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PAZARI GOZETME PERFORMANSA ODAKLANMA

Onarici tibbi cihazlar olaganisti teknik Star Micronics Co., Ltd.
yenilikler sergiliyor Suzuki Precion Co., Ltd.
Takayama Instrument, Inc.

MITSUBISHI'NIN TARIHi  USTA HIKAYELERI TEKNOLOJi ARSIV

Gunkanjima Adasi (Savas Gemisi Adasi) Keskin  kenarli  malzemeler icin Kesici uclarin daha iyi hale getirilmesini
Mitsubishi Mining Co., Ltd."i destekleyen mikemmel 0dzelliklere sahip bir CVD saglayan  metal kalip  gelistirme
bir komir madeni isletmeciligi kaplama tretme -DF2XLBF- calismalari
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TianJin LingYun Tool Design Co., Ltd. - Sorunlari g6z oniine alarak ve proses
MTEC TianJin (Cin) gelistirerek  tasarlanmis  ¢Gziimsel
Kesici takim pazarlari icin Cin'de egitim teknoloji

ussi

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO




MMC KURESEL UZMAN DERGIMIZIN
7. sayisini okudugunuz icin tesekkir
ederiz.

Bu sayi tibbi alandaki yaklasimimizi on
plana cikarmaktadir. Otomobil, ucak ve
metal kalip sektorlerinde devam eden
calismalarimiza ek olarak son birkac
yilda tip sektoriine de odaklanmaya
basladik. Daha fazla gelisme
dogrultusunda pazardan surekli destek
almayl ve daha fazla bilgi edinmeyi
umuyoruz.

Bilgi teknolojisinin gelismesi ve ticari
faaliyetlerin  globallesmesinin  yani

sira Uretim enddistrisini cevreleyen
ortam, oOnemli degisikliklere tanik
oldu. Gelisen teknoloji ve degisen

toplumsal istatistikler dogrultusunda
isletme prosedirlerini ve hedeflerini
yeniden degerlendirme ihtiyacini

Akashi

Tsukuba

Uretimi gelistirirken

gelecegi dikkate aliyoruz

da hissediyoruz. Bu degisiklikler,

Kiresel Usta  Stlidyonuz  marka
konseptinin, guvenligi ve kaliteyi
saglamak icin isletme altyapisini

koruyup gelistirirken miusterilerimiz
adina en etkili cozimleri saglamadaki
onemini vurguluyor.

isletme alt yapilarimi  koruyup
gelistirmek icin daha yenilik¢i Uretim
teknolojisi, bilgi birikimi ve pratik
zekanin on planda oldugu DNA'ya dayali
Uretim kabiliyeti gelistirmek amaciyla
gelecedi slirekli olarak dikkate aliyoruz.

Yurtici  ve yurtdisinda  7.000°den
fazla calisanimiz  karbir isimizle
ugrasmaktadir. Tim calisanlar
misterilerle dogrudan iletisime

gecmese de, ilk once Mitsubishi
Materials'in  Global Usta Stiidyosu
marka konseptinde ifade ettigi tavrimiz,

misteriye en iyi Urln ve hizmetleri
sunmayi saglamaktir.

Yasunori Murakami

Uretim Bélimii

Baskan Yardimcisi ve Genel Midir
Metalworking Solutions Company
Mitsubishi Materials Corporation
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PAZARA BAKIS

Onaricl

tibbi cihazlarda
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pazaraBAKIS  TIBBI URUNLER SANAYI
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Onarici tibbi cihazlar sektorini cevreleyen ortam

Onarici tibbin amaci genellikle hastalik,
cevreselfaktorlerveyaslanmanedeniyle
bozulan biyolojik fonksiyonlarin tekrar
kazandirilmasidir. Onarici tip pazarinda
ABD ve Avrupa'nin Ustlinligu olsa da
Asya pazari da giderek daha fazla ilgi
cekmektedir. Asya llkelerindeki 6nemli
ekonomik biylimeyle birlikte yaslanan
nifus ve gelismekte olan yasam
standartlari, onarici tip ihtiyacini biyik
olclide artirmistir. Gelecekte Afrika'nin
da onemli bir pazar haline gelmesi
beklenmektedir. Bu kosullar, onarici
tip pazari icin istikrarli bir biylime
potansiyeli sunar.

Onarici  tip,biyolojik  yerine koyma
(gecme) ve biyolojik yenilenme olarak

siniflandirilir. Biyolojik yerine koyma,
fonksiyonun geri kazandirilmasi icin
yapay eklem ve kemik gibi cihazlarin
kullanimidir.  Biyolojik onarim ise
organlarin  ve dokularin yeniden
kazanilmasini  amaclar. Biyolojik
yerine koyma amaciyla kullanilan
materyallere yerine gecen cihazlar adi
verilir. Cerrahi aletlerin ve implantlarin
dretimi icin 3B yazic teknolojisi ile
bazi pratik uygulamalar gelistirilse
de bu yeni retim yontemi; ilk yatirim,
malzeme maliyeti ve dUretim siresi
gibi engeller teskil etmesi sebebiyle
mevcut yontemlere gore daha yetersiz
kalmaktadir.

Buna ek olarak Japonya, ABD ve
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Avrupa‘daki yaslanan nufusun tibbi

masraflar Uzerindeki ciddi etkisi
ulusal bitcelere de yansimaktadir.
Bu, toplam maliyeti azaltmak icin
tibbi  teknolojilerde arastirma ve
gelistirmenin hizlandirilmasini
saglamistir. Mikemmel biyo uyumluluk
saglayan ve iPS hicrelerini kullanan
tedavi edici  teknoloji  glvenlidir,
hasta masraflarini azaltir ve pratik
kullanima hazirdir. Bununla birlikte,
pratik  uygulama tam anlamiyla
gerceklestirilmeden ©nce tibbi bakim
sistemleri  (sigorta/sertifikalandirma)
gelismeli ve hastaneler de daha ileri
teknolojiler kullanmalidir.

Baslica Ulkelerde ongorulen yasli nufus orani degisiklikleri

Japonya
ABD
Almanya

Cin
ingiltere
Fransa
Hindistan
Endonezya

2010 2015 2020 2025

2030 2035 2040 2045 2050

2060 i)

Kaynak: Birlesmis Milletler, Diinya Niifus Beklentileri 2015 Revizyonu
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Tahmini diinya nifusu

(100 milyon kisi)

= Afrika
Avrupa
=== Kuzey Amerika
e Asya
Latin Amerika ve
Karayipler
=== (Okyanusya

2015 2017 2018 2020 2025

2030 2035 2040 2045 2050 2055

2060 i)

Kaynak: Birlesmis Milletler, Diinya Nifusu Tahmini 2017
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Verimliligin iyilestirilmesi ve maliyeti disurme talebinin artmasi.

Yardimci cihazlar, genel parcalardan
daha fazla kesici aletlerle islenir.
Seramik ve karbon elyaf takviyeli plastik
(CFPR) gibi kesilmesi zor malzemeler,
titanyum, paslanmaz ve kobalt-krom
alasimlariyla birlikte giderek daha fazla

kullanilmaktadir. Yeni malzeme gelisimi
ilerledikce, isleme gitgide daha zor
bir hal almaktadir. Bu nedenle biyik
tibbi cihaz reticileri, yeni pazarlara
girmek icin gereken arastirma ve
gelistirme konusunda ciddi maliyetlerle

karsi karsiya kalmaktadir. Bu, kesici
takim ureticilerini, kesme teknolojisini
iyilestirmeye ve Uretim teknolojisindeki
pazar ihtiyaclarini karsilamak Uzere
gelistirmeler  yaparak  maliyetleri
dislirmeye zorlar.

Baslica ikame cihazlar
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Tahmini ikame cihaz pazari

(Milyon LR e R R GG L EEE L L PP P P P e
Dolar)
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Onemli bir tibbi cihaz iireticisinin yillik raporuna dayanan
Mitsubishi Materials Corporation tarafindan yapilan tahminler

| Onarici tibbi cihazlarda

Ozel Dosya yapilan teknik yenilik
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PAZARA BAKIS

pazaraBAKIS  TIBBI URUNLER SANAYI

Saglik hizmetleri endustrisi icin
kapsamli coziimler sunmak

Kesici takimlarin efektif kullanimi, ikame cihazlarin
daha iyi islenmesini saglar

Kobalt-krom, titanyum ve paslanmaz
alasimlar gibi kesilmesi zor
malzemeler  genellikle  substititif
cihazlarin Gretimi icin kullanilir. Bu,
substititif cihazlari isleyen takimlarin
omrinin asir kisalmasi anlamina
gelir. Dolayisiyla ureticilerin gelistirme
yoluna gitmesi gereklidir. lyilestirilmis
asinma direncinin yani sira, substititif

cihazlar icin kullanilan kobalt krom
alasimlarinda kiciuk cap ve derin
delikler gibi uygulamalar bazi zorluklar
teskil eder. Mitsubishi Materials,
temel bilesenleri gelistirerek takim
omriund ve isleme verimliligini artiran
Urunlerini ticarilestirdi. Bu kadar genis
kapsamli karmasik uygulamalar icin
cozimler sunan sinirli sayidaki kesici

takim Ureticisinden biri olan Mitsubishi
Materials, substititif cihazlar
konusunda en blylk pazarlardan biri
olan Kuzey Amerika pazarinda tibbi
cihaz Ureticileri tarafindan kullanilan
kesilmesi zor malzemelerin islenmesi
konusunda saygin bir sirkettir.

Torks vida isleme

Dis cap tornalama:

Kiiciik Cap isleme
Yekpare Cubuk

Kesme
Mini GY

MP9015 CCM alasimlari, SUS alasimlariicin

FS: Dislik kesme

Dis cap tornalama:
MT9005 titanyum alasimlari,

LS:Yiksek kesme
derinligi derinligi
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Derin delik delme
icten sogutma delikli matkap ucu

MGS: Derin delik
matkap uclari

Mini MVS
|

Tibbi vida isleme
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lyilestirme Ornegi

Sorunlara yol acan proseslerin
verimliligini ve takim omrunu artirmak

lyilestirme
oncesi

lyilestirme VAV
sonrasl Derin delik delme

Derin delik delme (namlu delme matkabi)

VaxL
Dort agizli

ﬁ

Tornala-
ma

Torks vida isleme
(cift agizli)
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isleme siiresi %40 diisiiriildii

isleme siiresi

is Parcasi
Malzemesi

Ti-4Al-6V

Kullanilan tezgah

Kicik ebatli CNC otomatik torna

Proses Derin delik delme Torks isleme
Kullanilacak MVS0180X30S030 | VQXLDOO50NO25
takimlar
) = -1
isleme n = 1,750 dak” n = 35000 dak
parametreleri fr =0,02 mm/dev F = 300 mm/dak
' Ap =0,03 mm
Sogutma Swisi Yag (Dahili 7 MPa) Yag (Harici)
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Gelistirilmis oneriler sayesinde musteri memnuniyetini artirmak

Cok cesitli tibbi cihaz parcalari
uretmek icin cok islevsel isleme
merkezleri ve bes eksenli takim

tezgahlari kullanilmistir. Bu makineler,
el isciligi gereksinimini azaltirken,
maliyet dislsinid hizlandirmayr ve
verimliligi arttirmayi  gerceklestirdi.
Boyle bir degisimin getirdigi isleme
teknolojisinin artan zorlugu, kesici
takim performansinin iyilestirilmesi
yoluyla daha iyi isleme ve teknik gelisim

imkanlari sunuyor. Bu asamada kesici

takimlardan,
CAM ve

takim
analizlerden

tezgahlarindan,
faydalanarak

genel ¢cozlimler Gretmemiz gerekiyor.

Mitsubishi Materials [MMC), cok islevli
isleme merkezlerinde (kiiciik otomatik
tornalar dahil), bes eksenli makinelerde
ve genis aralikli CAM yelpazesinde
Ust diizey onerilere oncelik verilmesi
amaciyla takim tezgahi ureticileri ve
CAM yazilim tedarikgileri ile isbirligi

Kiictuk Otomatik Tornalar icin
CAM simiilasyonu

I Ozel Dosya

icinde  calist.  MMC,  substititif
cihaz pazari icin miusteri odakli ve
globallesmis genel cozlimler dneren
kapsamli bir kesici takim {reticisi
olmaya devam ediyor.

Disiik Frekansli Titresimli
Kesme Fonksiyonlu
Kiictik Otomatik Torna

Onarici tibbi cihazlarda
yapilan teknik yenilik

$I1NVE vyvyzvd
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PERFORMANSA ODAKLAW

Star Micronics
Co., Ltd

(Kikukawa Ili, Shizuoka Bélgesi)

A | Tibbi cihaz imalatina uygun Isvicre tip otomatik torna
tezgahlarinin gelistirilmesine ve imalatina katilmistir.
Sirket, global pazar payinin yaklasik %30°una sahiptir.

T TR
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YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

|



Fumio Masuda
Satis ve Pazarlama Departmani Genel Midir
Takim Tezgahlari Bélimii

Noriaki Ozeki
Teknik Satis Destek Bolumi Muduri
Satis ve Pazarlama Departmani, Takim Tezgahlari Bélimi

Daisuke Suzuki .
Gelistirme Departmani Idari Miduri
Takim Tezgahlari Bélimii

Kullanicilarin isine uygun gelistirilen Kullanicilar icin otomatik tornalar

Star Micronics Co., Ltd.,, 1950 yilinda
yalnizca alti calisani olan kiiclik bir parca
fabrikasi olarak acildi. Sirket, isvicre ve
Japonya'dan otomatik tornalar kullanarak
saatcilik icin hassas parcalar Uretimi
ile baslar. Sirket daha yliksek kalitede
hassas parcalar dretmek icin  kendi
blnyesinde kullanacagr kendi tezgahlarini
imal etmeye basladi. Degisim, kurucunun
otomatik bir torna gelistirme arzusuyla
hareketlendi. Sirket, Griiniini “Makinistler
icin makineciler tarafindan uretilmistir”
sloganiyla pazara sirdi ve kisa siire sonra
diger firmalardan otomatik torna tezgahi
siparisleri almaya basladi.

Satis ve Pazarlama Departmani, Takim
Tezgahlari Bélimiiniin idari Miidiirii Fumio
Masuda konuyla ilgili olarak su sozleri
soyliyor: “Sirket icinde gelistirdigimiz
takim tezgahlarini kullanarak cok cesitli
hassas parcalar iretiyoruz. Gelistirme
Bolimimiz, kullanislik  konusunda
geri bildirimler aliyor ve bunlari yeni
ve mevcut Urinlerin  gelistirilmesine

ve iyilestirmesine yansitiyor. Bu, sahip
oldugumuz 6nemli bir giic”.

Star Micronics, 1962 yilinda ingiltere'ye
yaptigiihracat ile otomatik torna satislarini
global  pazarla birlikte  blyitmeye
basladi. Avrupa, Amerika ve Asya'da
slrekli uretim, satis ve servis hizmetleri

verebilecek yapilari olusturdular.
Distribitorlere ve satis acentelerine
bel baglamadan , {rilnlerinin satis

oncesi ve sonrasi hizmetlerini eksiksiz
bir sekilde sunmak icin calisanlarini
dogrudan misterilere gonderirler. Piyasa
tarafindan cokca dikkate alinan bu siki ilgi
ve lsvicre tipi otomatik torna tezgahlar

kiresel pazarinin  halen % 30'una
sahip olmalari onlari lider otomatik
torna Ureticisi olarak konumlandirir.

isvicre tip otomatik tornalari ayni zamanda
kemik vidalarinin, takma dis implantlarin,
eklemler icin yardimci gereclerin ve
cok daha fazlasinin imalatinda da

kullanilmistir.
Uzun ince geometrilerin kombinasyonu
ve kesilmesi zor malzemelerin olusan

cok sayida tibbi parcalarin , isvicre
tipi otomatik tornalarin  olmamasi
halinde Uretilmelerinin  zorlasacagini

gdstermektedir. iste bu ylizden Star'in
takim tezgahlari, tip sektoriinde dncelikli
olaraktercihedilmektedir."Bunaekolarak,
tibbi tedavide kullanilan kemik vidalari ve
diger parcalar viicudumuza yerlestirildigi
icin oldukca yiiksek standartlara ve kan
uyumu gibi kistaslara tabidir ve korozyona
karsi direncli olmalidir. Teknik Satis
Destek Bolimi, Satis ve Pazarlama
Departmani, Takim Tezgahlari Bolimi
Midiri Noriaki Ozeki'nin konu hakkindaki
gorisleri su sekilde: "Zorlu gereklilikleri
karsilayabilmek adina bu parcalar,
titanyum alasimlar gibi kesilmesi zor
malzemelerden dretilir ve asiri yliksek bir
geometrik hassasiyete sahip olmalidir”.

Super makine rijitligi, tibbi cihazlarin islenebilmesine olanak saglar

isvicre tipi otomatik torna tezgahlari bu
gibi zor sartlara cevap veren tasarim
ve ozelliklere sahiptir , bu odzellikleri
tibbi cihaz Ureticileri tarafindan dikkate
alinmaktadir.

“Isvicre tipi otomatik torna tezgahlarini
gelistirirken, makine rijitligine odaklandik.
Trapez hareketli gecme tip yiizeylere sahip
egimli yatak yapisi kullandik. Bu yapida
sabit ve hareketli parcalar bir sekilde
dizenlenir,bu vidali mil merkezini kesme
noktasina yaklastirir ve bu nedenle kesme
sirasindaki moment yiki azaltilir. Bu,
kesme direncinin neden oldugu titresimi
azaltir ve hassasiyeti arttirir. Bu da kesme
derinliklerinde ~ onemli  degisiklikler
yapilmasi gerektiginde bile dizgiin ve
istikrarli isleme hassasiyetini korumayi
mumkin kilar”.

Trapez hareketli gecme tip vyiizeylere
sahip egimli yatak yapisina ek olarak,
bir mil ylizeyinde kayan burc'u kapsayan
cok cesitli yapilarin uygulanmasi ,isleme

sirasinda is mili Uzerindeki kesme yiikiine
yardim eder ve makinenin rijitligini arttirir.
isleme hassasiyetini daha da artirmak icin
cesitli basarili tasarimlari da ayrintili bir
sekilde incelediler.

Ornegin dis implantlari icin takma disler
bazen 80 mm derinliginde, ancak sadece

Vidali Mil
Kalemlik

Takim Tutucu

Kesme Noktasi

= ‘at

1,8 mm capinda bir delik acilmasini
gerektirir. Bir makinenin ana kisminda
bu tir deliklerin acilmasi, uzunluktaki
sinirlamalar nedeniyle bir problemdir;bu
nedenle, milin arka tarafinda 100 mm
delik derinligini delebilecek bir aparat
kullaniyoruz diyor. "Ozeki, Teknik Satis
Destek Bolim Mdidirid” Ayrica, termal

; Wom—
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yer degistirmeyi sinirlandirmak icin, 1si
degisikliklerini dlcmeyi , tahmin etmeyi ve
makineyi buna gdre ayarlamayr mimkin
kilan benzersiz bir tasarim uygulanmistir.
Satis ve Pazarlama Departmani idari
Mudird Fumio Masuda'nin gorlsi su
yonde: "Uretim siirecini gdzlemlemek
icin tibbi uzmanlar zaman zaman bizi
ziyaret ediyor. Dolayisiyla, tasarimda
ayni zamanda yag sizintisini  Onleyen
basit bir yapi olusturmaya odaklandik,
bu da temizlige yardimci oldu”. Bu
sirada, Ust diizey genel kontrol icin
Star hareket kontrol sistemi gelistirildi.

J—Ve R — el

Bu sistem, en uygun zamanda is mili
hizini degistirir ve kesme disi sirelerde
oénemli bir azalma saglamak icin cevrim
boyunca dizgiin hareket etmeyi saglar.
Miiteakip adimlar icin hazirlik sirasinda,
sistem oOnceden belirlenmis yerlerde
ve zamanlamada ayarlamalar yapmak
icin kesme ilerlemesini disurir. Bu da
titresimin azaltilmasina ve hassasiyetin
artirilmasina yardimci olur.

Bircok metal kesme sirketi oldukca
karmasik uretim uygulamalari
kullaniyor,6rnegin  silindirik  cubuk-

(Soldan) Junya Maki, Midiir, Kikukawa Subesi, Sanritsu Machinery Co., Ltd. Keiichi Kuroda, Satis Bolimu, Fuji Satis Ofisi, Bolge Midurd, Mitsubishi Materials, Hiroaki
Ohara, Satis Boliim, Fuji Satis Ofisi, Mitsubishi Materials, Shoichi Fujisawa, Matkap Ucu, CBN & PCD Uriin Gelistirme Merkezi, Takim Ar-Ge Grubu, Mitsubishi Materials

larin  kare veya baska formlarda
sekillendirilmesi gibi.  Rijitligi disik
torna tezgahlari, bu drin tipleri
icin istenen geometrik standartlara
uymazlar,bu nedenle,isvicre tipi otomatik
torna tezgahlarinin iyilestirilmis ylzey
kalitesi ve hassasiyeti bu tir sorunlarin
giderilmesinde sirketler icin biylk yarar

saglarlar.

Maksimum makine performansi saglayan takimlar

Star Micronics ve Mitsubishi Materials
arasindaki ortaklk 2000'lerin basinda
basladi. O zamanlar, otomatik torna
tezgahlari ile islenen malzemelerde
otomat celiginden paslanmaz celige
geciliyordu.Budegisenmalzeme, otomobil
motoru icin  enjektér sistemlerinde
giderek daha fazla kullanilmaya baslandi
ve tibbi cihaz parcalarinda SUS316 ve
titanyum malzemelerin kullanimi da artti.
Talas kontroli, paslanmaz celik islemede
onemli olmakla birlikte takim omr,
otomatik torna tezgahlari icin temel bir
faktordiir. Ote yandan, paslanmaz celikler
icin o kadar da verimli olmayan sogutucu
yaglari kullanmaya yatkindirlar. Ayrica,
kesilmesi zor olan titanyum malzemeler,
tibbi cihaz parcalari iretmek icin siklikla
kullanilir. Bu da delme sirasinda daha
blylk zorluklari beraberinde getirir.

Bu zorluklarin Ustesinden gelmek icin,
sogutma delikli kiiclik capli matkaplarin,

ylksek 1siya dayanikli kaplamalarla
kaplanmis olmasi gerekiyordu.
Mitsubishi Materials, cozim olarak son
derece yiiksek 1si direncine sahip bir VP
kaplama kullanarak MWS matkap ucunu
gelistirdi. Mitsubishi Materials ve Star
Micronics, pazara surildiginden beri
MWS yiiksek performansli matkaplari
test uygulamalari icin kullandi ve bunlari
anahtar teslimi paket takimlamanin
parcasi haline getirdi. 2000°li yillarda
satistan sorumlu Keiichi Kuroda, o
zamanlara iliskin olarak sunlari sdyledi:
"Sirket icindeki cesitli uygulamalar icin
cok cesitli kilclik capli uzun matkap
uclari kullandik. Bunun sonucunda Star
Micronics, derin delik isleme icin bu
matkap uclarini tavsiye etmeye basladi”.
Sayin  Ozeki'ye Mitsubishi Materials
hakkindaki izleniminin ne oldugunu
sorduk. Bize su cevabi verdi: "Ucak
parcalarini islemek icin kullandigimiz

takimlar ylksek dayanikliiga sahipti ve
ilerleme ve hiz arttiginda bile takimlar
yiksek hassasiyetli parcalar Uretmeye
devam etti. Cin'e atandigimda, daha
once ucak parcalari tretme konusundaki
deneyimimizden dolayi Mitsubishi
Materials takimlarini  tibbi parcalar
icin  kullanmaya basladik. Takimlarin
kalitesinden genel anlamda etkilendim®”.
2016'da Avrupa ve Amerika'daki Star
Micronics  fuarlarinda, lsvicre tipi
otomatik SR serisi torna tezgahi lizerinde
gelistirilmekte olan saglam bir karbir
spot/pah  matkap ucunu test ettik.
Miikemmel bir performans gosterdi ve bu
sayede fuarlardaki DLE spot/pah matkap
ucunu 2018 mali yiinda hem yurt icinde
hem de yurt disinda kullanmaya basladik.
Oyilin haziranayinda DLE serisi matkaplar
pazara sirildi. Matkap Ucu Gelistirme
Midird Shoichi Fujisawa (Matkap Ucu,
CBN & PCD Uriin Gelistirme Merkezi,
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(Solda) Takuji Uchiyama, Mudur Yardimcisi, Teknik Satis Destegi,
Satis ve Pazarlama Departmani, Takim Tezgahlari Bélimd, Star
Micronics Co., Ltd.

(Sagda) Masahito Mukouyama, Miidiir Yardimcisi, Satis ve
Pazarlama Departmani Takim Tezgahlari Bélimd,

Star Micronics Co., Ltd.

Takim Ar-Ge Grubu, Mitsubishi Materials)
bu yeni matkab wucunun ozelliklerini
acikladi;mevcut matkap uclarinin keskin
kenarlari vardi,kesilmesi zor paslanmaz
malzemelerin islenmesi sirasinda sik sik
centiklendi. Kenar mukavemeti saglamaya
yonelik bircok prototip olusturmak bu
sorunu ¢ozdu. Tekrar tekrar inceleme
yaptiktan sonra cift acili uc geometrisini
uygulamaya karar verdik. Bunu, takim

tezgahi Uzerindeki ylki azaltmak icin
dislik direnc gdsteren uc inceltme ile bir
araya getirdik”.

Sayin Masuda sunlari soyledi: "isleme
hassasiyetinin iyilestirilmesi icin takim

tezgaht  uyumlulugu onemlidir.  Her
makinenin maksimum performans
gostermesini saglayan takimlar

gelistirmek icin, takim dreticilerinden
ilerleme, hiz ve talas kontroli dahil olmak

lzere cesitli perspektifleri dikkate alarak
gelistirme  yapmalarini bekliyoruz”.
Mitsubishi Materials, Fuji Satis Ofisi Satis
Bélimiinden Hiroaki Ohara sunlari soyledi:
"Bu yeni matkap ucunun gelistirilmesi,
musterilerimiz icin daha iyi takimlar
sunmaya olan bagliigimizin temel bir
ornegidir”.

Tip endustrisindeki gelismelere cevap vermek

Teknik Satis Destek Bolimid Midiri
Sayin Ozeki, gelecek vizyonunu soyle
tanimladi:  “Hindistan ve  kalabalik
niifuslu diger bolgelerdeki tibbi Griinlerin
satisini arttirmayi planliyoruz. Maliyetleri
duslirecek  onlemleri goz  oninde
bulundurmamiz ve vyalnizca lisvicre tipi
otomatik tornalari degil, ayni zamanda
Amerika Birlesik Devletleri'nde omurilik
plakalarina yonelik olarak artan talep
karsisinda sabit tip otomatik tornalari
gelistirmemiz sart. Tum bunlarin yaninda
temel gorevimiz, teknik konularla ilgili
musteri geri bildirimlerini ele almaktir.
Cozim sunmanin yani sira, misterilerimiz
icin daha iyi sonuclar saglayan tekliflerde
bulunmak istiyoruz”. Gelistirme
Departmani idari Midiirii Sayin Suzuki su
sozlerle devam etti: "Maliyetleri azaltmak
icin diger makinelerle uyumlu her modil
icin yapilar gelistirme dogrultusundaki
calismalarimizi tc yili askin bir siredir

devam ettiriyoruz. Takim tezgahlari icin
gelistirme asamasi en temel dnceliktir. Bu
her zaman gecerli olacak bir durumdur.
Misteri  gereksinimlerini  karsilayan
Uriinler tasarlamak konusunda biylk bir
sorumlulugumuz var ve ozellikle makine
saglamlgini artirmaya odaklaniyoruz.

Ayrica, yliksek hassasiyetli parcalar icin
sertlestirilmis celikleri isleyebilen takim
tezgahlari gelistirmek istiyorlar ve takim
Ureticilerinin - bu amaci  destekleyen
kesici uclar gelistirmelerini umuyorlar.
Mitsubishi Materials Corporation, Takim
Ar-Ge Grubundan Sayin Fujisawa sunlari
soyledi: "Malzemeleri ve takimlari tiretme
yontemimiz, grubumuzu gicld kilan
unsurlardir. Sertlestirilmis celikler icin
takim gelistirme ve tiretme konusunda da
oldukca basariliyiz. Daha genis kapsamli
malzeme uygulamalari icin gelistirilen
yliksek performansli takimlari kullanarak

musteri ihtiyaclarini karsilamaya devam
edecegiz.

Ureticilerin karsilastigi zorluklar zaman
gectikce degisiyor. Star Micronics Satis
ve Pazarlama Departmani idari Midiirii
Sayin Masuda sunlari soyledi: "Gelecekte
elektrikli tasitlarin yayginlasacak olmasi
sebebiyle otomotiv parcalarinda azalma

olacagl ongoriliyor. Bununla birlikte,
Urettigimiz ~ klciuk  boyutlu  hassas
parcalara olan talep, nihai Urinlerde

kiicliltme egilimi ve hassasiyete olan
ihtiyacla birlikte artacaktir. Bu biyiyen
sektordeki konumumuzdan faydalanarak,
trlnlerimizin misteri ihtiyaclarini
karsilamasi icin yenilikler yapmaya devam
edecegiz". Diinya capinda tip sektdriiniin
daha da biyimesine katki saglayarak
misyonumuzu  gerceklestirmek icin

Mitsubishi Materials ve Star Micronics is
birligini strdirerek gelecege dogru emin
adimlarla yirimeye devam edecegiz.




RMaNs: ODAKLAW

Suzukl Precm}l Co.\Ltd

‘ . W
(Kanuma ILi, Toch|9|-Bolge5| \ t

Sac kalinligindan daha kucuk delikler acabilen Japon super-
hassas isleme yetenegi. Otomatik torna tezgahlari icin ozel
yuksek hizli donen takimlar gelistirmek.




ki kriz isletme becerisini arttirdi

Kanuma ili, Tochigi Bolgesindeki' Oashi
Nehri boyunca uzanan genis bir arazide
iki bina yer almaktadir. 1991 yilinda insa
edilen tesis, 50 yili askin bir siire once
faaliyetlerine kiclik bir is yeri olarak
baslamis ve su anki Baskan Takuya
Suzuki'nin dedesi Etsuro Suzuki tarafindan
kurulmustur.

Etsuro, bir seyler yaratmayl seviyordu
ve arkadaslarini bir araya toplayarak
kurduklari sirkette ayakkabi sislemeleri
yapmaya basladi. Daha sonra sirket, genel
parcalari islemeye basladi. 1971 yilinda
metallerin genis capli islenmesi icin
Suzuki Precion Ltd. kuruldu.

Sirket, is gicini 10'a cikardi ve hidrolik
ekipmanlarina  NC tornalari  ekledi.
Baskan Yardimcisi Isao Suzuki o zamanlar
hakkinda sunlari soyliyor: "2. kusagin
baskani olan agabeyim Yosuke Suzuki, 6zel
makineleri gercekten sevdigi icin bu tip
ekipmanlari fazlasiyla kullandi. NC torna
tezgahlarini itk olarak kendisi calistirdi
ve o zamanlarda bu torna tezgahlar,
zimbalanmis bir kagit bant kullanilarak
ayarlaniyordu”.

Baskan Yosuke Suzuki, Ureticiler icin

unutamayacagl bir deneyim yasadi. Bir
musterinin  ofisine  yapti§i  ziyarette,
fabrika zemininden dolayr yaglanmis
is ayakkabilarini giymisti. Misteri onu
su sozlerle azarladi: "Ofisime asla kirli
ayakkabilarla gelme”. Baskan Suzuki'nin
siralama, diizen ve parlamanin (35)
onemini fark etmesine neden olan bu
deneyimdi ve sonrasinda Suzuki, fabrika
temizligine oncelik vermeye baslad!.

1991 yilinda sirket, fabrikayr su anki
konumuna tasidi. 1992'de sirketi Suzuki
Precion Co., Ltd. adi altinda yeniden
yapilandirdilar. Ancak bu dénem, Japon
“balon ekonomisi"nin c¢oktigli ve s
sayisindaki  ©nemli azalma sebebiyle
sirketin itk isletme kriziyle karsilastigi
zamandi. Baskan Suzuki, yalnizca is almayi
bekleyen bir alt yiiklenici olarak devam
etmemeleri  gerektigini  distniyordu.
Sirketin satis guclni yikseltmek icin
yoneticileri ise aldi ve musteri sayisi
artmaya basladi. Ayni zamanda sirket,
calisanlar icin daha iyi bir calisma ortami
gelistirmeye odakland:.

Sirket, faaliyetlerini biyiitiirken ilk kez

Isao Suzuki, idari Baskan Yardimcisi, Suzuki Precion Co., Ltd.

™

buldugu dis implantlarini da islemeye
basladi. O donemdeki sirket satislarini
her ay birkac milyon adet iretilen mil,
kol ve bilgisayar parcalari olusturuyordu.
Ote yandan, Baskan Suzuki, Tayland
gibi Glneydogu Asya llkelerini ziyaret
ettiginde tesislerinin glinde 24 saat ayni

parcalari urettigini goriince sok oldu.
Suzuki Precion’un Urettigi parcalarin
Uretim  Ussunin, eninde  sonunda

iscilik maliyetlerinin daha ucuz oldugu
Japonya‘dan tasinacagini hemen anladi.
Sirketin yonetim stratejisinde degisiklik
yapmayl planladigi donemde isletme
temelini tehdit edecek haberler aldi. 2001
yiinda sirketin o zamanki satislarinin
yaklastk % 30'unu gerceklestiren en
biyik is ortagl iflasini acikladi. Bu,
Suzuki Precion’un ikinci isletme kriziydi.
Baskan yardimcisi o déneme iliskin olarak
sunlari soyliyor: "Tedarikciler tutumlarini
hizla degistirdiler ve bize malzeme ve
takimlari sadece nakit olarak tedarik
edeceklerini sdylediler. Biyik bankamiz
kredi geri ddeme kabiliyetimizi kontrol
etmek icin bizi sikistirdi. Her seyin bittigini
disinmistim®.

alt vyiklenici olarak calisirken asla titanyum malzemeleri isleme sansi
Pozitif dislince teknik giicu arttirir
Sirketin en onemli misterisinin iflasindan ~ Suzuki ~ &nce  siparisleri almamizi, Bu gelismelere verilebilecek bir drnek,

sonra SuzukiPrecion, yonetim stratejisinde
cesur bir degisiklik yapmaya karar verdi.
Uretim hedefini tibbi ekipman olarak
degistirdiler, Uretim ydntemlerini kicik
adetli-biyik hacimli Uretimden biyik
adetli-kicik hacimli Gretime gecirdiler
ve daha Ust dlizey mihendislik gerektiren
siparisler gerceklestirmeye odaklandilar.

0 donemde sirketin satis ekibine katilan
Jun Hanawa sunlari soyliyor: "Baskan

sonrasinda ise sirketin bunlari yerine
getirmenin bir yolunu bulacagini soyledi.
Kendimizden emin olmamizi ve pozitif
dislinmemizi soyledi”. Bu pozitif tutum,
sirketin teknik guclini kazanmasinda
atilmis énemli bir adimdi. Teknik olarak
zor siparisleri almaya ve gereksinimleri
karsilama yollarini bulmaya odaklandilar.
Ayrica bilgilerin sirketteki diger
kisilerle paylasilmasi icin bir veri tabani
olusturdular.

Buna ek olarak, dis implantlarini isleme
tecriibesi de teknik giici onemli olciide
artiran bir diger faktordi. Olabildigi
kadar kiciik fakat siki boyutsal tolerans
gerektiren parcalar (Uretirken, sirketin
hassas ve ince isleme teknikleri gelisti.

._Jun Hanawa,
|dari Operasyon Sorumlusu,
Suzuki Precion Co., Ltd.

bir sac telinden daha kiictik olan 0,03 mm
capindaki bir deligi paslanmaz celik bir
levhada isleyebilmek olmustur.

"Islemede basarinin anahtari, kosullarin
uygun sekilde belirlenmesidir. Ozellikle
titanyum dis implantlari keserken daha
iyi isleme kosullarina ulasmak, Uretim
verimliligini onemli dlcide dedgistirir.
Ancak bu, hizli kesme isleminin en iyi
secenek oldugu anlamina gelmez. Cinki
bu islem, parca basina 20 ila 30 dakikaya
kadar zaman alir. Uretimimizi 24 saatlik bir
uretim plani dahilinde gerceklestiriyoruz
ve kesici takimlarin dmriini dikkate alarak
optimizasyon yapiyoruz. Bu, kesilmesi zor
malzemelerin islenmesiyle elde edilen
essiz teknik bilgi birikimi ile saglanabilir.
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Yuzo Morita, Satis Departmani
Suzuki Precion Co., Ltd.

il
Kazuhiro Ugajin, IB-SPINDLE Sefi
CNC 4 x Mekanik Devir Yiikseltici Mil

Tibbi ekipman tretimindeki zorluklari asma yolunu kesfetmek

Sirket, tibbi ekipman Uretimine gecme
siirecine devam ederken, 2006 vyilinda
ilac Isleri Yasasi'min (su anki adiyla
ilac ve Tibbi Cihaz Yasasi) revizyonu
hakkinda misterilerden bilgi aldi. Tibbi
ekipman imalati konusunda daha kati
dizenlemelerin  mevcut oldugu yeni
yasa uyarinca Tibbi Ekipman imalat
Lisansi aldilar. 2007 yilinda 1S09001 ve
ISO13485 sertifikalarini da aldilar. 1SO
13485, tibbi ekipman Uretimine ve kalite
yonetim sistemlerine yonelik standarttir.
Satis Departmanindan Yuzo Morita sunu
soyliyor "Bu sertifikalarin  alinmasi
blylk bir fark yaratti. 1S013485, tibbi
ekipman Ureticileri icin olmazsa olmaz
bir sertifikadir. Ancak cok az rakibimiz bu
sertifikayl aldigi icin, bu durum bizim icin
avantaja donusti”.

2009'da Suzuki Precion, tibbi ekipman
ureticileri ve gelistiricileri icin en buyik
fuarlardan biri olan Medtec Japan'a
katildi. Hanawa'nin bununla ilgili sozleri
soyle: "Fuarda bizim disimizdaki tim
firmalarin bizden cok daha fazla calisani
olsa da tibbi cihaz iretim lisansi ve

IS013485 sertifikasina sahip olmamiz

firmamiza yonelik ilginin  artmasini
sagladi. Musteriler bizimle iletisime
gecmeye  basladiginda, cabalarimizin

karsiligini almaya basladigimizi gordik”.

Kazuhiro Ugajin sunlari soyledi: “Dental
implantlar cok kiictiktiir, ancak kusurlari
onlemek ve boyutsal dogrulugu saglamak
icin ylksek derecede teknik kapasite
gerektirir. Ote yandan biyolojik implantlar,
bizim icin zor olan farkli boyutlar

gerektiriyordu”.

2010°'da Almanya‘'da ilk defa bir tibbi
ekipman fuarina katildilar ve 2012'de
ABD'de tibbiekipman, parcave materyaller
icin en biytuk fuar olan MD & M West'e
katildilar. Ayrica JETRO sponsorlugundaki
Japonya Pavilion'a katildilar ve burada
isletmelerine  onemli derecede katki
saglayacak bir kisiyle tanistilar.

Hanawa konuyla ilgili
soyledi: "Gelistirme
calisanlarimizdan  birinin

olarak sunlari
ekibimizdeki
ABD'de bir

arkadasi vardi ve bu arkadas, standimizi
ziyaret etti. Uretmis oldugumuz parcalarin
pirinc tanesi buyukliginde oldugunu
gordiglinde teknikten cok etkilendi ve
Urinlerimizi fuarda tanitti. Dinyanin
onde gelen tibbi ekipman Ureticilerinden
birinde calisan bir mihendis getirdi. Bu,
bize is gorismeleri ve siparislerin yani
sira ginimizde halen devam ettirmekte
oldugumuz misteriiliskilerini kazandirdi.”

2012 yili, sirket icin doniim noktasi oldu.
CNC otomatik torna tezgahlariicin sirketin
gelistirdigi hassas isleme teknolojisini
kullanan 4 x devir yiiksek hassasiyetli
mekanik hizlandirma araci olan IB-
SPINDLE ile Nippon Marka Odiili'nii
aldilar.

Sirkete ozgun markali Uriinler gelistirerek OEM tedarikcisi

IB-SPINDLE'in gelisimi, dnceki baskanin,
sirketin kendi Urinlerini gelistirmesiyle
ilgili hayaliyle basladi. Sirket ilk olarak
isleme merkezleri ve tornalar icin 50.000
ila 60.000 dev/dak'lik miller Gretti. Ancak,
belirli misterileri dikkate almamak gibi
bir hata yaptilar. Bu da satislara olumsuz
etki etti.
Bunu

dizeltmek icin yaklasimlarini

degistirdiler.  Cogu  otomatik  torna
tezgahinin yalnizca 5.000 ila 6.000 dev/
dak'da dondigl goz oniine alindiginda,
cevresel hizlari arttirilabilecek miller
gelistirilseydi  saat  basina  Uretim
verimliligi artacakti. Bu da sirket ve
benzer ureticiler icin avantaj saglayacakti.
IB-SPINDLE tam olarak buradan yola
cikilarak gelistirildi. 1B-SPINDLE, CNC
otomatik torna hizini dort kat arttiran ultra

olmak

hassas planet dislilere sahiptir. Ugijan
konu hakkinda su sozleri soyledi: "Bu,
tibbi ekipman parcalarinin islenmesinde
ylksek hassasiyet ve maliyet performansi
saglamak icin gelistirilen ve hiziartirabilen
bir is mili Unitesidir. Bunun pazara uygun
olacagini distindik”.

IB-SPINDLE bir kontrol Unitesi baglantisi
istemez.. Mevcut takimlarla degistirmek




icin ihtiyaciniz olan tek sey bir anahtari.
IB-SPINDLE, mevcut donen takimlarla
ayni glict kullanarak donis hizini dort kat
artirir ve mikro delik delme ve kiciik capli
frezeleme islemleriicin ana gévdenin salg!
hassasiyetini 3 pm'’ye kadar disturebilir.

Su anda, IB-SPINDLE'I Peterman tipi
otomatik torna Ureticilerine OEM tedarik
sistemi Uzerinden istege bagli bir parca

olarak tedarik etmekteyiz ve ayrica
yurt ici ve yurt disindaki metal kesme
Ureticilerine satis yapmaktayiz. 2013
yilindan itibaren biylk capli satislar
basladi. 2013 yilinda toplamda 92 Unite
varken 2017 yili itibariyla bu sayi yaklasik
yedi kat artti. Morita, sirketin satislarinin
yaklasik %25'inin IB-SPINDLE sayesinde
yapildigini soyluyor.

Isleme disindaki islerle hedef pazarlara girebilmek icin faaliyet degisikligi

Suzuki Precion’un satislari tibbi ekipman
[yaklasik %50), 1B-SPINDLE (yaklasik
%25) ve yari iletken Uretim ekipmani ve
otomobil parcalarindan (yaklasik %25)
olusuyor. Ancak sirket, ultra hassas
isleme teknolojisi yerine tibbi ekipman ve
IB-SPINDLE'a odaklanmayi planliyor.

Sayin Hanawa sunlari soyliyor: "Suzuki
Precion’u genel bir danisma sirketi olarak
gériiyoruz. Uretim icin gereken teknoloji
sadece islemeyle sinirli degil. Misterinin
ihtiyaclari dogrultusunda en iyi yaklasimi
saglamak icin gelistirme ve tasarim
asamasindaki diger teknoloji dgelerini
birlestiriyoruz. Muayene, temizlik ve
sterilizasyondan tibbi ekipman ambalajina
kadar her tirli destegi tek noktadan
saglayanbirtedarikciolmakistiyoruz.Bunu
yapmak icin Sinif 10.000/1S014644-1 Sinif
7'ye uygun bir temiz oda kurduk. is giicii
yikind azaltmaya odaklanarak, uretim
verimliligini artirmak icin cok parcali
bir sistem ve 24 saatlik bir operasyon
uygulamasi gerceklestirdik. Ayrica, cok

sayida yeni fikir gelistirmek istiyoruz, bu
nedenle calisanlarin kendilerini 6zglrce
ifade etmelerini saglayan kurumsal bir
ortam olusturulmasina oncelik veriyoruz”.

Suzuki Precion, is alanini genisletmek
icin genis bir retim yelpazesinde yer alan
kiicik ve orta dlcekli sirketlerden olusan
bir organizasyon olan REG Partners'a
katildi. Tanaka Medical Instruments
Co., Ltd. tarafindan kurulan ortakliktaki
her sirket, ortopedik tedavi icin spinal
implantlarin gelistirilmesi lzerine
calismak amaciyla ozel teknolojilerini
bir araya getirdi. Grup Il tibbi cihazlarin
pazara silrllmesiyle pazarda dikkat
cektik. Daha onceki bir patenti ihlal
etmedigini dogruladiktan sonra, KiSCO
Co. Ltd. tarafindan satilan RENG Spinal
System, ortak sirketler arasinda teknik
bilgileri  paylasmak, kurumsal kari
onceliklendirmek ve her bir sirketin
katkisini esas alarak kar tahsis etmek
icin bir anlasma kapsaminda pazarlandi.
Gelisime yonelik 0zgiun yaklasim, REG

Partners'in 6. Medtec Yenilik Oduli'ni

almasiyla fark edildi. Suzuki Precion
ayrica, yurt disindaki pazarlarda [B-
SPINDLE satislarini  Ustlenmesi icin,
Japonya'da tecribe  kazanmis  bir

Vietnamli stajyer atadi ve bu stajyeri
Tayland'da dizenlenen bir fuar olan
METALEX'e gonderdi. Vietnam't ABD'nin
ardindan ikinci en onemli denizasiri Us
olarak goriyorlar.

Medtec Japan 2017'de laparoskopik
cerrahiignesi MIT Force 3 mm'yi tanittilar.
Cok ince bir safti olmasina ragmen,
cerrahi tedavide niifus edebilirlik ihtiyacini
karsilamak icin  sapmayl  minimize
edecek saglamlik kapasitesine sahiptir.
Suzuki Precion, edindigi ultra hassas
isleme  teknolojisinden  yararlanarak
rekabet glicinid artirmak icin tibbi
cihaz Uretiminden, gelistirdigi Grlnlerin
satislarini biylitmeye yonelik bir gecis ile
is stratejisini degistirdi. Bu gecis, isleme
sektori icin takip edilecek bir ornek
olusturdu.
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Bicak kenar kalinligi yalnizca 0,08 mm.

,; , Beynln derinliklerinde kullanilan makas.

.::"f Doktorlarln hayat kurtarmasina yardimci olacak teknik
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BUMOTEC tarafindan iretilen Arakawa Fabrikasinda isletilen kiiclk bir
isleme merkezi S191

Ona isleme tekniginden dolayi sanatci deniyor

Arakawa Ward, Tokyo'da siradan bir

eve benzeyen bir binanin 1. katina
girdigimizde, BUMOTEC'teki  (Isvicre)
kiicik S191 isleme merkezi g6ziime

carpti. CEO Takashi Takayama, bu yiiksek
performansli makineyi satin almak icin
Isvicre'ye seyahat etti. Satis bittikten
sonra BUMOTEC Baskaninin kendisine
soylediklerini aktardi. 10'dan az calisani
olan bir sirketin bu makineyi satin almak
istemesine sasirdi.  Uretim  amaclari
dogrultusunda Takayama'nin S191' ne
kadar etkili kullandigini gdriince ona
ressam sanatci demeye karar verdi.

Takayama'nin giilerek sodyledigi soz su
sekildeydi: "Artik BUMOTEC, isleme
merkezlerini satin almayi diisiinen Japon
sirketleri benimle istisarede bulunacaklar.
Sanirm  BUMOTEC icin gdndllid  bir
danismanlik ylritiyorum®.

Baska  bir  fabrikada bu isleme
merkezlerinden Uc tane var. "Bunlar,
INDEX tarafindan Almanya'da Uretilen
TRAUB, isvicre tipi CNC otomatik torna
tezgahi TNL serisidir. Asya'da bunlardan

yalnizca Uc tane var ve hepsi bizim
fabrikamizda®.

Takayama Instrument bu
makineleri,denizasiri  llkelerde makas

uretimi ve ve sinir baypas islemlerinde
kullanilan cimbiz tretimi icin
kullanmaktadir. Makaslar icin ic pazar pay!
yaklasik% 90'a ulasti, bu da Japonya'daki
beyin cerrahlarinin cogunun bu
makaslari kullandigi anlamina geliyor.
Takayama  Instrument  Grinlerinden
birine Kamiyama Mikroskobu Muramasa
Special adi verilmistir. Bu mikro makaslar,
Sapporo Teishinkai Hastanesinde bir
beyin cerrahi olan Hiroyasu Kamiyama

.

Takayama Instrument, Inc. CEO'su Ryushi Takayama

icin 6zel olarak gelistirilmistir.

Beyin cerrahisinde kullanilan makaslarda
global standart haline gelmistir. Kenar
kalinligi sadece 0,08 mm'dir. Cok ince
olmakla beraber cok keskindir. 30 Ulkeyi
kapsayan bir satis glcu ile yurt disi
satislari, pazara sunuldugundan beri iki yil
icinde sirket cirosunun yaklasik %30'unu
olusturacak sekilde biyudi.

CEO Takayama'nin konuya dair gorisleri
su sekilde: "is geregiyle yilda yaklasik 100
ginimi Japonya disinda geciriyorum.
Ihracatci ortaklarin sayisi arttikca, farkl
lilkelerdeki yonetmeliklere uymaya yonelik
diizenlemeler yapma ihtiyaci da artiyor.
Tum Uretim sireclerinin gereksinimlerini
karsilamak zor oldu, ancak miusteri
memnuniyetine ulasmak icin buna degdi”.

Bir hekim icin musteriye 6zel yapilmis Muramasa

Takayama Instrument, kuruldugu 1905
yilindan bu yana tibbi kullanim icin makas,
nester ve diger takimlari Uretmektedir.
Mekanize olana kadar, her sey elle yapildi.
“Cizimlerimiz yoktu, sadece ustalarimizin
karsilastirma icin kullandigr eski ornekler.
Sanki her seferinde sifirdan basliyor
gibiydik. Seri Uretimde istikrarli  bir
kalite saglamak icin makinelesmemiz
gerektigini biliyordum”. isleme konusunda
cok az bilgiye sahip olan ve elinde takim
tezgahi gibi bir imkan bulunmayan
Takayama, kendini arastirmaya verdi.
Malzeme mihendisligi ve isleme lizerine
arastirmalar yapti. Etkili yontem ve
teknikler gelistirmek icin makineleri
kullandi, ayarladi ve takimlar tasarlad!.

Bu arada CEQ Takayama, Ustlin becerisiyle
taninan bir cerrah olan Yasuhiro Kamiyama
ile tanisti. Dr. Kamiyama, beyin cerrahisini
gelistirebilmek adina cerrahi aletler
de gelistirdi. Bunlardan biri Kamiyama
Microscissors Muramasa Special'di.

Beyinde derinlerinde bulunan kicuk
lezyonlari kesmek icin bicak kenarinin

mimkin oldugunca ince olmasi gerekir.
Bununla birlikte asiri ince kenarlar, iki

bicagin dizgin sekilde hizalanmasini
onledigi icin bu durum performans
kaybiyla sonuclaniyordu. Daha sonra

Dr. Kamiyama, daha fazla saglamlik
icin bukilmis mizraga benzer bicaklari
kullanmayi dislindii. Takayama bu fikirden
yola cikarak daha keskin mikro makaslar
uretmeyi basard.

CEO Takayama, o zamandan beri Dr.

Kamiyama'nin talepleri dogrultusunda
drinler gelistirmeye devam  ediyor.
Takayama ayrica, Dr. Kamiyama'dan

ameliyatlari izlemek icin izin istedi,

boylece prosedirler sirasinda cerrahin
elinin hareketlerini gozlemleyebilecekti.
Beyin cerrahisi ile ilgili bircok kitap
okumak ve cerrahin gercek hareketlerini
gozlemlemek, onun daha kapsaml
bir anlayis gelistirmesine ve yeni Urin
gelistirmek icin cesitli fikirler edinmesini
mimkin kildr.

Muramasa Special, beyin cerrahisi makaslari
genis bir kitle tarafindan global standart olarak kabul edilir.
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Masaki Nakamura, Arakawa Fabrikasi Sefi,
Takayama Instrument, Inc.

Cerrahlar Gzerindeki yukl azaltmak icin aletler tasarlama

CEO Takayama, ameliyatlari gézlemlerken
onemli bir sey fark etti. Beyin ameliyatlari
yaklasik iki saat siriyordu. Lezyonun
cikarilma siliresi 20 dakikadir. Ancak
bu prosediir boyunca beyin cerrahinin
konsantrasyonunu en yiiksek seviyede
tutmasi gereklidir.

“Yorgun olsa bile cerrahin rahatlama
firsati yoktur. Cerrahin Gzerindeki yiki
azaltmak icin neler yapabilecegimi
disindiim. Cesitli ameliyatlar izledikten
sonra cerrahi saha ortamini tanidim ve
ameliyat odasinda ne kadarlik bir alana
sahip olduklarini gordim. Kesmeye ve
dikmeye odakli kullanimi kolay takimlar
gelistirmeye karar verdim”.

Bunun sonucunda tungsten uclarina

Almanya'da INDEX tarafindan tretilen TRAUB
Isvicre tipi CNC otomatik torna tezgahi, TNL serisi

sahip cimbizlar gelistirdim. Dikis icin
cimbiz ve mikro igne gerekiyor. Ancak,
malzeme kaygan paslanmaz olmaliydi.
Capt 1 mm olan kan damarinin dikilmesi
icin sekiz dikis atmak gerekir. Bunu
kolayca yapabilecek becerideki cerrah
sayisi da oldukca azdir.

Takayama daha iyi takimlar gelistirmek
icin, Dr. Kamiyama'dan egitim alan Dr.
Rokuya Tanigawa ile birlikte calisti. Bu
takimlardan biri, kaymaz tungsten uclara
sahip cimbizlardi. "Kaymaz uclu cimbiz,
dikis siresini 20 dakikadan 15 dakikaya
indirdi ve cerrahlarin kullandigi teknigi
tamamen dedgistirdi. Sadece ilk yilda
Japonya'da yaklasik 600 tnite satildi”.

Takayama, kaymayi énlemek icin kenara
eklenti yapma fikrinin yeni bir fikir
olmadigini soyledi ve bir yikleniciden
uclara tungsten eklemelerini
istediklerinde bunu yapmakta zorlandilar.
Sonra, tungstenin iyonize halde ve
plazma kosullarinda nasil kullanilacagini
anladilar ve ardindan tungstenin dikis
aletinin kenarina sizmasina izin verdiler”.
Bu kolay bir fikir olsa da metallere
iliskin kapsamli bir bilgi birikimi lzerine
gelistirilmis bir fikirdi. Boyle yenilikgi
fikirler gelistirmeyi nasil devam ettiriyor?
Takayama, ameliyati daima daha glvenli
bir hale getirmenin vyollarini aradigini
soyliyor.

Hayat kurtaran hassasiyet ve glivenlik

Takayama Instrument takimlari,
prosediirlericin gereken sireyi kisaltmasi
sebebiyle cogu cerrah tarafindan tercih
edilir. Aletler etkili bir kesme ve siki
bir kavrama sunar. Endoskoplarin ve
diger optik ekipmanlarin kalitesindeki
iyilestirmeler daha hassas prosediirleri
beraberinde getiri, ancak bu tir
ameliyatlar icin en yliksek kalitede aletler
kullanitmalidir.

Bu  kaliteyi saglamak icin
Takayama, Avrupa‘da Uretilen pahali,
oldukca islevsel ve dayanikli isleme
merkezlerini kullanmaktadir. BUMOTEC
makineleri,  kesmeden  frezelemeye
kadar  tim islemlerin ~ tamamen

CEO

otomatiklestirilmesini saglar. Ancak bu

kadar ilerleme kisa stirede kaydedilmedi.
"Itk olarak elimizdeki drnekleri kullanarak
cizimler yaptik. Sonrasinda makineler icin
programlar tasarlamak uzere bu cizimleri
kullandim. Aklima gelen tim modeller
icin makine hareketlerini gézlemledim ve
programlar tasarladim. En sonunda 100
adet kadar programim oldu. Programlari
calistirdigimda  takimlar carpisti  ve
treticiden ayarlamalar yapmasini istedim.
BUMOTEC ile aramizdaki mikemmel
calisma iliskisi, makinelerimizin
neredeyse tamamen 0Ozellestirilebilecegi
noktaya kadar ihtiyac duydugumuz
degisiklikleri yapmamizi sagladi”.

Makineleri modifiye etmek ve cok cesitli

iyilestirmelerle performansi  artirmak
icin yorulmadan calistilar. Sirekli isleme
operasyonlarinda hassasiyet saglamak
zordu. Cinkid titanyum alasimlari gibi
malzemeleri kesmek zordu ve bu da is
parcalarinin torna aynalarinda kaymasina
neden oldu. Bunu dizeltmek icin farkl
parcalara yonelik farkli programlar
tasarladilar, 6zel aletler kullandilar ve
ozel yaglayicilar gelistirdiler.

Takayama Instrument, kurum icinde genis
kapsamli Uretim yontemleri gelistirmis,
IS013485 sertifikasi almis ve Amerika
Birlesik Devletleri Gida ve ilac idaresi
(FDA) tarafindan denetlenmistir.
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Antiseptik suyla ytkama fonksiyonlu yeni gelistirilmis emme cihazi. Dr Kamiyama'nin talebi lizerine 6zel olarak gelistirilmis cerrahi takim.

Hem emis hem de yikama icin bu titanyum takimin gelistirilmesi bes yil stirdii. Uluslararasi patenti alinmistir.

“1S013485 gereklilikleri cok karmasikti
ve kurum ici sireclerimizle uyumluluk
yakalamakbiyik birzorluktu. Gereklilikler
konusunda daha iyiyaklasimlar belirlemek
icin bir uzmana danistik. Bu, gereklilikleri,
kurulu sistemlerimizle daha uyumlu bir
sekilde yerine getirmemizi mimkin kald.
Sonuc olarak, tim gereklilikleri yerine
getirmek icin slirecleri 0zellestirdik ve son
denetimden gectik.

Ancak, slreclerin  ozellestirilmesinde
tek sorun uretim kalitesi degil. Tip ve

mihendislik  sektdrliindeki  firmalarla
ishirligi icinde yirdtilen bir projede CEO
Takayama, en yiksek onceligi glivenlik
olarak belirledi. Bu oldukca detayli ve
zahmetli bir siirectir. Ornegin Takayama,
bir aletin bir kismi tamamen sterilize
edilmemesinden ya da farklimalzemelerin
birlestirilmesinden kaynaklanan
korozyona maruz kalma riskini dikkate
aliyor.

"Prosediir esnasinda bir alet kirilirsa
ne olur? Cerrah, kayganligi sebebiyle

bir vidayr dislrirse ne olur? Risk
yonetiminin olclisini kacirmaniz gibi bir
durum s6z konusu degildir. 100 yili askin
bir siiredir edindigimiz teknik bilgiyi en
iyi sekilde kullanarak en yiksek givenligi
saglamaya calisiyoruz. Daha da dnemlisi,
Urinlerimizin yasamlar Uzerinde biyik
bir etkisi oldugu icin glvenligi dikkate
almayi asla birakmayiz”.

En yuksek dizeyde verimlilik ve hassasiyet saglayan iyilestirmeler

CEO Takayama, kesici takim uretiminde
her zaman iyilestirme icin yer oldugunu

soyliyor. "Takayama Instrument’in
tretimdeki gucl saglam bir iscilik
temeli Ulzerine kuruludur ve otomatik

isleme ile katma degerli Uriinlerde en
yiksek kaliteyi saglamak icin bu glci
gelistirmeye devam ediyoruz. Kesilmesi
zor titanyum alasimlarini kullaniyoruz ve
ozel prosedirler uygulamamizi gerektiren
6zel parcalari islemeye her zaman haziriz.
Bazi durumlarda, plastikler icin bir
parmak frezenin kullanilmasi, mandren
ile sikilmasi zor bir malzeme olan
titanyum alasimlarinin  islenmesinden
daha iyi sonuclar verir. implantasyonun
minimal invaziv bir prosedir olmasi
gerekir; bu nedenle, tim kenarlarda
yuvarlatilmis bir honlama olmasi gerekir
Bu tiir islemede, takimlarin yiiksek hizda
bile dogru kesme yapmasi gerekir. Bu
kadar genis bir kosul yelpazesini goz
onine alarak,Kesici takim Ureticilerinden
en iyi kosullarda kapasitelerinin nasil en

Ust dizeye cikarilacagina dair oneri ve
tavsiyeler istiyoruz. ”

Fabrika Sefi Masaki Nakamura,
“Mitsubishi Materials, tibbi kullanim icin
uriin gelistirmeyi ve otomatik tornalar icin
takim gelistirmeyi tesvik ediyor. Kesilmesi
zor malzemelere yonelik Uriinler ve teknik
bilgiler ozellikle ilgimi cekiyor. Kesilmesi
zor malzemelericin Smart Miracle parmak
freze Serisi ve titanyum alasimlari icin
ayna gibi finis ylzey isleyecek tornalama
uclari ihtiyaclarimiza cok yakin. Bunlari
test etmek istiyoruz”.

CEO Takayama, Mitsubishi Materials'tan
ne bekledigini anlatti:"Cok fazla fikrim
olmasinaragmenvedzelihtiyaclarayonelik
ameliyat  aletleri  tasarladigimiz,daha
kilicik hacimli Uretimlerimiz icin takim
ureticileri takim gelistirmede buyik bir
kazanc gormeyebilir. Makine ve kesici
takim dreticileri arasindaki is birligine
dayali iliskilerin giderek daha onemli

hale gelecedine inaniyorum. Mitsubishi
Materials, uriin gelistirme alaninda
etkileyici bir sirkettir ve kesici takim
uzmanlari olarak, Mitsubishi Materials'in
sahip oldugu teknik bilgi ve teknoloji ile
gelistirdigimiz ~ driinlerimizin  kalitesini
arttirmak icin yardima ihtiyacimiz var”.

Vizyonumuz  degismedi.  Cerrahlarin
guvenli ve rahat calismasini saglayacak
aletler gelistirmeye devam ediyoruz.
Prosedirler icin gereken sireyi glvenli
bir sekilde azaltabilirsek ,bu hastalarin
avantajina olacaktir. Uriin gelistirme ve
tiretim siireclerinin iyilestirilmesi icin bu
ruhu sirdiriyoruz. Bu ruhu sirdirerek
trettigimiz Urunler, diinyanin her yerinden
insanlarin hayatlarini kurtarmaya
yardimci oluyor.
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Sayi

Mitsubishi Mining Co., Ltd.'in
bir komur madeni isletmesi

unkanjima
Adasi

[Savas Gemisi Adasi)

Takashima-cho, Nagasaki City'de bulunan Hashima Adasi,
Gunkanjima Adasi (Savas Gemisi Adasi) olarak da bilinir. 84 yil
boyunca Mitsubishi Mining Co., Ltd. (su anki adiyla Mitsubishi
Materials Corporation) tarafindan isletilen bir komir madenciligi ile
hizmet vermistir. Deniz lizerinde bacasindan duman cikan bir savas
gemisi gorinimiinde olmasi sebebiyle bu adaya Gunkanjima adi
verilmistir. Gunkanjima, “Japonya'nin Meiji Sanayi Devrimi Alanlari:
Demir ve Celik, Gemi Yapimi ve Kémir Madenciligi”nin bir parcasi
olarak UNESCO Diinya Mirasi Listesi'ne girdigi 2015 yili itibariyla
diinya capinda in kazandi. Bu dosyada, Mitsubishi'nin madencilik

' Su anda, bazi alanlar disinda adaya giris yapilmasi yasak.
| Ada ayni zamanda film cekimleri icin de kullaniliyor.
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faaliyetlerini destekleyen bu tesisin gecmisini inceleyecegiz.

Hashima Adasi ve Mitsubishi Mining'in
Baslangici

Nagasaki'den 50 dakikalik bir tekne
yolculugunun ardindan, 2015 yilinda
bir kismi Diinya Mirasi Alani olarak
listelenen Gunkanjima Adasi’'na variyoruz.
Ada kuzeyden glineye 480m, dogudan
batiya ise 160m dlcilerindedir. Bu, adayi
genisletmek icin alti 1slah projesi yapilmis
orijinal biyikligld yaklasik Uc kata
cikarilmistir. Simdi terk edilmis olan bu
ada, Mitsubishi Mining Co., Ltd.'ye (su anki
adiyla Mitsubishi Materials Corporation)
aitti ve 100 yildan uzun bir slire boyunca
sirketin komir madenciligi faaliyetlerini
destekledi.

Komir, 1810 yili civarinda Hashima
Adasi'nda  bulundu. Bu, Japonya
madenlerinden  genellikle  cikarilan

komirden daha kaliteli bir kok kémdri
idi. Madencilik ciddi anlamda 1870°lerde
basladi. Ada 1883 yilinda, operasyonlari
modernize etmek icin calisan, Nabeshima
Domain'in derebeyi Sonrokuro

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

Nabeshima'ya aitti. 1890'da, Hashima
Adasi yakinlarindaki Takashima Komir
Madeni'nde faaliyet gosteren Mitsubishi
Mining tarafindan satin alindi. Satin alma
fiyati, buginiin ekonomisinde 2 milyar
yene karsilik gelen 100.000 yen idi.

Hashima Komiir Madeninin Gecmisi

Hashima Komir Madeni'ndeki komir
Uretimi,  Mitsubishi  Mining’in  satin
alimindan sonra 84 yil daha devam
etti.  Uretimi dért ayr periyotta
siniflandirabiliriz. 1890-1914 arasindaki
ilk periyot genel olarak blylimeye
odakliydi ve Mitsubishi Mining, komur
Uretimini yilda 100.000 ila 200.000 tona
cikardi. isciler icin konut ve baska tesisler
insa ettiler ve iscilerin ailelerinde artan
cocuk niifusu icin bir ilkokul insa edildi.

1914-1945 arasindaki ikinci donem, derin
madencilik ve teknik yeniligin 410.000
tonluk rekor Uretim seviyesine katkida
bulundugu savas oncesi donemdi. Bu
liretim seviyesi, Japonya'nin ikinci Diinya

Savasi'ndaki yenilgisine kadar devam etti.
Tokyo'daki cogu konutun tek katli oldugu
1916 yilinda, Japonya'nin ilk betonarme

apartmani olan 30 numarali bina,

Hashima'da insa edildi.

1945 ve 1964 arasindaki savas sonrasi
donemde, komur Uretimi azaldl. Tim
bunlara ragmen vyiluik 300.000 tonluk
lretim orani devam ettirildi ve 1959
yili itibariyla niifus, Gunkanjima'nin
tarihindeki en kalabalik niifus olan 5259'a
yikseldi. O donemin nifus yogunlugu,
Tokyo'nun dokuz katina esitti.

Hashima Komiir Madeni‘nde Yasam

Sinirli alana ragmen Hashima Kémir
Madeni‘'ndeki Uretimin artmasiyla
birlikte yasam kosullari da iyilesmeye
devam etti. Hashima Adasi, komir
madenciligi operasyonlariyla baglantisi
olmayan bircok tesise de ev sahipligi
yaptl. Ada sakinleri, yasam kalitelerini
artiran konutlara ve diger bircok olanaga
sahipti. ilkokul ve ortaokullar, hastaneler,



Japonya'nin.dogu tarafmda itk ii’akviyeli beton binalar dizisi gb’steril.iyor,
. 1916 yiinda insa edilmistir (Bina No.-30).

Bir sinama salonu Mitsubishi calisanlarin yasamlarini zenginlestirmek
icin bu binaya oncelik vermistir. sahip cok katli dev konut kompleksi.

tapinaklar, sinema salonu, kuafér
salonlari, oyun salonlari, mikado salonlari
ve barlar ile ada ana karadaki sehirlerde
mevcut olan imkanlarin  neredeyse
tamamina sahipti.

Buna ek olarak adada bir siiri etkinlik
yapiliyordu. Sakinler yaz ve 1 Mayis
festivallerinin tadini cikarirken, adada
ve ada disinda eglenceli etkinlikler de
organize ediyorlardi. Her yil 3 Nisan'da
yapilan Yamagami Festivali de onemli
bir  etkinlikti. ~ Hashimia  Tapinagi,
dag tanrisinin eviydi ve calisanlar ile
aileleri burada dua ediyorlardi. Festival
glinlerinde yapilan etkinlikler bitiin adayi
heyecanlandiriyordu. Hashima tapinaginin
papazi tarafindan kutsanan portatif
tapinaklar, gecit toreninde ada sakinleri
tarafindan sokaklarda sergileniyordu.

Hashima Komiir Madeninin Kapanisi
Diinya Mirasi Listesine Giris

1964-1974 yillari arasindaki restorasyon
sirasinda ve son donemde, hikimetin

Diinya Miras Listesindeki bir deniz seddi. Onarim halinde oldugu icin

kirmizi kil ve kirecli tas yiginlari (Amakawa metodu) goriliyor.
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1952'de bos sehre ait havuzda
beyzbol oynayan cocuklar.
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enerji politikasinda kémirden petrole girdi. Bu durum, adayi ziyaretciler icin
gecilmesi nedeniyle Mitsubishi Mining turistik bir konum haline getirerek

faaliyetlerine son verdi ve calisanlarini adanin popdlerligini arttirdi.  Bdylece,
farkli yerlere atadi. Bununla birlikte Gunkanjima Adasi kapatildiktan sonra
adanin niifusu da azaldi. Bununla birlikte, bile, Japonya'nin sanayi tarihinin onemli
diger komir madenleri birer birer bir parcasi olarak kaldi. Su anda ada,
kapanirken Hashima Kémir Madeni, Mitsubishi'nin bliylimesini ve Japonya'nin
yeni komir damarlarini ¢cikarmada tam modernlesmesini destekleyen caliskan
olcekli mekaniklesme yoluyla, nifusun insanlarin anisina hizmet veriyor.

azalmasina ragmen lretimi  onemli
dlciide arttirdi. Uretim, yilda 300.000
ton olarak devam etti. Ancak komdir
talebindeki azalma sebebiyle 1974 yilinda
Hashima Kémir Madeninin kapatilacagi
soylendi. 2001  yiinda  Mitsubishi
Materials Corporation, Hashima Adasi'ni
Takashima Town'a bagisladi. 2005
yilinda, Nagasaki City ile Takashima Town
arasindaki birlesme sonucunda Hashima
Adasi, Takashima Town'in idari kontrold
altina girdi; 2008 yilinda da Gunkanjima
halka acildi. Ertesi yil, Hashima Adasi'nin
Japonya'nin  Meiji Sanayi gelistirme
Bolgesi  olarak taninmasi  onerildi.
2015 yilinda ise ada, “Japonya'nin Meiji
Sanayi Gelistirme Alanlar” listesine

Gunkanjima
Adasi
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1970'li yillarda 300'den fazla daireye
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USTA HIKAYELERI

St Hikayel

Masayasu Hosokawa:
sayl 8 ‘ Yekpare Takim Gelistirme

Hina lkuta:
Havacilik ve Uzay
Departmani, Akashi
Havacilik Bolimi
2015'te katild

Ar-Ge Merkezi Yekpare Takim
Gelistirme Bolimiu
2014'te katildi

Grafit isleme icin
Elmas kapli parmak freze
[Finis isleme icin) DF Parmak freze Serisi

Keskin kenarli malzemelerle mikemmel
denge saglayan CVD kaplama

2016yilindapazarasiriilen, birmisteri

icin 0zel Urln olarak gelistirilen
DF2XLBF. Gelistirme amaci, sert
kompozit  recine  malzemelerinin

islenmesinde kullanilan takimlarin
omrini mevcut drinlerin yaklasik
iki kati kadar uzatmakti. Prototip
tzerindeki kurum ici kiictik parti testi
olumlu sonuclar ortaya koymasina
ragmen, misterilerde orta boy parti
testinde hayal kirikligi yaratti.

Ancak  yorulmaksizin  gdsterilen
cabalar, beklenmedik derecede uzun
takim omri sagladi. Basariyr getiren

unsur, genc ekibin kararliligiydi.
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Shinichi lkeda:
Havacilik ve Uzay
Departmani, Akashi
Havacilik Bolimi
2007'de katildi

DFZXLBF

Akimitsu Tominaga:
Havacilik ve Uzay
Departmani, Akashi
Havacilik Bolimi
1999'da katildi

Yoshitaka Tsuji:
Havacilik ve Uzay
Departmani, Akashi
Havacilik Bolimi
2004'te katildi




Degerlendirmeler

- Bize DF2XLBF gelistirme gecmisini
anlatirmisiniz?

Mitsubishi Materials'in grafitin
islenmesinde  kullanilan CFD elmas
kaplamali bir parmak frezesi vardi. Bu
yeni DF2XLBF finis isleme icin kullanilir
ve “F" harfi aslinda “finis” anlamina
gelir. Baslangicta, tip sektdrindeki bir
musteri tarafindan siparis edilen dzel bir
riin olarak gelistirildi ve daha sonra tim
musterilere satis yapmaya basladik.

Miisteri ilk olarak 2014 Kasim
ayinda bu takimi Uretmemizi istedi.
Sert kompozit recine malzemelerindeki
takim omrinld artirmak istiyorlardi.
Amac, mevcut takim omrind iki katina
cikarmaktl. Bu her ne kadar zor olsa
da prototipler lretmeye ve test etmeye
basladik ve sonraki yaz, misterimiz,
trintmizin  denetimden  gectigini
bildirdi ve siparisleri almaya basladik.
Dirust olmak gerekirse gercek gelisim o
noktadan sonra baslad.

- Uriin teslimati sonrasinda herhangi bir
sorun yasadiniz mi?

Misteri takimimizi Gretim
tesislerinde kullanmaya basladiginda,
takim omrinde ©&nemli bir bozulma
oldu. Elbette bir sorun tespit edildiginde
iyilestirmeler yaptik ve teslimattan once
temel performansi dogrulamak icin
sirket ici denetimlerle kaliteyi test ettik.
Ancak Uretim sahasindaki performans,
musterinin sahasinda devam etmedi ve
genel anlamda yetersiz bir performans
ortaya cikti.

Musteri bir giin bu durumdan
rahatsiz oldu ve gelistirmeyi durdurma
fikrini  degerlendirmemiz  gerektigini
soyledi. Bir vyerde temel bir sorun
oldugundan siiphelendik ve misteriden
sahalarini ziyaret etmemize izin vermesini
istedik. Musterinin bize karsi tutumu
oldukca sertti: "Denetim ve gelistirme cok
zaman aldive kabul edilemez sonuclar soz
konusu. Sanirim Mitsubishi'nin takimlari
olmadan da yapabiliriz". Uretim siirecini
denetledigimizde dnemli bir sey fark ettik.
Ayri ayri Urettikleri parcalarda kiclk
bicimsel degisiklikler so6z konusuydu.
Diger bir deyisle isleme siresi, parcaya
bagli olarak farklilik gosteriyordu. Her

parcanin bicimsel farkliliklarini dikkate
alarak kesme kenari geometrisini hizla
iyilestirdik. ~ Yaptigimiz  iyilestirmenin
sorunu cozecegine glvenimiz tamdi ve
yeni kenar geometrisini test etmek icin
musteriden bir sans daha istedik.

- Sonuca bu kadar glivenmenizi saglayan
neydi?

Bu giivenin en temel sebebi,
kaplama ve kenar geometrisini optimize
etmemizdi.  Sert  kompozit recine
malzemeleri ciddi asinmaya neden
olur, ancak bunlar karbonla reaksiyona
girme egilimindeki demir metalleri
gibi degildirler. Bu nedenle, son derece
yliksek asinma dayanimina  sahip
CVD elmas kaplama kullandik. CVD
kaplama filmi genel olarak kalin olma
egilimindedir, bu da keskin kenarlar
olusturmayi zorlastirmaktadir. Bununla
birlikte, gelistirdigimiz takimin finis
isleme amacli olmasi, keskin kenarlara
ihtiyac duyuldugu anlamina geliyordu. Bu
ylzden, kaplamayi keskinlik saglayacak
kadar ince, ancak asinmaya karsi koyacak
kadar kalin olacak sekilde optimize ettik.

Boyun capini ve kesme
uzunlugunu da arttirdik. Sertligi ve
takim omrini arttirmak genellikle daha
biylk bir boyun capi ve daha kisa kesme
uzunlugu gerektirir, ancak parcalarin
formlarinin  ozellikleri nedeniyle daha
derin bolimlerine ulasa bilcek daha kiiciik
capa sahip bir frezeye ihtiyacimiz vardi.
Bu da daha kiicilik bir boyun capi ve daha
fazla kesme uzunlugu gerektiriyordu.
Yeterince  dayanikl, ancak isleme
sirasinda temasa neden olmayacak bir
boyun capi gerekliydi. Capr 1,90 mm'den
1,86 mm'ye dislirmenin yeterli olacagina
karar verdik. Bu kadar kiicik bir fark
olmasina ragmen, bunun sorunu coziip
cozmeyecegi bizi heyecanlandiriyordu.

Son test kaderimizi
belirledi

- Miisterinin tepkisi neydi?

Miisteri, belirli kosullar
altinda takimi test etmek icin bize bir
sans daha verdi. Misteride son bir test
yapmadan 6nce ayni isleme ortaminda,is

parcasi malzemeleri, kesme sartlar
ve makinelerle,belirlenmis bir zaman
diliminde belirlenmis sayida parcayi

by
iht
i

-
_ g

olumlu sonuclar alana kadar islemek
zorundaydik. Bunun Mitsubishi Materials
icin son sans oldugunu dikkate alarak
test islemesine basladik. Bu siirecteki en
onemli isim Sayin lkuta'yd.

Mitsubishi Materials'a katildiktan
sonraki ilk yiimdi ve boylesine dnemli
bir projeye atanmis oldugum icin cok
gergindim. Takim kenarinin ve parcalarin
resimlerini cektik ve 5 parcalik ilk grubu
isledikten sonra kontrol ettik. Parcalardan
biri 30 dakika sirdi. Dolayisiyla bir grup
yaklasik (¢ saat siirdi. 40 gruba (200
parca) tamamlayana kadar siireci her giin
tekrarladik. Misteriye 10 grup génderdik
ve onlar da sonucu kontrol etti.

- lyi sonuclar elde edebileceginizi
hissetmeye ne zaman basladiniz?

Yaklasik 150 parca isledikten
sonra basarili olacagimizi  anladik.
Duydugum endise, yerini givene birakt
ve 200 parcayr tamamladiktan sonra
sonuclarimizi misteriye bildirdik. Misteri
her bir iretim yerinde testler yapti ve
mevcut takimin ortalama dort kati omir
elde etti. Sonuclar orijinal hedefi nemli
olclide asti ve misteri memnun olmus
gibi goérintyordu. Sirket ici testlerimiz,
Sayin lkuta'nin cabalari sayesinde bu
kadar kisa siirede basariyla yuratildi.

islemeye devam edebildigim
kadar ettim. Projenin Mitsubishi Materials

acisindan déneminin farkindaydim.
Dolayisiyla ilerleme kaydetmeye
konsantre oldum.

Bu durumda basarinin
anahtari, proje ekibinin iki genc
calisaniydi.  Bizim  gibi  deneyimli

calisanlar, bir istegin imkansiz olup
olmadigina kisa stirede karar verebilir.
Bununla birlikte, hem Sayin Hosokawa
hem de Sayin lkuta, imkansiz goriinen
bir seyin kendilerini engelleyemeyecegi
yeterlilikte elemanlardi ve bu isi yapmak
icin isteklilerdi. Pozitiftiler ve kaybetme
korkularr yoktu.

- Okuyucularimiz icin bir mesajiniz
var mi?

DF2XLBF bizi gururlandiriyor.
Fiyati, takim omri ve fiyat performans
orani mikemmel. CVD elmas kaplamanin
uygulanabilecegi malzemelerin islenmesi
icin bu takimi 6neriyoruz.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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KesIclUuGla
gelsiminl _
Tanreketlendiren

Metal kalip Uretim

teknolojisi, kesici

uc uretimiicin cok
onemlidir

Otomobil, ucak ve tip sektoriu gibi modern alanlarda siklkla kullanilan
yliksek performansli malzemelerin islenmesi zordur. Bu da kesici takimlarin
gelistirilmesine onayak olmustur. Takim endustrisinde vyeni eklenen
ozelliklere sahip 6zel bicimli kesici uclar gelistirilmis olsa da geometri
teknolojisinin gecmisi iyi bilinmemektedir. Kesici uc tretimini destekleyen
departmanlardan biri Kalip Grubudur. Bu departman, kesici uc uretimi icin
gerekli olan kaliplari tretmektedir. NC makinesinin popllerlesmesinden
onceki donemden gunlimuze kadar olan sirecte Mitsubishi Materials'taki
kalip Uretimi tarihine bir g6z atalim.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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KISA BAKIS

icin kurutulur.

Final urine CVD veya

Karbir uc Uretim prosesleri asagidadir:
Tungsten (WC), kobalt (Co) ile karistirilir ve toz Gretimi

Toz bir kaliba yerlestirilir ve preslenir.

Sinterlenmis bir govde yapmak icin preslenmis toz 1300
derece C veya daha yuksek bir sicaklikta isitilir.

Sinterlenmis gévde islenir (taslama, honlama vb.).

PVD kaplama

Kesici uc Uretiminde metal kaliplarin rolu

uygulanir,daha sonra son bir
Mitsubishi Materials tarafindan uretilen kesici uclarin
cogu bu adimlari takiben uretilir. Solda gosterildigi
tzere 2. adimda (presleme] kesici uc Uretimi icin
metal kaliplar kullanilmaktadir. Pres makinesine bir
kalip yerlestirilir, tozla doldurulur ve sonra preslenir.
Otomatik bir presleme hatti ile 24 saat icinde birkac
bin preslenmis toz form Uretilebilir. Kaliplar birkac yiiz
bin baskiya dayanacak sekilde tasarlanmistir.

kontrolden gecer.

Genel kalip

Kalibin st
bolimu

Kalibin alt
bolimi

Maca
cubugu

Kalip parcalari ve kombinasyonlari

Ozel kalip
(disi kismi ayiran tip)

sabitlenir

Ust ve alt baski kalibi icin kalip imalat
prosediirleri

1. Kalip malzemesi

3. Karbir malzeme
boyuna lehimleme ile

-
Bosaltma 4_?

elektrodu

2. Boyun, isleme ile
olusturulur

B

e —

4. Karblr malze
izerinde EDM [ elektro
erozyon islemi) ile kirici
olusturulur.

’]

Mitsubishi Materials, 1956'da lehimli

takim tutucularini piyasaya surdu.
Bunlar, gumis lehimleme metodu
kullanilarak  sinterlenmis  karbir

bicaklarin bakir bir saftin kenarina
tutturulmasiyla yapilmistir. Mikemmel
asinmadirenci, kirilma direncive yiiksek
isleme performansi gostermelerine
ragmen, takimin  herhangi  bir
kismi zarar goérdiginde tim takim

-

Kesici uclarin ortaya cikisi

tutucusunun atilmasi gerektigi icin cok
ylksek bir maliyet s6z konusuydu.

Bu sorunu cozmek icin degistirilebilir
karbir kesici uclara sahip takimlar
gelistirdik. ilk kesici uclar licgen, kare
veya duz ylzeyli dairesel sekillerde
uretildi. Kisa bir sire sonra talas
kontrolinu iyilestirmek ve isleme
direncini azaltmak icin dalma yuzeyinde
itk talas kirict formu olusturuldu.
0 zamanlar taslama yoluyla kirici
olusturmak ve hatta basit kesitli
sekiller olusturmak bile zordu. Buna
ek olarak, taslanmis kiricilari olan
kesici uclarin daha uzun bir Uretim

sliresine sahip olmasi daha yiksek
bir fiyat almasini da s6z konusu eder.
Bu bizi, presleme sirasinda dogrudan
kesici uc ylzeyine gofraj yontemini
ile tab etmeye yonlendirdi. Bu,elektro
erozyonla malzeme isleme (EDM)
yontemini kullanarak pres kalibinin
tist ve alt zimbalarinin yizlerini
bicimlendirerek karbir malzemede
talas  kirict  olusumunu  mimkin
kilmistir.  Ancak, elektrot Uretmek
icin yalnizca genel kullanima yonelik
frezeleme makinelerimiz oldugundan,
yalnizca kenar boyunca basit bir capraz
kesite sahip olan kesiciler Uretebildik.
Bunlara cevresel kirici adi veriliyordu.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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NC isleme merkezleri 1980°li yillarda
popiiler hale geldi. Uc boyutlu CAD'
in girisi, elektrotlarin islenmesi icin
NC  programlarinin  olusturulmasini
kolaylastirdi; bu da kire uclu frezeleri
kullanarak karisik kavisli ylizeylerin
islenmesini  mimkin  kildi.  Kiricl
tasarimlarindaki bu esneklik, farkl
amaclar icin cok cesitli talas kiricilar
uretebilme dogrultusunda kisa silirede
artti. Bu, 7 derecelik pozitif talas acili MA
tipi ve standart kiricilarin gelistirilmesini
mimkin hale getirdi.

isleme merkezlerinin gelistirilmesinden
once, elektrot isleme icin programlama
verileri delikli kagit bant ve disketler
araciligiyla giriliyordu. Bu, su an hayal bile
edemeyecegimiz zorlu prosedirleri de
beraberinde getiriyordu. Kalip Grubundan

NC doneminin baslangici. Kalip ile
sekillendirilmis talas kiricilarin gorunusu

Yoji Takimoto eski prosediirleri oldukca iyi
hatirliyor ve bu konudaki gorisleri soyle:
“Veri girisiicin kagit veri bandi kullanilirdi.
Bu siyah kagit bant icinde delikler vardi
ve deliklerin sirasina gore girilen bilgiler
6zel bir makine tarafindan okunurdu. Bu
uzun ve yorucu bir siirecti ve sadece basit
bir cevresel kiricinin bilgilerini girmek
icin yaklasik 10 m uzunlugunda bir bant
gerekiyordu. Veri girisi de zaman aliyordu.
Hata yapmamiz halinde her seye bastan
baslamamiz gerekiyordu. Bu da cok fazla
zaman ve enerji kaybi demekti".

Daha sonra uzmanlar, bitmis kalibin
cizimlere uygun oldugunu dogrulamak
icin takim dreticisinin  mikroskoplari
ve mikrometreleri gibi manuel &lcim
cihazlarini kullandilar. Disi kisim ile
Ust ve alt zimbalar arasindaki boslugu

olcmek zordu, bu nedenle ince imalat
ayarlamalari icin Suriawase (manuel
ayarlama) adi verilen bu is icin ozel
sekilde gelistirilmis bir teknik kullandilar.

e -
sty X
_—

3

Kavisli kesme kenarlar, iki delikli kesici

uclar ve diger kompleks kesici uc geometrileri

2000 yilindan sonra, tim kesici uc
ve kalip tasarimlari ic¢ boyutlu CAD
kullanilarak yapildi. CAM kapasitesi, EDM
makinalar'da  kullanilan elektrotlarin
Uc  boyutlu  modellerinin  tasarim
programlarinin olusturulmasini saglad.
Bu esasli olciide gelistirilmis tasarim
esnekligi,sadece kiricilar icin degil, tim
kesici uclar icinde gelistirildi. Buna ek
olarak kalip Gretimi icin kullanilan élcim
cihazlari ve ekipmanlarinda ciddi bir
gelisme yasandi. Bu gelismelerle birlikte,
standart teknolojiyle Uretilmesi imkansiz
olan yeni geometrili kesici uclarin iretimi
mimkin hale geldi.

0 donemde kullanilan lc¢ boyutlu lciim
cihazlari da yeni geometrileri dogru bir
sekilde olcmeyi mimkin hale getirdi.
Isleme ve Oolciim teknolojisindeki bu
gelismeler, tretimdeki yeniliklere dnayak
oldu. Bu gibi dretim teknolojilerinin
gelisimi ile birlikte kalip uretimi de
hizla artti. Tomotsugu Goda, bu donem
konusunda su sozleri soyliiyor: "Kesici uc
tasariminda esnekligin artmasi nedeniyle,

gelistirme grubundan gelen siparisler
daha kompleks bir hal aldi. Gorevimiz
taleplere gore sikistirilmis toz birimler
olusturmak icin kaliplar Gretmektir.

.CAD kolay modellemeye izin verir, ancak
gercek preslenmis toz Unitelerini Gretmek
cok zordur.

Ancak misyonumuz, gelistirme

personelinin talep ettigi tim formlari
yontem

gerceklestirmek  icin  bir
gelistirmektir.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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4 Daha fazla iyilestirmeyi
hedefleyenyeni isleme

teknolojisive yenilikei fikirler

2010'dan sonra daha karmasik bicimdeki
kesici uclar birbiri ardina pazara sirildd.
Onemli drnekler, dikey kesme kenarlari
ve yatay delikleri olan VFX kesici uclar ve
cok koseli ve kaliplanmis talas kiricilari
olan VOX serisi kesici uclardir. Baz
kesici uclar, preslenmis toz birimini
normal presleme yontemi ile kalibin disi
parcasindan cikarmaya uygun olmayan
bicimlere sahipti. Bu nedenle, disi parcayi
ayirabilecek ozel kaliplar gelistirildi.
Kesici uc performansi arttikca, formlar
daha karmasik hale gelir, bu da kaliplarin
imalatini  zorlastirir.  Ornedin  dékme
kaliplar daha fazla parca saglayabilir ve
bunun icin her parcanin diizgiin sekilde
oturacak hassasiyette islenmesi gerekir.
Bu sebeple pres makinelerinde kaliplari
ayarlama prosedirleri de daha karmasik
hale gelir.

Uzun tarihi boyunca Kalip Grubu,
kaliplari iyilestirerek, isleme yontemlerini
gelistirerek  ve  hazirlk  asamasini
iyilestirerek bircok kesici ucun
ticarilesmesine biyiik katkida bulundu.
Cesitlikaliplarin Gretimiileilgilisorunlarin
coziim sirecine dahil olan Sayin Goda
sunlari soyliyor: “Yeni Griin gelistirme
ekibi uyelerini, sorunlari dile getirmeye
ve talepte bulunmaya tesvik ediyorum.
Fikirlerini gerceklestiremeyecek
olsak bile denemek icin yorulmadan
calisacagiz. Denemeden neleri basarip
basaramayacagimizi  bilemeyiz. Kalip
Uretimini cazip kilan ana nokta, yenilik
dogrultusunda gosterilen cabalardir”.

Kentaro Ono, ayni Uretim Mihendisligi
Boliimiinde pres islemlerinden
sorumludur. 10 yil boyunca Kalip

Grubunda calistt ve miusterilerden
kesici uclardaki karmasikligi takdir
etmelerini bekliyor. Her kesici uc, bu
ise kendini adamis profesyonellerin
gayret ve tekniginin birer sonucudur.
Roportajin  sonunda  bize vizyonunu
anlatti, “Musterilerimiz de dahil olmak
lizere bu sektordeki insanlar bizim kesici
uclarimizi gordiiklerinde, nasil yaptigimizi
merak ettiler. Bu disilinceyle, boyle
yenilikci Urtinler yaratmaya devam etmek
istiyorum”.

Kesici uc kaliplarinin gelisim tarihine bakmak

Kaliplar hayatimizin bir parcasi, bu
ylizden bir Urin goérdigumizde, bu
Uriintin yapiminda kullanilan kalibin neye
benzedigini hayal ederiz. Kalip, lretilen
Uriiniin golgesi gibidir.

Urettigimiz kaliplari miisteriler gormiiyor,
ancak kaliplar olmadan kesici uclarin
gelistirilmesine imkan yok. Her birimiz,
mitkemmel kesici uclarin gelistirilmesini
ve Uretilmesini destekleyen profesyoneller
olarak yaptigimiz onemli calismalarda
bireysel sorumluluk aliyor ve bundan
gurur duyuyoruz.

Kisa slire once sirketimize katilmis olan
genc calisanlar da sorunlari tespit edip

yeni isleme yontemleri icin dnerilerde
bulunarak onemli bir katki sagliyor.
Yenilikci kaliplar Uretmek icin yas veya
deneyimi 6nemsemeden birbirimizle is
birligi icinde calismaya devam ediyoruz.

(Soldan)

Kentaro Ono, Uretim Mihendisligi
Departmani, Uretim Miihendisligi Grubu
(Onlarla roportaj yaparken)

Yoji Takimoto, Uretim Miihendisligi
Departmani, Kalip Grubu

Tomotsugu Goda, Uretim Miihendisligi
Departmani Kalip Grubu
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spazanlarificin Cin'de
HAKKIMIZDA SSSSEq i UsS U

TianJin LingYun Tool
Design Co., Ltd.

- MTEC TianJin (Cin)

MTEC TianJin Miidiirii

Hiroyasu Shimizu'ya
soru

Hiroyasu Shimizu

Kesme Teknolojisi Merkezi Mudiird,

TianJin LingYun Tool Design Co., Ltd.
Dinyanin dort
bir yanindaki
teknik
merkezlerle is
birligi icinde
guncel ve
kaliteli
cozimler
sunmak.
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Cin, daha fazla endiistriyel biyimeyi tesvik etmek icin
2025 Cin Uretim girisimini baslatti. Bu dosyada, Cin

pazar hareketini desteklemek icin giiclendirilmis bir
teknik merkez olan MTEC TianJin'e odaklanacagiz.

Yenilenen MTEC TianJin

MTEC TianJin (Cin), 2004 yilinda
TianJin  LingYun Tool Design Co.,
Ltd."de, Cin'deki misterilere yonelik

isleme teknolojisi egitimi ve uygulama
hizmetleri icin bir merkez olarak
kuruldu. Kurulusundan on ic yil sonra,
Ekim 2017'de, Cin pazarindaki biyime
ve degisikliklere uygun sekilde yeniden
yapilandirildi. Japonya'ya bagli sirketler
hizli demiryolu ile Pekin'in sadece
30 dakika giineydogusunda bulunan
bir sehir olan Tianjin'e girdi. Japon
otomobil endistrisinin kalbinde yer alan
TianJin Havaalani ve Chubu Centrair
Uluslararasi Havaalani, direkt ucuslar
ile birbirine baglidir.

MTEC Tianjin 2004 yilinda kuruldugunda,
Cin onceden kiresel bir fabrika
olarak servis veriyordu. Endistri
4.0'n Cin versiyonu diyebilecegimiz
2025 Cin Uretim girisiminin 2015
yilinda duyurulmasiyla birlikte
Uretim sektorliniin daha da gelismesi
bekleniyor. Cinli otomobil Ureticilerinin
ve diger dUreticilerin dikkatini yiksek
teknik ozelliklere cekmek icin, sadece
isleme temelleri ve uygulamalarinda
egitim saglamak degil, ayni zamanda

en gincel CAM, CAE, similasyon
teknolojileri ve takim destegini iceren
kapsamli isleme coziimleri sunmak da
gereklidir.

Mitsubishi Materials diinya capinda 6
teknik merkeze sahiptir. Her merkez,
her  bodlgenin ihtiyaclarina  uygun
ekipmanlara sahiptir.  Ek olarak,
gerektiginde  paylasilabilecek  farkl
ekipman tirlerine de erisebilirler.
Merkezlerden biri, bir misteriden
gelen bir talebi etkin bir sekilde yerine
getirmek icin gereken 6zel donanima
sahip olmadiginda talep, gerekli
donanima sahip bir teknik merkeze
iletilebilir. Ornedin bir MTEC TianJin
musterisinin,  Japonya'daki  Central
Japan Technical Center‘a [MTEC Gifu) ait
olan bir HSK100 fener mili yatay isleme
merkezinde bir uygulama yapmasi
gerekiyorsa MTEC TianJin, MTEC
Gifu'yla iletisime gecebilir.

Ayrica, MTEC TianJin ceviri
departmani, Cin'de kisa sire icinde
kullanilabilmeleri icin teknik belgeleri
Japonca'dan Cince'ye cevirir. Ayrica,
MTEC TianJin'deki personelin biiyik
cogunlugu Japonca dilinde iletisim
kurabiliyor ve bu, Japonya‘da gelistirilen



yeni drunler ve teknoloji hakkinda
bilgilerin  zamaninda paylasilmasini
sagliyor.

Her musterinin talebine ozenle cevap
veriyor, Japonya‘'da gelistirilen ¢c6zim
teknolojisini  uyguluyor ve Cin'de
gelistirilen en ileri isleme teknolojisini
diinyaya tanitiyoruz.

Etkili bir ortak olmak

2008 yilinda TianJin LingYun Tool
Design Co., Ltd.'ye katildim. Misteri
sahalarinda  yapilan  ¢cok  cesitli

calismalarin yapildigi Kesme Teknolojisi
Merkezine atandim. Ornegin isleme
denemelerinin ~ yani  sira  teknik
seminerler ve hizmetler de sunuyoruz.
Mlsterilerden  ziyade  Japonya'daki
Kalkinma Boliminden;Kesme Teknik
Merkezi, istek lzerine prototipler
lizerinde denemeler vyiritiyordu ve
teknik seminerlerde ders taleplerine
cevap vermemize ragmen, kesme Teknik
Merkezinin Cin pazarindaki sirketler
arasinda tanmirligi distik kaldi. Ancak,

| MTEC TianJin Coziimleri

Cok cesitli egitim
programlari

merkezin yeniden acilmasini takiben
halkla iliskilerin de iyilestirilmesi, sirket
icinden ve disindan bircok ziyaretcinin
ilgisini cekmemizi sagladi. Bizi gormeye
gelen daha fazla insani sabirsizlikla
bekliyorum..

Yakin zamanda Cin pazarinda yasanan
bliyime oldukca onemli. Bununla
birlikte, coziim hizmetleri icin taleplerin
yani sira drtin kalitesi ve performans
iyilestirmelerinde de artis s6z konusu.
Buna cevaben Kesme Teknolojisi
Merkezi, odagini isleme denemelerine
ve teknik deste§e cevirdi. Misteri
gereksinimlerindeki degisikliklere hizli
uyum saglayarak gercek bir ortak olmak
icin siirekli caba sarf edip cazip genel
coziimler sunmak icin sadece deneme
yapmakla kalmiyoruz.

Teknik merkezdeki herkes, Cin'deki
musterilerimiz karsisinda daha iyi bir
durus sergileyebilmek adina calisirken
en hizli ve en etkili ¢c6zimleri sunma
konusunda kararli.

Gercek ekipman kullanan
gosteriler

Kesme Teknolojisi Ekip

Yoneticisine Soru

Fang Fan

Yonetici, Kesme Ekibi, Kesme
Teknolojisi Merkezi, TianJin
LingYun Tool Design Co., Ltd.

Hizmet verdigimiz
her musteriye en

hizli, en etkili
cozimleri
sunuyoruz.
R
> 7
\

Cok cesitli talepleri kapsayan
isleme denemeleri
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i KESME
KENARI

Sorunlari goz onu
gelistiren analitik

Takim gelistirme yoluyla birik

Mitsubishi Materials isleme Teknolojisi
Merkezi tarafindan saglanan cok cesitli
coziimler arasinda isleme denemeleri,
CAM, telefon istisareleri, seminerler ve
teknik hizmetlerileislemeyontemlerine
yonelik oneriler bulunmaktadir. Odak
noktalarindan biri, urin gelistirme
yoluyla biriken teknolojiyi kullanan
analitik cozumlerdir. Bu tir analitik
bilgiler, Uretim tesislerinde kalitenin
ve verimliligin artmasina katkida
bulunur. Bununla birlikte misterilerin,
islemenin  yik ve deformasyon
gibi belirli yonlerini net bir sekilde
anlamalari zordur. Misterilerin bunu
daha iyi anlamalarina yardimci olmak
icin Mitsubishi Materials, ¢ analiz

e —
Hiromitsu Tanaka, Ar-Ge Bolimii, ig.leme Teknolojisi Merkezi, Céziim Grubu

nde bulundurarak islemeyi
teknoloji tasarimi

en, analitik cozimler saglama

metodu (rijitlik, talas formu ve makine optimize etmek icin daha kaliteli
yiki) ile analitik teknolojiyi ve deneyimi teklifler  sunmaktir.  Ornedin  en
bir araya getirerek isleme sireclerinin son CAM vyazilimi, isleme yikinin
iyilestirilmesine ~ yonelik  teklifler ~ dengelenmesinden sonra otomatik

gelistirir. olarak takim yollari olusturabiliyor olsa

da cok cesitli takim ve malzemelerin
Bunlar arasinda isleme yiki analizi, ozelliklerini barindiramaz ve gercek
malzeme ve kesici takim Uzerindeki islemeye gectiginde yeteri kadar etkili

ylki (ana kuwvet, itme kuvveti, fener  olmayabilir. isleme yiikleri daha hatasiz
mili  kuvveti vb.] gorsellestirmek  sekilde hesaplamaya,is malzemelerinin
icin  siklikla  kullanilir.  Yiksek  ve aynalarin deformasyonunu analiz
verimlilikte isleme sadlamak icin etmeye ve iyilestirme icin en uygun
takim ozelliklerini anlamak dnemlidir. teklifleri  yapmak  lzere isleme
Etkili isleme yapabilmek icin isleme sliresinin nasil kisaltilacagini bulmaya
ylikiinin anlasilmasi esastir. Ancak calisiyoruz.

hedefimiz yalnizca analiz yapmak

dedil, ayni zamanda isleme kosullarini

Isleme yiikii analizi ve CAM kullanarak islemeyi gelistirmek

Yiiksek verimlilikte kaba isleme
(TROKOID + Yatay Frezeleme)

isleme yiikii analiz sonuclari
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isleme yiikii analizi
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isleme yiikii analizi

=z
= T00

Takim VQMHVRBD 1600R 100 (Cap 16xR1) g 5
]

Takim serbest 40 mm S 26 M

boyu & 1o |

is Malzemesi SCM440 (27HRC) 2 i £ 25 o 240
< Siire (sn)

Devir 2.000 > 3.000 dak' (150 m/dak)

480 - 1.800 mm/dak
iirleme >1.680 ve 1.800 mm/dak arasinda degisen /\
(Maks. fz 0,15 mm/dis)
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Wang Wei, Arastirma & Gelistirme
isleme Teknoloji Merkezi, Céziim Grubu

Harumi Kosaka, Arastirma & Gelistirme
isleme Teknoloji Merkezi, C6ziim Grubu

Analitik verileri kullanarak gelistirme onerilerinin kalitesini arttirmak

Analiz yapmak icin musteriden 3D
modelleme ve NC programlari verileri
almak gerekiyor. Ote yandan, genellikle
daha fazla bilgi ihtiyacimiz oldugu icin
diger departmanlarla yakin is birligi
icinde calisiyoruz. Analiz sorumlusu
Sayin  Kosaka sunlari  soyliyor:
"ilk olarak misteri aciklamalarina
odaklaniriz. Ancak, temel sorunlarin
sebeplerini  belirlemek icin analiz
sonuclarimizi  degerlendiririz. Analiz
sonuclari ve yonelttigimiz sorular
araciligiyla c¢ozim urettigimizde cok
mutlu oluyoruz. Sadece vyaptigimiz
analizler veya kullandigimizyazilimlarla
degil, ayni zamanda sebepleri ve
sonuclari mantikli bir sekilde ele alarak

2017 wyiinda Mitsubishi  Materials
ters muhendislik, 1si transferi analizi
ve diger teknolojileri uyguladi. Ayni
zamanda, analitik sonuclari topladik
ve analitik degerlerin dogrulugunu
artirmak icin bunlari gercek
olcim  degerleriyle  karsilastirdik.
Hassasiyeti yalnizca yenilikci isleme ve
takimlarimizin kombinasyonu ile degil,
ayni zamanda ekonomik avantaji artiran
yenilikci isleme yontemi onerileriyle de
iyilestirmeye calisiyoruz.

Dogu Japan Technical Center'da
(Saitama City) her ay yaklasik 10
analitik c¢ozim sunan bes uzman
var ve gelecekte personel sayisini
artirmayi planliyoruz. Buna ek olarak

aldigimiz talep sayisi da artti. Ikinci
teknik destek Ussimiz olan orta
Japonya Teknik Merkezi (MTEC Gifu)
nun fonksiyonlarini  genisletecegiz
,hizli - hizmetleri ~ kolaylastirmak ve
ayni sistemi deniz asiri Uslerimizde
de gelistirmeyi planliyoruz. Teknik
servislerle genis kapsamli yaklasimlar
yapmamiz,analizlerimiz  ve isleme
denetleme onerilerimiz kaliteyi
artiracak ve ise yarar toplam coziimler
saglayacaktir;Ek olarak, isleme icin
genis kapsamli cozimler saglama
yetenegdimizi gliclendirecegiz.

basariya ulasiriz”. Chubu  Bolgesinde  musterilerden

— Analiz Akisi
Analiz kosullari

Baglama kuvveti

Isleme yiiki

1. Analiz sonuclari (Yalnizca baglama)

ic cap baglama kuvveti ic cap baglama
liksekse kuvveti disiikse

Deformasyon miktarini
karsilastirmak icin ic
cap baglama kuvvetini

ic cap baglama degistirme
kuvveti

isin gorsellestirilmesi.

Baglama kuvvetiyle is baglama dizeneginin deformasyonu.

3. Analiz sonuclari (Genel)

3. Isleme yiikiintin

1.lc cap Bajlama tanimlanmasi

2. Koprii baglama

2. Analiz sonuclari (Baglama+isleme yiikii)

ic cap baglama ic cap baglama
kuvveti yliksekse kuvveti disiikse

islenen parcanin cevresindeki
deformasyon azalir

Calismanin gorsellestirilmesi.
isleme yiikii altinda deformasyon miktari.

Baglama elemanlari modelleri
OKS Co., Ltd. tarafindan saglanmistir.
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DIACEDGE

Musterilerimizle birlikte
daha iyi bir gelecek yaratmak

Onlari kullanan herkesi heyacanlandiran en yeni kesme kenari teknolojilerimizi
bir araya getiren yeni takim markamiz DIAEDGE'i duyurumuzdur.
Hedefimiz, takimlarimizla deger katmanin yani sira misterilerimizle

birlikte disinmek, parlak fikirlerimizi onlarla paylasmak.
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