
gtéwnej do obrobki zgrubnej z ostrzami
do obrébki krawedzi zewnetrznych
oraz sekcji wymiennej (nasadzanej)

z ostrzami do obrobki wykanczajace;.
Ze wzgledu na duze rozmiary, nie byto
wtym czasie wystarczajaco precyzyjnego
przyrzadu pomiarowego co oznaczato,
ze prototyp nalezato rozdzieli¢ na sekcje
gtowna i wymienna Detal obrabiany
ma doktadnie taki ksztatt, jak ksztatt
czesci  kalibrujacej  przeciagacza.
W przypadku przeciagacza sktadanego
trudno byto uzyskac¢ zadana doktadnosc.
Producentom automatycznych skrzyn
biegdow dostarczono kilka prototypdw,
jednak wiekszos¢ zostata zwrécona
ze wzgledu na mata doktadnosé.
W przypadku przeciagacza sktadanego
doktadnos¢ ostrzy w wymiennej sekgji
wykanczajacej bezposrednio przektada
sie na doktadnos¢ uzebien. Wymagato
to dokonywania mikronowej regulacji
ksztattu ostrza w sekcji nasadzane;.
Firma Mitsubishi, stosujac metode prob
i btedow, podjeta sie udoskonalenia
ostrza i w 1995 r. osiagnieto stabilna
doktadnosc.

3

Skonstruowanie

Innowacyjnego urzadzenia

pomiarowego przyczynito sie
do powstania pierwszego na swiecie
jednoczesciowego przeciagacza

W latach 90-tych Mitsubishi
Materials uruchomita masowa
produkcje przeciagaczy sktadanych,

a jednoczesnie rozpoczeta opracowanie
przeciggacza nowego typu, ktérego
sekcja gtdwna i nasadzana stanowity
jedna catos¢. Ze wzgledu na brak
przyrzadu do pomiaru doktadnosci
zebow przeciagacza jednoczesciowego,
niemozliwe byto precyzyjne
ostrzenie zebow. Przeciagacz
z uzebieniem Srubowym, uzywany
w produkcji przektadni planetarnych
do automatycznych skrzyn biegdw,
ma Srednice zewnetrzna 100 - 180
i dtugosc¢ catkowita 1 500 - 2 000
mm. To spowodowato koniecznosé
zastosowania konstrukcji sktadanej,
z sekcja nasadzana, ktérej uzebienie
musiato by¢ bardzo precyzyjne, ale
dzieki mniejszym wymiarom, mozliwy
byt precyzyjny pomiar za pomoca
urzadzenia do pomiaru kot zebatych.
Jednak precyzyjny pomiar duzego,
jednoczesciowego przeciagacza
wymagat  skonstruowania  nowego
urzadzenia pomiarowego. Inzynierowi

Mitsubishi Materials udato sie stworzy¢
innowacyjne  urzadzenie,  wtasnej
konstrukcji, do pomiaréw ksztattu
uzebien. Byta to pierwsza na Swiecie
proba, a za to osiagniecie Mitsubishi
Materials przyznano nagrode
Encouragement Prize Stowarzyszenia
Inzynierow Mechanikéw Japonskich.
Konstruktor przeciagaczaotrzymat tytut
doktora inzyniera na Wydziale Inzynierii
Mechanicznej na Uniwersytecie Osaka.
Wyniki jego badan mozna podsumowac
nastepujaco: “Precyzyjne szlifowanie
uzebien uzywanych w przektadniach
zebatych  czotowych i  skosnych
wymaga pomiaru btedéw Sciernicy
i uzebien, analizie danych, stworzenia
automatycznego programu korekcji
btedéw i natychmiastowej informacji
zwrotnej do szlifierki. Potaczenie tych
systemow w catos¢ moze zapewnié
zadana precyzje szlifowania uzebien”.

Zastosowanie  nowego  urzadzenia
wtasnej konstrukcji, do pomiardw
ksztattu uzebien na szlifierce CNC,
umozliwito szlifowanie ksztattu zebow

: :fth{ /
'

jednoczesciowego przeciagacza
o wysokiej precyzji. To doprowadzito
do skonstruowania pierwszego
na Swiecie przeciagacza o duzej
srednicy z uzebieniem Srubowym. Ten
jednoczesciowy przeciagacz pozawala
na znaczne zredukowanie kosztéw
produkcji poprzez wykonanie sekcji
gtownej razem z sekcja wymienna
i precyzyjna obrdobke uzebien. Oprécz
tego istnieje mozliwos¢ optymalizacji
sit skrawania dziatajacych na kazde
ostrze, co zmniejsza zuzycie Scierne
i zwieksza trwatoS¢ przeciagacza
i wydtuza czas do kolejnego ostrzenia.
Poza tym, demontaz, ponowny montaz
i regulacja sekcji nasadzanej, konieczna
do ponownego ostrzenia przeciggacza
sktadanego, jest zbedna w przypadku
przeciagacza jednoczesciowego,
co takze obniza koszty. Te zalety
spotkaty sie z zadowoleniem naszych
klientow, a redukcja prac zwiazanych
z ostrzeniem znajduje szczegdlne
uznanie u zagranicznych producentéw
automatycznych skrzyn biegéw.
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Rownoczesnie  z  pracami  nad
przeciagaczem jednoczesciowym,
w Mitsubishi Materials prowadzono
pracenadudoskonaleniem przeciagaczy
sktadanych. Typy rowkow obejmuja
rowki  pierécieniowe  (prostopadte
do osi) oraz rowki spiralne (pod katem
do osi]. Przeciagacze z rowkiem
pierscieniowym maja krotsza trwatosc,
poniewaz wystepuje tu znaczne
zwiekszenie sit skrawania. Rowek
Srubowy charakteryzuje sie mniejszymi
obcigzeniami  podczas  skrawania,
co zwieksza precyzje ksztattu uzebienia
i trwato$¢ narzedzia, wymaga
jednak specjalnego oprzyrzadowania
do ostrzenia.

Istnieja  trzy  typy  przeciagaczy
sktadanych. W pierwszym sekcja
gtéwna i nasadzana ma rowek
prostopadty do osi. W drugim sekcja
gtowna ma rowek prostopadty do osi,

Typ z rowkiem skretnym
(pod katem do osi)

Ustalanie
dalszych celow

a sekcja nasadzana ma rowek spiralny.
W trzecim, obie sekcje przeciagacza
maja rowek spiralny. R6znice moga by¢
takze w liczbie rowkdw. Przyktadowo,
liczba ostrzy w sekcji gtéwnej jest
zmniejszona  do  4-6, natomiast
w sekcji nasadzanej zwiekszona do 8- 10,
co poprawia ostros¢ narzedzia.

Przeciagacz jednoczesciowy réwniez
wystepuje w tych samych trzech
typach. Przedmiotem prac inzynieréw
Mitsubishi byt przeciagacz o inngj
konstrukcji ostrzy zaréwno w sekcji
gtownej, jak i w sekcji nasadzane;.

Produkcja precyzyjnych przeciagaczy
wymaga rygorystycznej kontroli
temperatury podczas ostrzenia.
Poniewaz ostrzenie wymaga znacznej
ilosci czasu, temperatura musi by¢
utrzymywana w waskim zakresie,
aby zapobiec ekspansji cieplnej

Typ z rowkiem pierscieniowym
(prostopadtym do osi)

szlifierki, co mogtoby spowodowac
zmiany wptywajace na doktadnosc¢
podziatki ostrzy produktu finalnego.
Mitsubishi Materials kontynuuje prace
nad produkcja przeciagaczy o jeszcze
wyzszej jakosci i precyzji, redukujac
jednoczesnie nawet niewielkie zmiany
temperatury.

Patrzac wstecz na historie przeciagaczy srubowych

Nishikawa: Wydziat produkcji
narzedzi skrawajacych do obrdbki
uzebien, wykonujacy przeciagacze,

utrzymuje bliskie kontakty z klientami.
Poniewaz narzedzia skrawajace
sa przeznaczone dla naszych klientdw,
ich opinie i problemy wystepujace
podczas eksploatacji sa dla nas bardzo
wazne. Zdarzaja sie reklamacje, ktore
traktujemy bardzo powaznie; ale
oprocz rozwiazywania ewentualnych
problemow wazne jest dla nas, aby
konstruowa¢ narzedzia, ktére beda
dla nich jeszcze bardziej przydatne. Ta
filozofia jest podstawa naszego rozwoju.

Kohno: Produkcja
narzedzi nie zawsze

precyzyjnych
odpowiada

oczekiwaniom  teoretycznym.  Jest
to chyba najprzyjemniejsza strona
produkcji przeciagaczy. Wykonywalismy
juz przeciagacze s$rubowe o duzej
Srednicy i o dtugosci ponad 2 metrow.
Nawet mata réznica konstrukcji
ostrzy przeciagacza ma duzy wptyw
na precyzje produktu finalnego.
Przyktadowo, nieznaczne dogtadzenie
krawedzi  skrawajacych  wykonane
recznie, czasami zwieksza doktadnos¢
catego procesu. Trudno wyjasnic¢
to teoretycznie i nie kazdy umie
to zrobi¢ w praktyce. Dlatego wazne
jest, aby takie precyzyjne narzedzia
mozna byto korygowac¢ w taki sposob.

(Z lewej) Mitsuo Nishikawa, Dyrektor
generalny, Wydziat produkcji narzedzi
skrawajacych do obrdbki uzebien

(Z prawej) Kensuke Kohno, Kierownik,
Wydziat produkcji narzedzi skrawajacych
do obrdbki uzebien, Dziat konstrukcji

i rozwoju
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Dziat logistyki ‘

Eiji Koga
Dyrektor generalny dziatu logistyki

Za cel postawilismy
sobie dostarczanie
produktow wszystkim
klientom na catym
Swiecie w ciagu
24 godzin

s
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Mitsubishi Materials szybko i skutecznie dostarcza

ponad 40 000 produktow do klientow na catym swiecie,
korzystajac z pieciu globalnych centrow logistycznych.

Jednolity system zarzadzania
zapasami w globalnej sieci

Mitsubishi Materials sprzedaje produkty
na catym Swiecie, dlatego musimy miec
strategie  logistyczne  zapewniajace
szybka dostawe naszych produktéw,
po mozliwie najnizszych kosztach.

Praca w Dziale logistyki obejmuje dwie
gtéwne funkcje. Jedna, to planowanie
i zarzadzanie, czyli tworzenie i realizacja
strategii zorientowanej na klienta.
Druga, to opracowanie systemu, czyli
narzedzia wsparcia realizacji tych
strategii.

W ramach planowania i zarzadzania
utworzylismy centra logistyczne
w pieciu miejscach na catym Swiecie,
dla realizacji jak najlepszego systemu
zaopatrzenia. Oprocz  Globalnego
Centrum Dystrybucji (Narita, Japonial,

utworzyliSmy  Europejskie  Centrum
Dystrybucji (w Holandii), Centrum
Dystrybucji na Ameryke Ptn. (W Los

Angeles, USA)), Azjatyckie Centrum
Dystrybucji (w Singapurze) i Chinskie
Centrum Dystrybucji [w Szanghaju,
Chiny).

W ramach rozwoju systemu, w 2000 roku
wdrozylismy projekt zerowych brakow
w magazynach oraz jedyny w swoim
rodzaju system zarzadzania zapasami.
Aby utrzymac¢ optymalna réwnowage
miedzy podaza i popytem, Dziat Logistyki
wprowadzit we wszystkich centrach
logistycznych na catym Swiecie jednolity
system zarzadzanie zapasami.

Weciaz poszukujemy jeszcze
efektywniejszego systemu logistycznego,
aby przez szybka dostawe zapewnié
satysfakcje klienta.  Optymalizujemy
rowniez obstuge klienta, poprzez
dostosowanie rodzaju opakowan
do specyfiki regionu oraz etykietowanie
i oznakowanie zgodnie z potrzebami
indywidualnego klienta.

Budowanie tancucha dostaw
spetniajacego oczekiwania klientow

Obecnie  pracujemy nad poprawa
wydajnosci i obnizeniem  kosztéw
istniejacego  systemu  logistycznego
oraz rozwijaniem naszej zdolnosci
do przewidywania zmian w zakresie
ustug logistycznych poprzez nadzor
catego tancucha dostaw. Dla przyktadu,




wymiana danych pomiedzy naszymi
piecioma centrami logistycznymi
odbywa sie w czasie rzeczywistym,
co zapewnia ptynny transport produktow
i zapobiega ich  przetrzymywaniu
w magazynie. Ponadto staramy sie
rowniez wdrozy¢é bardziej efektywna
organizacje tancucha dostaw poprzez
skuteczne wykorzystanie umow
o wolnym handlu (FTAJ. Istotne znacznie
ma dla nas nie tylko zarzadzanie
logistyka ~ produktow  wywarzanych
i sprzedawanych w poszczegdlnych
regionach, ale takze wykorzystywanie
umow FTA, Porozumien
o Transpacyficznym  Strategicznym
Partnerstwie = Gospodarczym  (TPP)
i Uméw o Regionalnym Kompleksowym
Partnerstwie Gospodarczym (RCEP)
dla zapewnienia efektywnego przesytu
towardw do krajow osciennych. Ponadto,
zaspokajanie potrzeb klientéw wymaga
od nas efektywnego zarzadzania iloscia

| Globalna sie¢

Holandia (Europejskie Centrum
Dystrybucji: EDC)

Singapur [Azjatyckie Centrum
Dystrybucji: ADC)

i partiami towardw, poniewaz skraca
to czas dystrybucji. Musimy zatem
w petni wykorzystywaé
najnowoczesniejsze narzedzia IT.
Duza ilos¢ informacji o zamdwieniach,
dostawach i logistyce jest dostepna
w postaci cyfrowej; jednak system nie
jest jeszcze doskonaty. Kontynuujemy
prace nad stworzeniem systemu
obstugujacego petny tancuch
dostaw, ktdéry pozwali nam reagowac
na wszelkie zmiany poprzez wizualizacje
niezbednych informacji w czasie
rzeczywistym.

Logistyka zorientowana na klienta

Chociaz priorytetowo traktujemy
szybko$¢ dostawy, ulepszamy caty
tancuch dostaw i wdrazamy najbardziej
zaawansowane systemy IT, gwarantujace
najwyzsze zadowolenie klienta.
Naszym celem jest stworzenie narzedzi

produktow
do klienta w dowolnym miejscu i czasie.

zapewniajacych  dostawe
Swiadczenie lepszych ustug naszym
klientom wymaga ciagtego gromadzenia
informacji. Klucz do poprawy naszych
ustug jest czasami ukryty w naszym
codziennym zyciu poza praca. Jestesmy
otwarci na wskazowki, wdrazamy
je bez wahania i staramy sie gromadzic¢
doswiadczenia dla zapewnienia, aby
system byt jeszcze bardziej efektywny.

Pracujemy w otoczeniu, ktére pozwala
namkorzysta¢ zwysoce zaawansowanych
zasobow  Internetu.  Wykorzystujac
je, skupiamy sie na identyfikacji
informacji, ktéore moga przyczyni¢ sie
do poprawy ustug i stworzenia
optymalnej sieci zdolnej do dostarczania
produktéw klientom w ciagu 24 godzin.
Pragniemy, aby narzedzia marki
DIAEDGE byty preferowanym wyborem
dla naszych klientow.

Narita (Globalne Centrum
Dystrybucyjne: GDC)

ol

Szanghaj (Chinskie Centrum
Dystrybucji: CDC)

Los Angeles (Centrum Dystrybucji

na Ameryke Ptn.: NADC)
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PRZELOMOWE

TECHNOLOGIE

System

odprowadzania
wiora Qing NEO

Narzedzia z systemem odprowadzania wiéra wprowadzono juz 30 lat temu

Odprowadzanie widra to odwieczny
temat w obrobce metali. Niewtasciwe
usuwanie wiéra moze prowadzi¢
do wielu problemow, wsrod ktérych
wymieni¢ mozna pogorszenie jakosci
obrabianej powierzchni i uszkodzenia
krawedzi skrawajacej. Ogolnie rzecz
biorac, doskonalenie koncentrowano
tradycyjnie na tamaczach widra
i chtodziwach. Jednak okoto 30 lat

temu firma Mitsubishi  Materials
podeszta do rozwiazania tego problemu
od catkowicie innej strony. Podczas
skrawaniazastosowano odsysaniewiora
za pomoca odkurzacza przemystowego.
W 1986 roku pomyst ten zastosowano
w systemie Qing. Ten specjalny
system miat na celu zwiekszenie
skutecznosci  odprowadzania  widra
podczas frezowania ptaszczyzn blokow

cylindrow. Wior nie tylko moze uszkodzié
wewnetrzna powierzchnie bloku
cylindrow, ale rowniez musi zostaé
usuniety, co znaczaco wptywa zaréwno
na jakos¢, jak i wydajnos¢ obrabki.
Celem rozwiazania tego problemu,
zaproponowano system polegajacy
na odbiorze wiéra w trakcie obrobki.
Tak powstaty systemy odprowadzania
widra Mitsubishi.

Ewolucja systemu Qing

Pierwszy system Qing (typ QSV) pojawit
sie w roku 1986. Wior powstajacy
W procesie skrawania jest unoszony
za pomoca ptytki kierujacej i zasysany
do pojemnika. Chociaz ma on stabilna
wydajnos¢, wymaga on wezy i pojemnika
odbiorczego, co jest stosunkowo
kosztowne. Dla zwiekszenia wygody,
na poczatku lat 90-tych opracowano
system Qing drugiej generacji (QWA),
w ktorym zastosowano podwajny system
powietrzny. Kompresor ttoczy powietrze
do obudowy, a odkurzacz przemystowy
odciaga wior za pomoca separatora
cyklonowego. Byto to rozwiazanie

Qing 1. generagcji
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bardzo  skuteczne przy obrobce
zeliw i aluminium, wiec zastosowato
go wielu klientéw. Pod koniec lat 90-
tych  skonstruowano system Qing
trzeciej generacji. Powrdcono w nim
do pierwotnej koncepcji kierowania
widra na przenosnik, zamiast zbierania
go do pojemnika. Sita odsrodkowa,
automatycznie kieruje widr
na przenosnik, a nie do pojemnika,
przez co nie jest potrzebne sprezone

powietrze.  Konstrukcja taka jest
jest  kompatybilna z  systemami
automatycznej  wymiany  narzedzi

w centrach obrdbczych i ma bardzo

- Qing 2. generacji

prosta konstrukcje, co pozwala utrzymac
stosunkowo niska cene narzedzia.

Po wprowadzeniu tych nowatorskich
rozwiazan, wielu innych producentéw
opracowato szereg rozwiazan do odbioru
widra. Kosztowny jest jednak ich serwis
i konserwacja. Dodatkowo, przejscie
na system produkcji gniazdowej
spowodowat stopniowy spadek
zapotrzebowania na systemy odbioru
widra. Wielu producentéw zaprzestato
ich produkcji, jednak w Mitsubishi
Materials kontynuowano produkcje, aby
zaspokoi¢ istniejace zapotrzebowanie.

Qing 3. generacji



Powstanie najbardziej
zaawansowanego systemu Qing NEO

W 2015 roku, na zamowienie Toyota Auto Body Co., Ltd, w Mitsubishi
Materials rozpoczeto prace nad stworzeniem systemu Qing 4.
generacji, o nazwie Qing NEO. Qing NEO sktada sie z obudowy
ostaniajacej caty frez, oprawki, tozyska i nakretki zabezpieczajacej.
Wior powstajacy podczas skrawania jest odprowadzany przez
ostone do zewnetrznego pojemnika. Konstrukcja ta zapewnia
wysoka skutecznos¢ odprowadzania widra. Systemy Qing generac;ji
od 1. do 3. montowano tylko z frezami czotowymi, natomiast system
Qing NEO mozna zastosowac do wielu narzedzi, w tym frezéw
czotowych, profilowych i w obrdbce gtebokich otworéw. Predkosé
przeptywu powietrza wokot krawedzi narzedzia, powstata wskutek
sity odérodkowe] wytwarzanej przez przeptyw powietrza i obroty
narzedzia, wynosi 10 000 - 40 000 mm/s, co wystarcza do wttoczenia
widra do kanatu zamontowanego na oprawce, a nastepnie
do pojemnika. Obecnie trwaja prace nad rozwojem systemu Qing
NEO i dostosowaniem go do automatycznego zmieniacza narzedzi
oraz nad zastosowaniem systemu Qing NEO w narzedziach
do toczenia.

H Schemat odprowadzania wiora

ve=130m/min, fz=1,3mm/zab ap=1Tmm, ae=35mm, L200m
Obrdbka bloku o dtugosci L=200 mm (1 przejscie)

Gtowica AJX i
Rozrzut wiora }-;

0.0390 kg r

Qing NEO

Rozrzut widra
0 kg

Patrzac wstecz na historie prac

Horiike: Bratem udziat w konstruowaniu systemow Qing 2. i 3.
generacji. Chociaz klienci pytali nas, czy system Qing moze by¢
stosowany przy obrdobce form metalowych, nie dysponowalismy
systemem CAD do projektowania 3D, a nasza technologia analizy
zjawisk podczas odsysania widra ani technologia produkcji nie
byta wystarczajaco zaawansowana do skonstruowania takiego
produktu. Jednak postep dokonujacy sie w ostatnim czasie w wielu
technologiach pozwolit nam zaprojektowa¢ mechanizm, ktéry byt
nie do pomyslenia wczesniej. Mamy nadzieje, ze nowy system Qing
bedzie tak popularny wsrdd klientéw, jak jego poprzednie wersje.

Sato: Produkcja Qing NEO zakonczyta sie pomyslnym rezultatem,
poniewaz byliSmy w stanie wyobrazi¢ sobie rezultat juz
na poczatkowym etapie prac. Zdobytem wiedze na temat systemow
odprowadzania widra i rozwigzan, w tym pojemnikéow na wior,
wezy i tozysk, ktdre nie sa zwiazane z projektowaniem narzedzi,
ale to poszerzyto moje horyzonty jako inzyniera. W przysztosci
chciatbym skoncentrowaé sie na obnizeniu kosztéw i zwiekszeniu
asortymentu, pozwalajacemu na rozszerzenie zakresu zastosowan
i zwiekszeniu satysfakcji klientdw.

| Konstrukcja obudowy

Oprawka y
(ze stozkiem bazowym] —

tozysko
Nakretka

zabezpieczajaca

Ostona
(nasada) —

M Konstrukcja narzedzia

Rowek widrowy

|

Ptytka prowadzaca

(Z lewej) Nobukazu Horiike Grupa narzedzi przemystowych, Centrum
konstrukcji narzedzi sktadanych, Dziat B&R (pracuje w firmie od 1988
(z prawej) Takahiro Sato Grupa konstrukcji narzedzi, Centrum
technologii obrobki skrawaniem, Dziat B&R (pracuje w firmie od 1987r.)
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PRZELOMOWE
TECHNOLOGIE

Automatyzacja procesu
obrébki metalowych form
prasowniczych

- Jak doszto do wspolnego opracowania
systemu Qing NEO?

Okuda: Wydziat form  metalowych
produkuje formy prasownicze do blach
nadwozia, a poniewaz formy do blach
na pojazdy uzytkowe, minivany i SUV-y
maja duze rozmiary, przy ich obrébce
powstaja duze ilosci wiorow. Do tej pory
duzo czasu poswiecaliémy na usuwanie
widra, co wymagato wstrzymania procesu
obrobki i utrate cennego czasu. Poniewaz
automatyzacja obrobki jest niezbedna
dla obnizki kosztéow i zwiekszenia
wydajnosci, usuwanie widra rowniez byto
bardzo wazne. WiedzieliSmy, ze istnieje
oprzyrzadowanie do odprowadzania
widra w trakcie obrébki i pomyslelismy,
ze to moze byc wtasciwe rozwiazanie,
zwiekszajace skutecznos¢ automatyzacji.

- Kiedy
automatyzacja
prasowniczych?
Okuda: Decyzje o zmianie podstawowej
metody produkcji metalowych form
prasowniczych podjelismy w 2012 r.
Waznym elementem, ktéry omawialismy,
byto zmniejszenie ilosci odpadow podczas

rozpoczeliscie prace nad
produkcji form

Wywiad specjalny z przedstawicielem
Toyota Auto Body Co., Ltd.

Doskonata wspotpraca
w zespole pozwolita
na opracowanie Qing NEO

Firma Toyota Auto Body Co., Ltd., wraz z ktéra wspélnie opracowalismy system Qing NEO, powstata w 1945 jako producent
nadwozi ciezarowek w Grupie Toyota. Rozszerzyta ona swa dziatalnos$¢ o pojazdy uzytkowe, minivany i SUV-y. Dzieki prowadzeniu
prac badawczo-rozwojowych i produkcji w Japonii, produkty firmy szybko reaguja na zapotrzebowanie rynku. Ponadto, firma
zaangazowata sie w projektowanie i rozwéj szerokiej gamy produktéw. Obejmuje ona pojazdy opieki socjalnej i urzadzenia
do transportu o0sob starszych i niepetnosprawnych, jak réwniez mate pojazdy elektryczne, ktdre maja sie sta¢ poczatkiem
mobilnosci nowej generacji. W artykule tym prosimy Mitsumasa Okude, Akihiro Idota i Satonori Matsumoto z Toyota Auto Body,
aby opowiedzieli nam historie prac nad systemem Qing NEO.

poszczegdlnych proceséw produkcyjnych.
Byt to moment, kiedy narodzit sie
pomyst opracowania specjalnego
oprzyrzadowania do zbierania wiora.

Sato: Pierwsze spotkanie miato miejsce
w czerwcu 2015 .

Idota: Najpierw sporzadzilismy szkice
ilustrujace nasz pomyst i ztozylismy
wizyte w zaktadzie Mitsubishi Materials
w Tsukuba. Poczatkowo nie mieliSmy
pewnosci, czy Mitsubishi Materials
przyjmie to skomplikowane zlecenie,
jednak ich pracownicy chetnie sie
zaangazowali.

Okuda: Mimo, ze Mitsubishi Materials
wczesniej produkowato systemy Qing,
nam potrzebny byt system przeznaczony
specjalnie do obrobki form co oznaczato,
ze Mitsubishi Materials musiato zaczaé
wszystko od poczatku. Jednak ich zapat
do pracy wspélnie z nami nad tym
projektem byt widoczny od samego
poczatku, co bardzo nas ucieszyto.

Sato: Dziekujemy bardzo za mite stowa.
Gdy ustyszatem o ich proshie po raz
pierwszy, troche miatem obawy, czy
bedziemy a stanie sprostacich potrzebom.
Aby je zaspokoi¢, musielibysmy jak nigdy
dotad, odstapi¢ od grawitacyjnej metody

odbioru wiora. Moje doswiadczenia
w projektowaniu wiertet pomogty mi
w opracowaniu nowego ksztattu i gdy ta

koncepcja zaczeta dojrzewa¢ w mojej
gtowie poczutem, ze to moze sie udac.

Matsumoto: Chociaz za kazdym razem,
gdy omawialismy projekt, nasze zyczenia
byty trudne do spetnienia, oni szybko
znajdowali rozwiazania spetniajace nasze
potrzeby. Po kazdej kontroli prototyp
byt coraz lepszy, co dato mi poczucie
pewnosci co do ich prac.

Idota: Zlecenie ztozyliSmy w czerwcu,
ado potowy wrzesnia Mitsubishi Materials
wykonato prototyp, ztozony z korpusu
i ostony, a nie jedynie projekt modelu.

(Od lewej) Takahiro Sate (Mitsubishi Materials),
Akihiro Idota i Satonori Matsumoto

(Toyota Auto Body), Yoshiyuki Sugiura (Biuro
Mikawa, Dziat handlowy Mitsubishi Materials),
Mitusmasa Okuda (Toyota Auto Body)

Akihiro Idota: Kierownik projektu,
Wydziat konstrukcji maszyn, Dziat
maszyn i narzedzi

Satonori Matsumoto: Grupa ds.
form metalowych, Wydziat konstrukgji
maszyn, Dziat maszyn i narzedzi

Mitsumasa Okuda: Dyrektor
generalny, Wydziat konstrukcji
maszyn, Dziat maszyn i narzedzi




Sato:  Gdy przeprowadziliémy préby
wewnetrzne we wrzeséniu, nie
stwierdzilismy  zadnych  probleméw
podczas obrobki, takich jak np. $ladéw
wskutek drgan samowzbudnych,
a skutecznos¢ usuwania wiéra wyniosta
90%, co spetniato nasze oczekiwania.
Poczulismy, ze nam sie udato.

Partner wciaz poszukujacy
nowych rozwiazan

Okuda: Bytem zdumiony, obserwujac
testy obrobki. Wiér podczas obrobki
jest zjawiskiem naturalnym, natomiast
trudno wprost byto uwierzyc, ze jest on
automatycznie usuwany.

Sato: Wszyscy byliSmy bardzo zaskoczeni
widzac, ze podczas obrobki nie byto
prawie wcale wiéréw. To zmotywowato
nas do zawalczenia o jeszcze wieksza

satysfakcje klienta. Cieszylismy sie
bardzo z wrazenia, jakie wywarta
na klientach skuteczno$¢ naszego

systemu, przewyzszajaca ich oczekiwania.

Idota: Pan Sato udzielit nam wszelkiegj
pomocy i robit wszystko, aby spetni¢
nasze oczekiwania. Zawsze znajdowat
rozwiazania problemaw, ktore
zgtaszalismy na spotkaniach i uwzgledniat
je w kolejnym prototypie.

Sato: Kazdy z nas z przyjemnoscia
podchodzit do rozwiazania napotykanych
problemow. To byto moje pierwsze
doswiadczenie jesli chodzi o omawianie

probleméw i  rozwiazan  wspdlnie
z klientem. OmawialiSmy wszystkie
sprawy,  az bylismy  przekonani,

ze znalezliSmy najlepsze rozwiazanie.
Praca z ludzmi z Toyota Auto Body byta
prawdziwa przyjemnoscia.

|dota: Kazdego roku w listopadzie
prezentujemy nowe rozwiazania
techniczne, nad ktérymi pracowalismy.

Jedna z moich prezentacji dotyczyta
systemu  Qing NEO, w  ktorej
wykorzystatem  prototyp, o ktérego

szybkie przygotowanie zwrdcitem sie
do Mitsubishi Materials. Pokazatem
operacje odprowadzania wiorow
i wszyscy obecni byli pod wrazeniem jej
skutecznosci.

- Czy prace przebiegaty sprawnie?
Idota: Czasami ksztatt przedmiotu
obrabianego stwarzat problemy podczas
obrébki, np. kolizja ostony z oprawka
lub  nizsza  skuteczno$¢  usuwania
widra. Pracowaliémy jednak pilnie nad
ustaleniem przyczyny i opracowaniem
rozwiazania dla kazdego napotkanego
problemu.

Sato: Podczas obrobki pod katem 75
stopni skutecznos$¢ usuwania wiora jest
wyraznie nizsza. Jest to kwestia, nad
ktora teraz bedziemy pracowac.

Okuda: ~ Gdy  zmienilismy  catos¢
konstrukcji, aby wyeliminowac kolizje
miedzy ostona a oprawka, skutecznos¢
usuwania wiora wyniosta ok. 96-97%,
a 90% na pochyleniach. Te wyniki nas
satysfakcjonowaty, ale pan Sato chciat,
aby byty one jeszcze lepsze. Gtowny
cel, czyli kompatybilnos¢ Qing NEO
z systemem ATC powinien by¢ osiagniety,
ale wciaz staramy sie znalez¢ sposoby
redukcji kosztow.

Idota: Relacje, jakie nawiazali$my podczas
naszych wspolnych prac pozwolity nam
na swobodna wymiane opinii i to byt
gtowny klucz do sukcesu. Kontynuujemy
nasza wspotprace z nadzieja,
ze w kolejnych projektach dotacza do nas
producenci oprzyrzadowania i obrabiarek.

- Na koniec naszej rozmowy, chciatbym
zapytac na co Pana najbardziej interesuje
w obrébce metali.

Sato: Na pierwszy rzut oka obrébka metali
jest bardzo prosta, ale w rzeczywistosci
jest to bardzo skomplikowany swiat. Kazdy
klient ma inne cele, np. odprowadzanie
wiora, wydtuzenie trwatosci narzedzia
i uzyskanie wysokiej gtadkosci
powierzchni, co mozna osiagnaé na rézne
sposoby. Po osiagnieciu kazdego celu
czuje satysfakcje widzac, ze jestesmy
blizej ideatu.

Matsumoto: Dla mnie z kolei wartoscia jest
mozliwos¢ ilosciowego okreslenia tego,
co zaplanowaliémy i zrealizowalismy. Dla
przyktadu, skrocenie czasu na usuwanie
wiéra z jednej godziny do jedynie kilku
minut, dzieki czemu caty czas obrobki
skraca sie o potowe. Nasze osiagniecia
sa wyraznie widoczne i daje mi to ogromna
satysfakcje, gdy usatysfakcjonowani

sa tez pozostali zaangazowani.

Okuda: Chociaz punkt ciezkosci przesuwa
sie z produktéw na ustugi, dazenie
do tworzenia urzadzen umozliwiajacych
podnoszenie jakosci i obnizenie kosztow
bedzie kontynuowane. Jestem dumny,
ze obrébka form metalowych jest tym,
co tworzy warto$¢ produktu.

Idota: Wciaz wiele obszaréw wymaga
udoskonalenia, a jednym z nich byt Qing
NEO. Poza tym, ciagle opracowywane
sa nowe materiaty, trudne do obrobki
przy uzyciu dotychczasowych technologii
co oznacza, ze istnieje ogromny potencjat
do tworzenia innowacyjnych technologii
obrobki metali.

Okuda: W Toyota Auto Body czesto
dokonuje sie przerdbki istniejacych
narzedzi, ale rzadko zdarza sie, abysmy
tworzyli narzedzia od samego poczatku
i wspélnie a inna firma. Zyczytbym sobie,
aby byto wiecej partneréw, ktérzy chca
wspotpracowaé wtasnie w taki sposob.
Jestem przekonany, ze pomimo trudnosci,
mozliwe jest skrocenie o potowe obecnego
czasu obrobki. Moim pragnieniem jest
znalezienie jak najlepszej metody obrobki
form prasowniczych.




Firma Mitsubishi Materials to nie tylko producent narzedzi

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

Poprzez nasz magazyn "Your Global Craftsman Studio” pragniemy by¢ jedynym
producentem narzedzi, oferujacym jedyny w swoim rodzaju serwis dla naszych
klientow na catym Swiecie.

Nasz magazyn to miejsce, w ktérym mozesz:

Znalez¢ najnowoczesniejsze technologie i produkty.

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

Dzielic nasza ekscytacje najnowszymi osiagnieciami technologicznymi
i innowacyjnymi produktami.

To forum wymiany przemyslen i tworzenia wspolnie z naszymi klientami
fascynujacych rozwiazan, spetniajacych ich indywidualne potrzeby.
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Co oznacza nasze logo?

Nasze logo przedstawia osoby ustawione w krag i trzymajace
sie za rece. Krag symbolizuje ziemie. Trzymanie sie za rece
to nasza zasada, aby rozwijac sie, odnosi¢ sukces idac “reka
w reke” z klientami z catego $wiata i wspotpracowac z nimi
w rozwijaniu nowoczesnych technologii.

Ksztatt logo zawiera w sobie kilka znaczen. W sposob
symboliczny taczy ksztatt narzedzia skrawajacego
z dominujaca litera M oznaczajaca marke Mitsubishi
Materials. Wyobraza on takze ptomien - symbol zapatu
wtasciwego fachowcom.

2 MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

0d redakcji

Publikacja numeru 6 czasopisma branzowego MMC byta mozliwa dzieki
po$wieceniu | zaangazowaniu wielu osob. Pragne wyrazi¢ moja gteboka
wdziecznos¢ wszystkim osobom, do ktdrych zwrdcilismy sie z prosba
o wspétprace. Niniejszy numer jest poswiecony branzy motoryzacyjnej
i jest kontynuacja numeru 2. Zaprezentowali$my w nim przyszty trend
samochodéw nowej generacji. Prognozy dotyczace trendéw rynkowych
moga ulec znacznej zmianie w ciagu zaledwie kilku miesiecy, a to
oznacza, ze nawet najbardziej do$wiadczone umysty w branzy moga
mie¢ krancowo rdzne opinie.

Nie jest przesada stwierdzenie, ze historia motoryzacji nierozerwalnie
splata sie z historia narzedzi skrawajacych. Producenci narzedzi sa
pesymistyczni co do przestawienia sie na produkcje pojazdéw nowej

generacji. W rzeczywistosci zapotrzebowanie na obrobke skrawaniem
w wartosciach bezwzglednych spadto, wiec konkurencja w branzy bedzie
jeszcze bardziej zacieta. Jednak zmniejszenie popytu nie oznacza konca
branzy. Jest to takze otwarcie wielu nowych szans rynkowych.

Jestem przekonany, ze branza narzedzi skrawajacych wciaz bedzie
wartosciowym partnerem dla przemystu motoryzacyjnego, przemystu,
w ktorym studenci kierunkéw Scistych i technicznych pragna rozpoczac
swa kariere zawodowa.

Yutaka Nada
Redaktor naczelny

Your Global Craftsman Studio, Nr 6
Opracowanie: Dziat strategii biznesowej
Advanced Materials & Tools Company
Mitsubishi Materials Corporation

Kopiowanie lub reprodukowanie tresci niniejszego
magazynu bez zezwolenia, w tym tekstow i zdje¢
jest zabronione.
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