Magazyn branzowy Mitsubishi Materials

YUUR
LOBAL CRAFTSMA




>
=
S
=
2
<<
S
=

Nr 9: Artykuty

RZUT OKA NA RYNEK

Najnowoczesniejsze na rynku urzadzenia
do produkcji pétprzewodnikow

HISTORIA MITSUBISHI

Mitsubishi Materials i lasy

O NAS

Prezentacja Centrum MTEC NC
(Karolina Pétnocnal

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

FACHOWCY ZABIERAJA GtOS

Weglik spiekany z powtoka CVD do
toczenia stali

PRZEtOMOWE TECHNOLOGIE

MICS (Inteligentny System

Monitorowania Obrébki Skrawaniem
Mitsubishi Materials) - Nowy system
monitorowania obrobki skrawaniem

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

NAJWAZNIEJSZA jest WYDAJNOSC

Melco Japan Co., Ltd. Zaktad zlokalizowany nad morzem
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WA - Tradycyjne japonskie stodycze



Nie zapominaj, ze jestesmy
rzemieslnikami sprzedajacymi narzedzia

Gdy bezposrednio po podjeciu pracy
w Mitsubishi Materials Corporation,
w ramach szkolenia sktadatem po raz
pierwszy wizyte u klienta, jeden ze starszych
wspotpracownikéw powiedziat mi: “Nie
zapominaj, ze jestesmy rzemieslnikami
sprzedajacymi narzedzia”. Od momentu
podjecia pracy w firmie ponad 30 lat
temu, przez caty czas pracuje w dziale
zajmujacym sie weglikami spiekanymi
i stowa te wciaz tkwia w mojej pamieci.

Narzedzia, ktore projektujemy sa
niezbedne naszym klientom do produkcji
wielu komponentéw. Stowa te nieustannie
przypominaja, jaka jest nasza misja
w spoteczenstwie, czyli dostarczanie
narzedzi o wysokiej jakosci i parametrach,
aby klienci mogli osiaga¢ wydajnos¢
oraz jakosc niezbedna do konkurowania
i odnosi¢ sukcesy rynkowe.

Z naszych narzedzi korzystaja klienci na
catym Swiecie. Pierwszym produktem,
ktory pod koniec lat 80-tych XX w. pojawit
sie Swiatowych rynkach byty ptytki
pokrywane metoda CVD wysoko cenione
przez klientéw. Firma Mitsubishi Materials
weszta na rynki zagraniczne pod koniec
lat 80-tych XX w., a artykuty w biezacym
wydaniu naszego magazynu podkreslaja
znaczaca ewolucje naszych technologii
po wejsciu na te wazne rynki. W biezacym

wydaniu prezentujemy najnowsze ptytki
pokrywane metoda CVD serii MC6100.
0d lat 60-tych XX w., a wiec od ponad pot
wieku, wprowadzamy innowacje techniczne
i wspieramy klientdw poszukujacych
najnowoczesniejszych technologii;
w biezacym numerze prezentujemy nasze
dziatania zmierzajace do tego, aby by¢
jak najlepszymi partnerami dla naszych
klientow.

Jako specjalisci, dostarczamy klientom
nie tylko same narzedzia. Jak wskazuje
sam tytut naszego magazynu - Your
Global Craftsman Studio, naszym
celem jest oferowac co$ wiecej. Jednym
z przyktadow jest MICS (Inteligentny System
Monitorowania Obrdbki Skrawaniem
Mitsubishi Materials), o ktérym piszemy w
jednym z koncowych artykutow. Jestesmy
przekonani, ze system MICS bedzie
przydatny jako doskonate nowe narzedzie,
ktdre zintegruje nasze technologie obrébki
z systemami stosowanymi przez naszych
klientow.

Przemyst wytworczy stanat w obliczu
zmian wymuszonych przez wiele innowacji
technicznych i warunkdéw spotecznych,
ktore nadal szybko ewoluuja. Mitsubishi
Materials wciaz idzie naprzod majac
Swiadomos¢, ze niezmiennie naszym
obowiazkiem jest proponowanie klientom

najnowoczesniejszych i najbardziej
zaawansowanych technologii. Liczymy na
dalsze wsparcie i wspotprace, poniewaz
nasza misja jest tworzenie produktéw, ktére
zapewniaja przewage konkurencyjna.

Kazuo Ohara
Dyrektor Generalny,
Departament Strategii Biznesowej

Metalworking Solutions Company
Mitsubishi Materials Corporation
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* RIUT OKA NA URZADZENIA DO PRODUKCJI
RIEK POtPRZEWODNIKOW

NAJNOWOCZESNIEJSZE NA RYN KU :
" URZADZENIA DO PRODUKCJI POLPRZEWODNIKOW




Potprzewodniki jako fundament przemystu i spoteczenstwa
Urzadzenia do produkcji potprzewodnikow

Swego czasu Japonia byta najwiekszym na
swiecie producentem potprzewodnikow

W latach 80-tych XX w. wigkszo$¢ (50% $wia-
towego udziatu) pétprzewodnikow wyprodu-
kowanych w Japonii stanowity pamieci DRAM.
Jednak konflikt gospodarczy miedzy Stanami
Zjednoczonymi a Japonia w zakresie handlu
potprzewodnikami”! spowodowat, ze Japonia
opdznita przestawienie sie na uktady logiczne
i oddata wiodaca pozycje producentom z
innych krajéw, takim jak Intel Corporation
(Stany Zjednoczone), TSMC (Tajwan) i
Samsung Electronics Co., Ltd. (Korea). (Rys.1).

Obecnie w Japonii produkuje sie uktady
logiczne i potprzewodniki mocy, czyli potprze-
wodniki starszego typu o szerokosci Sciezek
od 28 do 130 nm *2, mimo reorganizacji istnie-
jacych zaktadow produkeyjnych we wspétpra-
cy z podmiotami miedzynarodowymi.

Jesli chodzi o najnowoczesniejsze potprze-
wodniki, ze wzgledu na globalna cyfryzacje
produkcja uktadéw najwyzszej klasy o szero-
kosci éciezek od 5 do 16 nm do smartfondw,

W Japonii dziata najwiecej na swiecie
zaktadow produkcji potprzewodnikow

@ Najwieksze zaktady produkujace potprzewodniki,
dziatajace w ramach miedzynarodowych korporacji

® Najwieksze krajowe zaktady produkujace uktady

DC™i56 gwattownie wzrosta. Z powodu wzro-
stu produkcji samochoddw, maszyn przemy-
stowych i urzadzen gospodarstwa domowego,
na catym Swiecie wzrost réwniez popyt na
potprzewodniki sredniej klasy o szerokosci
Sciezek od 20 do 40 nm. Krajowe strategie na
rzecz zapewnienia stabilnych dostaw potprze-
wodnikow spowodowaty przysSpieszenie inno-
wacji technicznych i zwiekszenie zdolnosci
produkcyjnych zaktadow. Takze w Japonii, aby
odrobic zapéznienia z ostatnich 30 lat, wdro-
zono dziatania priorytetowo traktujace bran-
ze potprzewodnikow.

Urzadzenia do produkcji potprzewodnikow
(SPE) niezbedne do wytwarzania najnow-
szych potprzewodnikow

Mimo, ze produkcja potprzewodnikéw jest
prowadzona w przewarzajacej mierze za
granica, japonskie urzadzenia do produkgji
potprzewodnikéw (SPE), wykorzystujace
najnowsze rozwiazania techniczne, utrzymu-
ja najwyzsza Swiatowa jakosc i stanowia
podstawowy komponent w ultra precyzyjnej
produkgji potprzewodnikow najwyzszej jako-

Hokkaido

Sci, a jego udziat w globalnym rynku przekra-
cza 30%. Organizacja Semiconductor Equip-
ment Association of Japan (SEAJ)
prognozowata, ze sprzedaz SPE w roku 2021
osiagnie rekordowy poziom przekraczajacy
3.3 mld jendw, co w poréwnaniu z rokiem
poprzednim stanowi wzrost o 40%.
To pokazuje, ze pétprzewodniki produkowane
w Japonii sa najwyzszej jakosci.

*Uwaga 1: W latach 80-tych XX w. USA
utrzymywaty, ze ceny potprzewodnikow
produkowanych w Japonii naruszaja
przepisy antydumpingowe. We
wrzesniu 1986 r. miedzy USA a
Japonia zostata podpisana umowa
regulujaca te kwestie.

*Uwaga 2: 1 nm jest réwny jednej miliardowe;j
czesci metra.

*Uwaga 3: Centrum Danych specjalizuje sie w
obstudze komputeréw i urzadzen do
transmisji danych.

Zaktad Produkcji

Zaktad Onsemi w Niigata

Mikrokontrolery / HH

potprzewodniki analogowe

mocy 300 nm, 25 000 / m-c

logiczne

Zaktad Tower Semiconductor i Nuvoton
Technology w Uozu

Uktady LSI / Czujniki

45-65 nm, 25000 / m-c

Panasonic 1984

Zaktad Renesas
Electronics w Kumamoto-
Kawajiri

1969 r-130 nm

Zaktad Micron, Hiroszima
Pamieci DRAM

16 nm, 240000/m-c

Sony Kagoshima TEC
1973 r.-90 nm

Zaktad Japan
Semiconductor w Oita
1970 r.-90 nm

® Chubu

: Pétprzewodnikéw w Iwate
1984 r.-130 nm
Zaktad KIOXIA w Kitagami
H Pamieci NAND
e 19 nm, WD
Zaktad Texas Instruments w Aizu

350 nm, 20000 / m-c
Transphorm

Zaktad KIOXIA w Yokkaichi 1984
Shikoku | Pamieci NAND

Analogowe
Tohoku 130 nm, 45 000 / m-c
i i Zaktad Onsemi w Aizu
Mikrokontrolery/ potprzewodniki
- analogowe
Kinki P 200 nm, 50000 / m-c
Chugoku inki
Zaktad Fujitsu w Aizu
Pétprzewodniki mocy (GaN)

Zaktad UMC Mie

Mikrokontrolery / czujniki mocy

15 nm, 1400000 / m-c 40-90 nm, 72000/m-c TSMC, 1985
WD Mie Fujitsu Semiconductor /
Infineon

Zaktad Renesas Electronics w Naka
Mikrokomputery / SoC
40-130 nm, 94000/m-c

[Rys. 1 Najwiecej na $wiecie zaktadéw producentéw pdtprzewodnikow ma swoje siedziby w Japoniil

Zrédto: Mapka opracowana przez Mitsubishi Materials Corporation w oparciu o dane METI Semiconductor Strategy

Przewodnik

[Rys. 2 Pétprzewodniki mocy/uktady logiczne/pamiecil

Pétprzewodnik

Izolator

Pétprzewodniki mocy
Uktady LSI
Regulacja mocy i zasilanie

Logiczne uktady scalone Pamigciowe uktady scalone
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RZUT OKA NA RYNEK

URZADZENIA DO PRODUKCJI
POLPRZEWODNIKOW

Proces i urzadzenia do produkcji potprzewodnikow

(wytwarzanie uktadow)

Ogolnie biorac, produkcja potprzewodnikow
obejmuje procesy front-end, czyli wytwa-
rzanie obwodow na powierzchni wafla, oraz
procesy back-end, obejmujace wycinanie
chipow, a nastepnie kontrole i pakowanie.

W procesie front-end, podobnie jak w przy-
padku fotografii, wzér obwodu jest rzuto-
wany na ptytke przy uzyciu technik litogra-
ficznych, a izolatory i pdtprzewodniki sa
poddawane czesSciowej obrobce poprzez
wielokrotne trawienie i osadzanie warstw.
Poprawa wskaznika uzysku jest istotna dla

Obrobka

. Naswietlanie
termiczna

Wzér éciezek !

konkurencyjnosci, a to wymaga bardzo
czystego otoczenia, najwyzszej precyzji i
wysokiej wydajnosci operacji - dlatego
szeroko wykorzystuje sie bardzo niezawod-
ne japonskie urzadzenia do produkcji i
kontroli pétprzewodnikéw (rys. 3).

Mozliwosci techniczne urzadzen japonskiej
produkcji pokazuja najwazniejsze liczby:
urzadzenia do pokrywania (globalny udziat:
90 %), urzadzenia do proceséw CVD (global-
ny udziat: 30 %) i urzadzenia do trawienia
(globalny udziat: 30 %). W procesie front-

Wywotywanie Trawienie Ptukanie

-end duza liczba substancji chemicznych
jest stosowana w warunkach prézni, ponie-
waz musza one byé wysoce odporne na
ciepto i na korozje.

Czesci wykonane sa z wielu roznych mate-
riatéw takich, jak stopy aluminium, stal
nierdzewna i FCD, po Inconel, Kovar oraz
inne materiaty trudnoobrabialne takie, jak
ceramiki, monokrysztaty krzemu, weglik
krzemu, szkto kwarcowe i inne twarde,
kruche materiaty.

: o Trawienie i
Nanoszenie powtoki cienkowar- .
" ! formowanie $ciezek Kontrola
stwowej i warstwy kontaktowe] ;
wielowarstwowych

1 G !;"P

fotomaski
System obrobki Powiekarka/ Wiwolywarki ~ System trawienia System czyszczenia System metalizacji ~ System osadzania  System trawienia Tester ptytek
termicznej CLEAN TRACK plazmowego pojedynczych wafli pojedynczychwafli ~ warstw atomowych  plazmowego Precio™/Precio™ XL
TELINDY PLUS LITHIUSPro™Z  Tactras™ CELLESTA™-i Trias™™ NT333™ Tactras™

<A B 2
- e e i —to H(a(’(ﬁf"ﬁﬁ

[lRys. 3 Produkcja pétprzewodnikéw (wytwarzanie uktadéw scalonych) i urzadzenial
Zrédto: Schemat opracowany przez Mitsubishi Materials Corporation za zgoda Tokyo Electron Ltd. na wykorzystanie materiatéw zamieszczonych na oficjalnej stronie WWW
firmy. (https://www.tel.co.jp/)

Linia produktow dostosowana do szerokiej gamy materiatéw obrabianych

Mitsubishi Materials dysponuje bogata
gama produktow przeznaczonych do obrébki
réznych materiatow wielowarstwowych i
technologii obrdbki. Ptytki serii MP9 do
obrébki materiatow trudnoobrabialnych,

materiatéw trudnoobrabialnych, a w szcze-
golnosci wiertta DC do obrobki materiatéw
twardych i kruchych, seria DF petnowegli-
kowych frezow trzpieniowych - wszystkie
one zostaty wysoko ocenione przez wielu

produktow zapewniajacych wysoka wydaj-
nos¢ i efektywnosé obrdbki aluminium i
innych metali niezelaznych oraz materiatow
trudnoobrabialnych

frezy serii AXD do stopow aluminium i klientow. Nadal dostarczamy asortyment

100 mln
45000 ......................................................................................................................................................

Prognoza sprzedazy produkowanych w Japonii urzadzen do produkcji pétprzewodnikéw w latach 2021-2023 (skorygowana)

2021 2022 2023

Do monitoréw Razem
ptaskoekranowych

Do pétprzewodnikow

[Rys 4. Prognoza sprzedazy produkowanych w Japonii urzadzen do produkcji pétprzewodnikéw w latach 2021-2023 ]
*Zrodto: Dane opublikowane w biuletynie SEAJ / Wykres opracowany przez Mitsubishi Materials Corporation
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Asortyment produktow

Wiertta DC do obrobki materiatow
twardych, kruchych

Specjalny ksztatt do obrébki otwordw o $rednicy ¢0.05
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Powierzchnia warstwy

Frezy serii AXD do obrdobki stopow aluminium

Materiaty elektroniczne

Szybkosc i innowacyjnosc

Przewiduje sie, ze az do 2023 r. sprzedaz
japonskich urzadzen do produkcji potprze-
wodnikéw bedzie co roku bi¢ kolejne rekor-
dy. (Rys. 4). Ponadto, japoniski rzad posta-
nowit zachecic firme TSMC specjalizujaca
sie w produkcji najnowoczesniejszych
potprzewodnikéw (22-28 nm) i wesprzeé
budowe nowych zaktadéw w prefekturze
Kumamoto. Rzad postanowit rowniez wes-
prze¢ remont i rozbudowe istniejacych
zaktaddw produkcji potprzewodnikdw.
Wsparcie rzadowe produkcji potprzewod-
nikdw, ktore priorytetowo traktuje bezpie-
czenstwo ekonomiczne, to dodatkowy im-
puls zwiekszajacy zapotrzebowanie na
urzadzenia do produkcji pétprzewodnikéw.

Mitsubishi Materials produkuje czesci do
urzadzen produkcyjnych, materiaty takie
jak wyroby z krzemu i rozwiazania do po-
wlekania galwanicznego dla proceséw
back-end, wiec moze szybko reagowac na
zapytania producentow urzadzen. Innymi
stowy, Mitsubishi Materials jest jedynym
ma sSwiecie producentem zdolnym nie
tylko do komercjalizacji czesci i materiatow,
ale takze dostarczania rozwiazan w zakre-
sie obrobki skrawaniem poprzez dobor
technologii na etapie badan i rozwoju no-
wych materiatow.

Artykut specjalny

Musimy rozwijac¢ innowacje techniczne, w
tym wyposazenie do produkcji potprzewod-
nikdw o urzadzenia o coraz mniejszej
szerokosci $ciezki (5 nm lub mniejszej), a
realizujac wymaog neutralnosci weglowej i
oszczedzania energii, opracowywac roz-
wiazania do obrdbki coraz trudniejszych w
obrébce materiatéw.

Ktadac nacisk na szybkos¢ i innowacyjnosc,
Mitsubishi Materials w petni wykorzystuje
efekt synergii korporacji - sie¢ naszych
oddziatow na catym Swiecie wspiera rozwoj
producentow urzadzen i firm zajmujacych
sie obrdbka czesci.

Nasze produkty wspieraja rozwdj
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technologii informatycznych
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DYNAMICZNY ROZWOJ PRODUCENTA DUZYCH KOMOR PROZNIOWYCH O
WYSOKICH MOZLIWOSCIACH TECHNICZNYCH PRZEZ OSTATNIE 30 LAT DZIEKI
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Zastosowanie specjalnych urzadzen
do produkcji duzych komor prézniowych

W produkcji wafli pétprzewodnikowych, paneli LCD
i OLED, aby uniknac zanieczyszczania powietrzem,
gazem, para wodna, drobnymi czastkami lub
innych substancjami obcymi, niezbedne sa komory
(kontenery] prézniowe. Firma Melco Japan w
prefekturze Miyagi ma najwiekszy w Japonii udziat
w rynku komor prézniowych o duzej wielkosci.

W 1960 r. Masuyuki Kurita, prezes Melco Japan,
zatozyt w miescie Hitachi City, w prefekturze Ibaraki
firme Kurita Special Steel Corporation. Firma
sprzedawata materiaty do form prasowniczych
i stale specjalne. "M¢j starszy brat zajmowat sie
sprzedaza hurtowa materiatow metalowych w
Tokio, wiec postanowitem rozpocza¢ dziatalnos¢
w branzy pokrewnej. Mogtem kupowa¢ materiaty
od firm, z ktorymi wspétpracowat méj brat, co
w momencie rozpoczecia dziatalnosci byto
bardzo korzystne™ - powiedziat. Po przeniesieniu
zaktadu dostawcy na wies, wkrétce po zatozeniu
firma Kurita Special Steel Corporation réwniez
rozszerzyta swa dziatalnosc¢ na wies. W ramach
rozbudowy sieci sprzedazy, firma utworzyta
oddziaty w regionie Potnocny Kanto i Tohoku w
miastach takich jak Hitachinaka w prefekturze
Ibaraki, Iwaki w prefekturze Fukushima, Sendai,
Kitagami, Yamagata. W chwili utworzenia firma
posiadata tylko jedna maszyne, lecz stopniowo
rozbudowywata swéj park maszynowy.

Jednak na poczatku lat 80-tych XX w. najwieksze
firmy handlujace stalami specjalnymi rozszerzyty
swoja dziatalno$¢ na obszary wiejskie, a to
oznaczato rozpoczecie ostrej konkurencji. Pan
Kurita wiedziat, ze aby przetrwa¢ w branzy musi
oferowad co$ wiecej niz tylko stale specjalne, wiec
postanowit zajac sie stalami nierdzewnymi, ktore
nie byty powszechnie stosowane w tym czasie.
Czut takze, ze w przysztosci beda one mogty by¢
szeroko stosowane w urzadzeniach przemystowych
czy budownictwie. Miat racje. Zaméwienia na stale
nierdzewne zaczety rosnac¢ z kazdym rokiem,
co sktonito firme do stworzenia powierzchni
magazynowej i zaplecza logistycznego. Firma
zbudowata Centrum Magazynowania i Obrobki
Materiatow w miescie Marumori w dystrykcie Igu,
w prefekturze Miyagi. Miasto Marumori wybrano
dlatego, ze firma mogta zakupi¢ duzy obszar
gruntu umozliwiajacy zmagazynowanie duzych
zapasow. Nieruchomos¢ byta zlokalizowana prawie

Precyzyjny system czyszczenia duzych komér
Dysponuje nim jedynie Melco Japan w prefekturze Miyagi

w centrum strefy przemystowej,
co byto bardzo wygodne z punktu
widzenia dostaw materiatéw.

Kilka lat po rozpoczeciu
dziatalnosci zaktadu w Marumori,
kierownik zaopatrzenia firmy
wspotpracujacej zwroécit sie
do Melco Japan o przyjecie
zlecenia na prace na pieciu
lub szeséciu maszynach, ktére firma ta
dostarczytaby z duzym rabatem. Pan Kurita
skorzystat z okazji i uzyskat pozyczke na zakup
maszyn dla zaktadu Marumori. Firma Melco
Japan przez pewien czas zajmowata sie prosta
obrdbka stali nierdzewnych, a ich niezwykle
doktadne technologie i piekne wykonczenie
zdobyty wysokie uznanie, co doprowadzito do
rozszerzenia wspdtpracy z innymi firmami. Po
przyjeciu zlecenia na obrébke komaor prézniowych,
Melco Japan sprowadzajac sprzet spawalniczy,
zatrudniajac nowych inzynierdw, stworzyta baze
dla dzisiejszego zaktadu w Marumori.

Obecnie zaktad w Marumori posiada zintegrowany
system produkcyjny, od ciecia stali nierdzewnej,
obrébki blach, spawania, obrébki skrawaniem
i elektropolerowania po obrdbke blach. Zaktad
charakteryzuje gtownie to, ze dysponuje wieloma
maszynami wielkogabarytowymi. Pan Kurita
powiedziat: "Nie produkujemy matych produktéw,
ktére inne firmy réwniez moga produkowac, ale
duze komory prézniowe od 10 do 20 ton, dzieki
czemu Melco Japan stata sie znana marka zarowno
w kraju, jak i za granica. Mozliwo$¢ dostarczania
produktéw przez caty czas, okoto 8000-tonowy
zapas stali nierdzewnej, mozliwosci techniczne
i solidni rzemieslnicy, wszystko to pomogto nam
nawiazac oparte na zaufaniu relacje z klientami i
rozwinac nasza dziatalnosc".

Pomimo tych atutow, zaktad w Marumori
skoncentrowat swa dziatalno$¢ na produkcji duzych
komor prézniowych, a nie matych produktow i
precyzyjnych czesci. Zaktad ucierpiat wskutek
duzej réznicy miedzy okresem szczytu zamowien a
okresem niskiego popytu. W 2014r. firma wystapita
do Ministerstwa Gospodarki, Handlu i Przemystu
o wsparcie z Programu Dotacji dla Zaktadania
Nowych Firm na Obszarach Odbudowywanych po

 pmgn - 4

Masuyuki Kurita
Prezes Melco Japan Co., Ltd.d.

Tsunami i Katastrofie Nuklearnej w Celu Tworzenia
Nowych Miejsc Pracy. W nastepnym roku za 2 mld
jendéw firma zakupita nieruchomoséc¢ i zbudowata
Seaside Plant | w miescie Yamamoto w dystrykcie
Watari w prefekturze Miyagi. Nastepnie, aplikujac
w marcu 2021 r. do tego samego programu dotacji
(8.), wybudowata drugi zaktad o wartosci 2 mld
jendw. Okoto potowa kosztow budowy obu zaktadow
zostata pokryta z dotacji pod warunkiem, ze firma
zatrudni ludzi ze spotecznosci lokalnych.

"W ciagu 30 lat od momentu utworzenia fabryki
Marumori zainwestowalismy okoto 10 mld jenow.
Tak duze inwestycje nie bytyby mozliwe bez
zaufania klientéw. Nie mieliémy gotowych recept,
jak produkowa¢ duze komory prézniowe. Nasi
inzynierowie dotozyli wszelkich staran, aby metoda
prob i btedéw poprawi¢ mozliwosci technologiczne i
w ten sposob powstato nasze unikalne know-how".

Zapytaliémy pana Kurite, czego wymaga od
producenta narzedzi. Jego odpowiedz byta szybka:
"Poszukuje producenta narzedzi, ktéry jest w
stanie szybko dostarczy¢ wysokiej jakosci produkt
za niska cene". Kontynuowat z usmiechem: "Mam
nadzieje, ze Mitsubishi Materials opracuje szersza
game narzedzi przeznaczonych do obrdbki réznych
stali nierdzewnych. Zrébmy to razem”.

COVID-19 spowodowat nieznaczny spadek popytu,
jednak pan Kurita przewiduje, ze juz teraz wielu
producentéw zacznie realizowaé inwestycje
na duza skale. "Wzrost rozmiaréw ekrandéw
systemdéw nawigacji samochodowej i rozwdj
systemoéw oszczedzania energii, z pewnoscia
spowoduje wzrost popytu na panele OLED, a wiec
najprawdopodobniej takze wzrost zamowien na
komory prézniowe. Ponadto uwazamy, ze istnieje
duza szansa na zamdwienia na pionowe komory
prozniowe od producentéw urzadzen do produkgji
potprzewodnikow".

Jak widac z powyzszego opisu, firma Melco Japan
wykorzystuje sprzyjajacy moment, a pan Kurita
reaguje na wzrost popytu na swoje produkty
intensywnie inwestujac w $rodki trwate. "Patrzac
w przyszto$¢, biore pod uwage otoczenie i rozwéj
firmy w perspektywie pieciu lub dziesieciu lat i
kontynuuje inwestycje, aby zapewnic stabilnos¢
firmy w nastepnym pokoleniu” - powiedziat
entuzjastycznie. Pomimo swych 88 lat wyglada
mtodo, jest bardzo energiczny i zawsze patrzy w
przysztoscé.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO




NAJWAZNIEJSZA JEST WYDAINOSC

Yuki Izumi,
Dziat FMS, Seaside Plant,
Melco Japan Co., Ltd.

Yoshiya Ishizuka,
Menedzer, Seaside Plant, Melco Japan Co., Ltd.

Susumu Mito,
Dziat Produkcji i Technologii, Seaside Plant,

Melco Japan Co., Ltd.
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Wprowadzenie elastycznego systemu produkcyjnego (FMS) do bezobstugowego

wykonywania operacji w cyklu automatycznym

Zaktad w miescie Yamamoto produkuje komory
prézniowe, do produkcji
potprzewodnikow, czesci do samolotow i komponenty
urzadzen do likwidacji elektrowni jadrowych. Zaktad

czeséci urzadzen

I, powstaty w marcu 2021 roku, posiada dwie linie:
MAZAK i OKUMA. Linia MAZAK to elastyczny system
produkeyjny (FMS), przeznaczony do 24-godzinnej,
automatycznej i bezobstugowej pracy, obejmujacy
cztery piecioosiowe centra obrobkowe oraz palety. Po
ustawieniu komponentow na paletach przez operatora
systemu FMS, maszyna automatycznie wybiera te,
ktére beda obrabiane i transportuje je do obrabiarki
celem ustawienia. Po zakonczeniu automatycznej
obrébki zgodnie z programem, sa one zwracane na
palety, po czym po wybraniu niezbednych materiatow
rozpoczyna sie nastepny cykl obrébki.

"W zaktadach takich, jak nasz, obstugiwanych przez
niewielka liczba oséb, automatyzacja to koniecznos¢.
Zatrudnianie ludzi do obstugi maszyn w ciagu dnia
i bezobstugowa praca w nocy rozwiazuje problem

brakéw sity roboczej, skraca sie czas realizacji
zamoéwien i zmniejsza liczbe btedéw ludzkich" —
powiedziat Yoshiya Ishizuka, kierownik zaktadu. Hiroki
Izumi z dziatu FMS wspomniat o trudnoéciach, przed
ktérymi staneli podczas projektowania linii FMS i
powiedziat: "Chociaz wiedzieliSmy znacznie mniej
o systemach przenosnikéw niz o obrabiarkach, to
w automatyzacji systemy przenosnikéw odgrywaja
niezwykle wazna role. Dlatego musieliSmy zaczac
od podstaw. Najtrudniejsza czescia byto uzycie
réznych materiatow, poniewaz wymagato to bardziej
skomplikowanych ruchéw niz transport pojedynczego
komponentu. Poza tym, poniewaz to maszyny
automatycznie okreslaja kolejnos¢, niezbedny jest
operator lub program, ktéry to nadzoruje”.

Celem zwiekszenia wydajnosci, oprocz systemu FMS
w zaktadzie wdrozono szereg innowacji. W centrum
obrébczym MAZAK, od strony kofAcowki Sciagajacej
(grzybka) osi gtéwnej umieszczono elektroniczna
etykiete systemu gospodarki narzedziowej. Pierwotnie,

wyjmujac narzedzia z magazynéw narzedziowych na
kartce zapisywali$my typ narzedzia, metode obrébki
i nazwisko osoby odpowiedzialnej. Wprowadzenie
elektronicznych etykiet skrocito czas niezbedny do
zapisu informacji, a takze znacznie zmniejszyto liczbe
btedow. Lokalizacja narzedzi jest obecnie $ledzona
za pomoca komputera, a pracownicy zaangazowani
w proces obrébki uzyskuja informacje o optymalnej
kombinacji narzedzie/uchwyt oraz inne informacje”
- powiedziat p. lzumi, podkreslajac korzysci zwiazane
ze zwiekszeniem wydajnosci pracy i zmniejszeniem
liczby bteddéw.

Linia Okuma sktada sie z jednej duzej tokarki i trzech
centréw obrdébczych. Portalowe centrum obrdbcze
Okuma umozliwia wymiane wrzecion, co pozwala
obrabia¢ stale nierdzewne i aluminium. Obrébka
aluminium w poréwnaniu ze stala nierdzewna wymaga
wiekszych obrotdw, dlatego ustawiliémy obroty maks.
na 10 000 i zwiekszylismy trwato$¢ korpusu obrabiarki.

Umiejetnosci doswiadczonych specjalistow przekazywane nowym pokoleniom w formie cyfrowe;

Atuty Melco Japan to nie jedynie mozliwosci ich
urzadzen, ale takze mozliwosci technologiczne, ktdre
sa tak wysoko oceniane przez klientéw. Komory
prézniowe musza bezwzglednie charakteryzowac
sie minimalnymi przeciekami gazéw na zewnatrz i
do wewnatrz, oraz usuwaniem gazéw okludowanych.
W miare doskonalenia bardzo precyzyjnych paneli
LCD i uktadow scalonych, kontrole jako$ciowe u

producentéw sa coraz bardziej rygorystyczne i dlatego
najwieksza wage przywiazuje sie do zapewnienia
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Pomieszczenie Clean Room o zmiennych
wymiarach, umozliwiajace zmiane rozmiaréw
. przestrzeni roboczej

N !

|

doktadnoséci obroébki, szczelnosci ztaczy spawanych
i eliminacji brakéw. "Melco Japan zatrudnia wielu
doswiadczonych specjalistéw, ktérzy sa w stanie
spetni¢ wymagania klientéw w zakresie waskich
tolerancji wymiarowych obrdbki skrawaniem. Ponadto,
jesli chodzi o spawanie stali nierdzewnych (metoda
TIG), nasze produkty sa wysoko cenione ze wzgledu na
doskonata szczelnos¢ i perfekcyjne wykonczenie. Na
koricowym etapie procesu produkcji zainstalowalismy
duze, precyzyjne zbiorniki do czyszczenia, aby

:
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zapewni¢ catkowite usuniecie oleju obrébkowego
z gwintéw Srub i otworéw" - powiedziat z duma
kierownik zaktadu p. Ishizuka.

Susumu Mito z Dziatu Produkcji i Technologii podat
przyktad wysokiego poziomu doktadnosci obrébki.
"Zlecenie wymagato wykonania otworéw @400 w
klasie tolerancji f6 (wielko$é odchytki: -0.062 -
0.098). Klient miat trudnoéci w znalezieniu firmy,
ktéra podotataby temu zadaniu, ale zdecydowalismy,




\.."

Whetrze elastycznego systemu produkcyjnego [FMS]

ze przyjmiemy to zlecenie. Po konsultacji z naszymi
technikami i sprawdzeniu rysunkéw okazato sie, ze
jestesmy w stanie wykonac ten produkt, zachowujac
wymagane tolerancje wymiarowe. Od tego czasu
wciaz wykonujemy ten produkt dla innych klientow
i zduma mozemy stwierdzi¢, ze od zadnego klienta
nie mielismy jeszcze reklamacji”, powiedziat p. Mito.
Jednak nawet przy tak wysokiej doktadnosci produktu,
rzadko zdarzaja sie braki. "Nigdy nie stosujemy metod
obrébki, ktory powodowatyby uszkodzenie produktu.
Przyktadowo, frezowanie punktowe wykonywane po

\

wierceniu powodowato uszkodzenia, wiec zmienilismy
kolejnos$¢ operacji i wiercenie otwordéw wykonujemy
po frezowaniu punktowym. Dzieki temu mogliSmy
unikna¢ wad powierzchniowych".

"Obecnie naszym zadaniem jest przekazanie
umiejetnosci technicznych naszych doswiadczonych
technikéw nastepnemu pokoleniu” - powiedzieli
p. Ishizuka, Izumi i Mito. "Aktualnie, aby uniknac
subiektywnych ocen, doswiadczenia naszych starszych
wiekiem pracownikéw dokumentujemy w postaci

cyfrowej. Dla przyktadu, dokrecajac zacisk unikamy
abstrakcyjnych okreslen, podajac konkretne wartosci,
np. "pod katem 45° wzgledem tego kierunku”, aby
kazdy uzyskat taka sama doktadnos$¢”, mowi p. [zumi,
jako przyktad doskonalenia umiejetnosci mtodych
adeptdw obrobki skrawaniem.

Poprawa jakosci poprzez bliski kontakt z producentami narzedzi skrawajacych

Dla inzynieréw firmy Melco Japan priorytetem jest
bliska komunikacja z producentami narzedzi. "Gdy
mamy do czynienia z produktami, ktore obrabiamy
po raz pierwszy, czesto radzimy sie producentéw
narzedzi skrawajacych w sprawie wyboru narzedzi i
procedur obrobki" - powiedziat kierownik zaktadu p.
Ishizuka. Pan Izumi dodat: jesli chodzi o frezowanie
punktowe, o ktdrym wspominatem wczesniej,
uzyskatem réwniez wskazéwki od p. Hiratsuki z Dziatu
Handlowego Mitsubishi Materials. Pan Hiratsuka
zawsze odpowiada szybko i rowniez szybko dostarcza
nam probki narzedzi, chociaz producenci narzedzi
skrawajacych czesto niechetnie to robia, jesli nie sa
pewni, czy otrzymaja zaméwienie. Mam peten komfort
i moge go pytac o wszystko".

Na pytanie, jakiego rodzaju narzedzi poszukuja
pracownicy zaktaddéw produkcyjnych, panowie
Ishizuka, lzumi i Mito odpowiedzieli bez wahania:
"Musza by¢ optacalne ekonomicznie i mie¢ dtugi
okres eksploatacji”. "Narzedzia dostarczane przez
Mitsubishi Materials sa nieco drozsze, ale o doskonatej
jakosci, wiekszej wydajnosci i wytrzymatosci, a

) ; Wldok magazynu stall nierdzewnych
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wiec dtuzszym okresie eksploatacji czyli o lepszym
stosunku jakosci do ceny. Chcielibysmy dalej zwiekszac
nasze zakupy”, powiedziat p. Izumi. W odpowiedzi p.
Hiratsuka z Dziatu Handlowego powiedziat: "Ostatnio
dostarczylismy gtowice AXD4000 do obrdbki stopow
aluminium i materiatéw trudnoobrabialnych. Najpierw
przekazali$my klientowi probki, aby wykonat préby na
konkretnych detalach, co ostatecznie zaowocowato
otrzymaniem zaméwienia”. Pan Ishizuka przedstawit
swe oczekiwania co do dostarczonych produktéw:
"Oczekujemy, ze gtowica AXD4000 umozliwi
zwiekszenie szybkosci obrobki i bedzie mie¢ dtuzszy
okres eksploatacji dzieki zastosowaniu frezowania
spiralnego”. Pan Shibata, odpowiedzialny za wsparcie
techniczne w Mitsubishi Materials, powiedziat: "przy
opracowywaniu nowych i udoskonalaniu istniejacych
produktéw uwzgledniamy sugestie Melco Japan i
wzmacniamy tym samym nasza wspotprace”.

Na koniec pp. Ishizuka, Izumi i Mito powiedzieli o
swoich planach na przysztos¢. "Aktualnie prowadzimy
prace przy budowie czwartego centrum obrdébczego
zintegrowanego z systemem FMS, ktdry planujemy

Kiyoaki Shibata,

Zastepca Dyrektora Generalnego,
Techniczny Dziat Sprzedazy, Dziat Handlowy,
Mitsubishi Materials Corporation

uruchomié¢ na wiosne przysztego roku. Celem
zwiekszenia wydajnosci, chcieliby$my, aby obrébka
byta wykonywana zaréwno w dzien, jak i w nocy". (P.
Ishizuka) “"0d moich starszych kolegéw nauczytem
sie odpowiadac klientom, ze na podstawie samych
rysunkéow wykonanie obrobki jest mozliwe. W
przekonaniu, ze wszystko, co ma ksztatt mozna
obrobi¢ skrawaniem, staramy sie wciaz ulepszac
nasze technologie”. (P. Mito) "Aktualnie dazymy
do tego, aby wprowadzi¢ 24-godzinna organizacje
pracy. Nasz szef czesto przypomina nam, aby$my
projektujac i wykonujac kazdy produkt kierowali sie
filozofig Mitsubishi Materials Corporation, czyli zawsze
dostarczali klientom produkty najwyzszej jakosci”.
(P. Izumi)

Na $wiecie, nie tylko w Japonii, oprécz Melco Japan
jest jedynie kilka firm, ktére wykonuja obrébke stali
nierdzewnych w tak duzych ilosciach. Melco Japan
bedzie nadal rozszerzac zakres swojej dziatalnosci,
od produkcji komor prézniowych po czeéci urzadzen
do produkcji potprzewodnikow i czesci do samolotow.

Yasuhiko Hiratsuka,

Zastepca Dyrektora, Biuro Handlowe Sendai,
Dziat Handlowy,

Mitsubishi Materials Corporation
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HISTORIA
MITSUBISHI

NrO

Wktad w rozwoj spotecznosci
lokalnych i catego
spoteczenstwa poprzez
realizacje funkcji publicznych

Materials

1 lasy

W 1873 r. firma Mitsubishi Shokai, poprzedniczka Mitsubishi Materials
Corporation, zakupita grunty leSne w Yoshioka w prefekturze Okayama
a nastepnie kolejne, gtdwnie na wyspie Hokkaido, stajac sie najwiekszym
wtascicielem gruntow lesnych o tacznej powierzchni 14 000 hektarow
(140 km?) na obszarze catej Japonii. Pierwotnie, lasy zakupiono po to,
aby mdc zaopatrywac kopalnie bedace wtasnoscia firmy w stemple do
podpierania stropéw chodnikéw gorniczych. Jednak po zamknieciu
kopaln w Japonii, rola tych obszaréw lesnych ulegta duzej zmianie.
W tym artykule piszemy, co dzieje sie z materiatami w tych lasach i jaka

jestich rola.

Zwiekszenie spotecznej funkcji lasow

Lasy petnia szereg funkcji spotecznych. Sa
zrédtem  drewna,  chronia  globalne
srodowisko i biordznorodnos¢ pochtaniajac
dwutlenek wegla, zapobiegaja osuwaniu sie
ziemi i chronia zrodta wody. Aby w petni i w
sposéb. zrownowazony korzysta¢ z nich,
musimy monitorowa¢ stan lasow i prowadzi¢
wtasciwa gospodarke lesna.

Grunty lesne nalezace ~do Mitsubishi
Materials sa rozsiane po catej Japonii. W
zwiazku z tym warunki lokalizacyjne i
srodowiskowe oraz funkcje kazdego lasu sa
rézne. Mitsubishi Materials klasyfikuje swe
lasy na cztery obszary i opréocz juz
stosowanych metod gospodarki lesnej,
stosuje dodatkowe metody odpowiednie do
realizowanej funkcji.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

Odpowiednia gospodarka lesna

Mitsubishi Materials realizuje gospodarke
lesna poprzez podzielenie laséw na cztery
kategorie (strefowanie):

(1) Obszar recyklingu surowca drzewnego:
Zréwnowazona produkcja tarcicy z lasow
iglastych.

(2) Obszar ochrony wdd i ekosystemu:
Utrzymanie naturalnego charakteru lasu
poprzez nawadnianie i przeksztatcanie go
w las naturalny, jesli pierwotnie byt
sztuczny (zasadzony przez cztowieka).

(3) Obszar ~ wykorzystania ~w  celach
zdrowotnych i kulturalnych: Stworzenie
modelowego  lasu  oraz  obiektow
spacerowych i umozliwiajacych
uprawianie innych form rekreacji lesnej.

(4) Obszar ~ selektywnej  wycinki  lasow
naturalnych:

Zréwnowazona produkcja drzew
lisciastych do celéw uzytkowych poprzez
wycinke drzew w lasach naturalnie
regenerowanych ~ w  stopniu  nie
przekraczajacym wielkosci ich przyrostu.

W celu zwiekszenia funkcji kazdego obszaru,

prowadzimy  gospodarke  zgodnie  z

indywidualnie sformutowanymi zatozeniami,
starajac sie utrzymac je wszystkie w

doskonatej kondycji tak, aby stanowity
przyktad dla innych gospodarek lesnych w
catej Japonii”.

Wktad w spoteczenstwo poprzez stabilne
dostawy surowca drzewnego

Mitsubishi Materials produkuje okoto 10000
m3 drewna rocznie, gtownie z obszaréw
recyklingu surowca drzewnego i selektywne;j
wycinki lasow naturalnych. Drewno jest
surowcem  do  wytwarzania  réznych
produktow, od materiatow budowlanych po
paliwa z biomasy drzewnej. W ten sposdb
przyczyniamy sie do budowania
spoteczenstwa zorientowanego na recykling.

W obszarach recyklingu surowca drzewnego,
w ktérych prowadzimy gospodarke lasami
sztucznymi, cykle wyrebu, sadzenia i wzrostu
umozliwiaja zréwnowazone, stabilne dostawy
tarcicy z drzew iglastych, takich jak cedr czy
modrzew japonski. Ponadto, w obszarach
selektywnej wycinki laséw naturalnych
pragniemy zapewni¢ zréwnowazone dostawy



Wielkie modrzewie japonskie i

drewna z drzew lisciastych. Aby to osiagnac,
konieczne jest wykonywanie przerywki i
selektywnych ~ cie¢  w  stopniu  nie
przekraczajacym wielkosci ich przyrostu,
oraz prowadzenie odpowiedniej gospodarki
lesnej. Poniewaz jednak lasy naturalne
charakteryzuja sie wieksza réznorodnoscia
gatunkéw drzew w pordwnaniu z lasami
sztucznymi, konieczne jest posiadanie duzej
wiedzy i umiejetnosci  prowadzenia
gospodarki uwzgledniajacej to bogactwo
gatunkowe. Dlatego dazymy do rozszerzenia
wiedzy i umiejetnosci poprzez inicjatywy
takie jak zapraszanie szwajcarskich lesnikow
posiadajacych bogata wiedze o prowadzeniu
gospodarki lasami naturalnymi, aby szkoli¢
cztonkow zespotu. W ramach wykorzystania
zasobow, drewno z drzew lisciastych
produkowanych w lasach naszej firmy jest
wykorzystywane do produkcji stotow dla
siedziby firmy.

Korzystanie z obszarow lesnych bedacych
wtasnoscia firmy, gdzie wszyscy ludzie
moga obcowac z cudami natury

Seminarium na temat gospodarki leénej z
udziatem zaproszonych le$nikow ze Szwajcarii

Tereny lesne nalezace do Mitsubishi
Materials sa ogélnodostepne jako lesne
tereny rekreacyjne. Obejmuja one Las
Miejski, trase biegowa i pole campingowe.
Poprzez takie dziatania wnosimy nasz wktad
w rozwoj spoteczenstwa.

Ponadto w lasach organizowane sa akcje
sadzenia drzew, uprawy drzew i inne
wydarzenia zwiazane z ochrona Srodowiska,
podkreslajace znaczenie i korzysci, jakie daja
lasy. Poprzez te i inne dziatania aktywnie
docieramy do lokalnych spotecznosci.

Firma nastawiona na zréwnowazony rozwoj
i w petni realizujaca swe funkcje spoteczne.

Poprzez zagospodarowanie terenow lesnych
nalezacych do firmy, Mitsubishi Materials
prowadzi gospodarke lesna, ktéra realizuje
rozne funkcje spoteczne. 1 wrzesnia 2015 r.
firma uzyskata certyfikat zgodnosci z nowymi
standardami Sustainable Green Ecosystem
Council (SGEC] dla siedmiu lasow na wyspie
Hokkaido, w tym lasu Hayakita.

-

Efektywne wykorzystanie zasobow
naturalnych i dziatalnos¢ na rzecz
spoteczenstwa opiera sie na naszej filozofii
"Stuzy¢ ludziom, spoteczenstwu i ziemi”. Aby
chroni¢ globalne Srodowisko, bedziemy
kontynuowac odpowiednia gospodarke lesna,
oraz inne dziatania wspierane przez
spoteczno$¢ lokalna i cate spoteczenstwo.

14000 ha

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

w catym kraju
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Sekcja Technologii Powtok, Dziat
Technologii Materiatowych,
Zaktad Tsukuba

Weglik spiekany z powtoka
CVD do toczenia stali

Materiaty, z ktorych producenci wykonuja czesci
samochodowe maja coraz wigksza twardosc. W zwiazku
z tym narzedzia skrawajace musza charakteryzowac
sie wieksza odpornoscia na Scieranie. Jednak wzrost
odpornosci na scieranie powoduje wykruszanie sie
narzedzi, co z kolei prowadzi do wad produktéw i
uniemozliwia zagwarantowanie stabilnosci procesu
produkcji. W odpowiedzi na prosby klientow o
rozwiazanie tego problemu, konieczne byto podjecie
wspdlnych prac badawczo-rozwojowych. W oparciu o
wyniki uzyskane przez Centralny Instytut Badawczy, w
zaktadzie Tsukuba podjeto prace nad opracowaniem
narzedzi w Scistej wspotpracy z Zespotem Technicznym
Zaktadu. W rezultacie opracowano rozwiazanie, ktore
znacznie poprawito odpornos¢ na Scieranie i stabilnos¢
krawedzi narzedzia.
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Dzieki zastosowaniu technologii produkcji, informacji i uwag klientdw, oraz pracy
personelu Centralnego Instytutu Badawczego znaczaco zwiekszono wydajnosc skrawania.




MC6115

Wszystko zaczeto sie od
zlecenia klienta

- Najpierw prosze powiedzie¢, skad wziat sie
pomyst opracowania nowego produktu.

Impulsy dla opracowania nowych
produktow byty dwojakiego rodzaju. Jeden to zlecenia
od klientéw a drugi to koniecznos¢ opracowania
nowej technologii. Opracowanie serii MC6100
rozpoczeto sie od zlecenia klienta zagranicznego,
przy czym byto ono réwniez scisle zwiazane z nowa
technologia, ktdra byta juz w trakcie opracowywania.

Zlecenie klienta, producenta czesci
samochodowych, dotyczyto dtuzszej trwatosci
narzedzi. Ponadto klient chciat rowniez zwiekszy¢
wydajno$¢ obrobki, co wymagato poprawy
parametrow samego narzedzia. W tym przypadku
jedna rzecz byta inna, a mianowicie petna
koordynacja z klientem podczas prac. Opracowanie
nowych produktow zwykle wykonywane jest
wytacznie wtasnymi sitami, wiec byt to nietypowy
przypadek.

- Nawet jesli klienci sktadaja zlecenia, nietatwo
jest uczynic postep nie dysponujac technologia,
ktora to umozliwia, nieprawdaz?

Oczywiscie. Sprostanie oczekiwaniu
wiekszej trwatosci narzedzia oznaczato zwiekszenie
odpornosci na Scieranie. Mitsubishi Materials
ma w ofercie produkty pokrywane metoda CVD.
Skrot CVD oznacza chemiczne osadzanie z fazy
gazowej, czyli metoda nanoszenia cienkich powtok
z wykorzystaniem roznych substancji. Dysponujemy
znakomita technologia powtok CVD, a cienka warstwa
powtoki ma wyjatkowa odpornosc¢ na Scieranie,
jednak proces musi by¢ precyzyjnie kontrolowany,
aby zapobiec odpryskiwaniu. W naszych pracach
nad uzyskaniem wysokiej odpornosci na
Scieranie skoncentrowalismy sie na opracowaniu
technologii zapobiegajacej odpryskiwaniu powtoki.

Materiatow, ktdre moga byc uzyte na
twarde powtoki jest niewiele. Od lat naszym celem
jest uzyskanie zaréwno odpornosci na Scieranie,
jak i stabilnosci krawedzi narzedzia w rdznych
warunkach skrawania. Dysponujemy technologiami
umozliwiajacymi zwiekszenie odpornosci na
Scieranie, a jedna z nich jest technologia Super
Nano Texture.

Super technologia
zwiekszajaca odpornosc
na $cieranie

- Dlaczego dodaliscie przymiotnik “Super"” do
nazwy juz istniejacej technologii Nano Texture?

Technologia nanotekstur jest jednym
z tematow badawczych naszego Centralnego
Instytutu Badawczego. Opracowywalismy technologie
zwiekszajaca odpornos¢ na Scieranie poprzez
ujednolicenie kierunku wzrostu krysztatow i po
2000 r. uzyskalismy na nia patenty. Technologia ta
zostata przez nas znacznie udoskonalona i dlatego
zdecydowalismy sie dodac do poprzedniej nazwy
przymiotnik "Super”. Poczatkowa technologia
charakteryzowata sie niejednakowa wielkoscia
ziarna i niejednakowym kierunkiem wzrostu
krysztatow Al,0;. W zwiazku z tym, prébowalismy
uzyskac bardziej jednakowa wielkos¢ ziarn. Jest ona
nazywana technologia Nano Texture. Dodatkowo,
uzyskalismy bardziej jednolity kierunek wzrostu
krysztatow. Nazwalismy ja technologia Super Nano
Texture. Zapewnienie wiekszej precyzji i bardziej
jednolitego kierunku wzrostu krysztatow znacznie
zwigkszyto odpornosc na Scieranie.

Jestem przekonany, ze Mitsubishi
Materials dysponuje obecnie najlepsza technologia
optymalizacji wzrostu krysztatow. To nadzwyczajne
osiagniecie technologiczne byto mozliwe dzieki
wiedzy zgromadzonej wspolnie przez nasz
zespot badawczy i Centralny Instytut Badawczy.
Podstawowa technologia Super Nano Texture zostata
opracowana przez Centralny Instytut Badawczy.

MC6125

- Jednak nie zawsze jest tak, ze opracowanie nowej
technologii podstawowej natychmiast prowadzi do
jej komercjalizacji, nieprawdaz?

Tak, to prawda. Klienci chca, abysmy
wykorzystali nasza technologie podstawowa do
opracowania narzedzi skrawajacych o wyjatkowej
wydajnosci skrawania w ich warunkach obrobki.
Innymi stowy, klienci pragna, aby zespot badawczy
opracowat technologie i narzedzia zapewniajace
stabilnosc i najwyzsza jakos¢ obrobki. Kolejnym
krokiem jest mozliwosc¢ komercjalizacji technologii
podstawowej.

Od skali mikro do skali
makro - problemy
wynikajace z roznicy skali

- Zastanawiam sie, czy trudno jest zastosowac
technologie opracowana przez Centralny Instytut
Badawczy w produkcji masowe;j.

Po to wtasnie istnieje Centrum
Rozwojowe. Nawet jesli jestesmy pewni, ze
technologia podstawowa opracowana w warunkach
laboratoryjnych sprawdzi sie, potrzebujemy
technologii wytwarzania na skale masowa. Nasza
rola polega wtasnie na opracowaniu takiej technologii
wytwarzania.

Jeszcze trzy lata temu, pracujac w
Centralnym Instytucie Badawczym nad rozwojem
technologii podstawowych dla powtok CVD,
zdobytem wiedze o technologii kontrolowanego
wzrostu krysztatow. Potem przeniostem sie do
zaktadu w Tsukuba, w ktorym rozpoczatem prace
nad seriag MC6100. Jednak warunki doswiadczen
przeprowadzanych w skali mikro w warunkach
laboratoryjnych i w skali makro w masowej produkcji
sa zupetnie inne. Na szczescie wszystko, czego
dowiedziatem sie o technologii podstawowej w
Centralnym Instytucie Badawczym, bardzo pomogto
mi w zrozumieniu zjawisk, ktore zaobserwowatem
podczas testow przed produkcja masowa.
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- Opracowanie serii MC6100 byto zwiazane ze
zleceniem klienta. Czy czuliscie presje, aby dziata¢
szybko?

EETE Doktadnie tak. Ale ta presja
nie oznaczata, ze moglismy iS¢ na skroty.
Konsekwentnie kontynuowaliSmy nasze
prace metoda wielokrotnych prob i btedow,
wykonywalismy testy, aby zidentyfikowac problemy
i wprowadzalismy poprawki, az stwierdzilismy,
ze mozemy nie tylko spetnic, ale i przekroczyc
oczekiwania klienta. Istotne jest takze, aby
poszczegolne fazy cyklu PDCA przebiegaty
efektywnie i stosunkowo szybko. Wynika to z faktu,
ze ze wzgledu na roznice skali miedzy badaniami
laboratoryjnymi a produkcja, w fazie produkcji
obserwujemy zjawiska, ktore sa inne niz w skali
laboratoryjnej. Dla stworzenia efektywnego
systemu produkcji na skale masowa i osiagniecia
postepow, niezbedna byta Scista wspotpraca ze
specjalistami od powtok na etapie opracowania
technologii produkcji i wytwarzania. Im bardziej
wyspecjalizowana kadra jest zaangazowana w
projekt, tym wieksza potrzeba osiagniecia szybkiego
postepu.

EETETERD Metoda PDCA wymaga przestrzegania
okreslonych zasad. Jesliich przestrzegamy, tatwiej
jest nam znalez¢ parametry, z ktorymi sa problemy.

- Parametry te moga mie¢ wptyw na zmiany w
skali laboratoryjne;.

B Wartodc niektorych parametrow
moga ulega¢ zmianie wraz ze zmiana skali. W
takich przypadkach trzeba powrdci¢ do zasad
podstawowych, sformutowac hipoteze, a nastepnie
testowac ja w drodze eksperymentow. W sprawach
procesu utrzymujemy bliskie kontakty z zespotem
odpowiedzialnym za technologie produkcji, aby
przy formutowaniu hipotezy w oparciu o zmiany
parametrow, wykorzystujac dane obliczeniowe
dostarczone przez Centralny Instytut Badawczy,
wszyscy zmierzali w tym samym kierunku.

Pokonywanie trudnosci
dzieki wyjatkowemu
podejsciu i bliskiej
wspotpracy z klientami

- Co stanowito najwieksze wyzwanie przy
opracowywaniu serii MC6100?

BT Jako ze wszystko zaczeto sie od
zlecenia klienta, wiec od samego poczatku
podjelismy z tym klientem bliska wspotprace.
Szczegotowo rozmawialiSmy, aby doktadnie
ustalic, czego rzeczywiscie potrzebuja. Nastepnie
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przebadalismy prototypy wykonane przy uzyciu
obrabiarek na rzeczywistej linii produkcyjnej w
zaktadzie klienta. Nie byliSmy przyzwyczajeni do
reagowania na precyzyjnie okreslone potrzeby
klienta i byta to zmiana w naszym podejsciu, bedaca
niezwyktym dla nas wyzwaniem.

BT \asi specjalisci byli obecni podczas
testow na linii produkcyjnej klienta. Stojac tuz obok
obrabiarki, na ktérych wykonywano testy, doktadnie
wstuchiwali sie oni w opinie operatoréw. Oprocz
tego, specjalisci i handlowcy Mitsubishi Materials
rozmawiali z inzynierami aby ustalic, jaki ma byc¢
kierunek usprawnien. Powtarzajac wielokrotnie te
procedure, kontynuowalismy prace zmierzajace do
zwiekszenia odpornosci na Scieranie. Kiedy jednak
osiagnelismy poziom, ktéry w naszym odczuciu
byt bardzo bliski celowi, napotkalismy na koniec
problem trudny do rozwiazania.

- Co to byt za problem?

EEIEEE Podczas testéw na obrabiarce
klienta miato miejsce specyficzne uszkodzenie.
Rozwigzanie tego problemu oznaczatoby
osiagniecie naszego celu. Jednak mimo usilnych
staran metoda prab i bteddw, u siebie nie bylismy
w stanie odtworzy¢ uszkodzenia zaobserwowanego
na linii klienta.

BT Podczas teoretycznych rozwazan
na temat przyczyny tego problemu, przyszedt
nam do gtéw pewien pomyst. Uwazalismy, ze
uszkodzenie moze powstawa¢ na wczesnym
etapie obrobki. Ustalenie przyczyny na tym etapie
umozliwitoby nam rozwiazanie tego problemu.
Aby jednak zweryfikowa¢ nasza hipoteze,
musielismy uzy¢ obrabiarki klienta i zatrzymac
ja w trakcie operacji, aby sprawdzi¢ krawedz
narzedzia. Klient absolutnie wykluczat zatrzymanie
obrabiarki w trakcie operacji. Argumentowalismy
jednak, ze zatrzymanie procesu pozwoli ham
lepiej zrozumie¢ problem i przyblizy nas
do jego rozwiazania.



- A wiec w jaki sposob zdotaliscie rozwiazac
ten problem?

Wyniki eksperymentu potwierdzity
nasza hipoteze. Z uwagi na to, ze uszkodzenie
wystapito na wczesnym etapie obrobki, moglismy
znalez¢ rozwiazanie pozwalajace je zredukowac.
Przetestowalismy ulepszony prototyp i odnieslismy
sukces. Sukces ten, oraz osiagnieta juz wczesniej
odpornosc na scieranie sprawity, ze klient byt bardzo
zadowolony.

Zastosowanie dwoch
nowych technologii
zwiekszyto stabilnosc

- Rozumiem, ze oprdcz technologii Super Nano
Texture, w serii MC6100 zastosowano jeszcze
inne nowe technologie.

Tak, jedna z nich byta ochrona
przed nagtym pekaniem, w czym pomogta nam
wskazowka uzyskana od klienta. Powtoka CVD
tworzy sie w wysokiej temperaturze, a podczas
chtodzenia w warstwie powtoki wystepuja
naprezenia rozciagajace. Obrobka niestabilna
krawedzia narzedzia w tym czasie powoduje
nierowne zuzycie wskutek obciazen udarowych,
a pekniecia maja tendencje do powiekszania sie,
poniewaz naprezenia rozciggajace nie sa w stanie
zredukowac ich propagacji. W ten sposéb dochodzi
do pekania. Rozwiazanie problemu polega na
zmniejszeniu naprezen rozciagajacych, co stanowi
spore wyzwanie.

Sposob zmniejszenia naprezen
rozciagajacych to tajemnica, a rozwiazanie
uzyskalismy wykorzystujac metode prob i btedow.
Takze tu wykorzystalismy metode PDCA.

- 0jakie inne technologie chodzi,
Super TOUGH-Grip?

EEETE i ma Mitsubishi Materials opracowata
technologie TOUGH-Grip, ktdra zapewnia mocne
wiazanie dwoch réznych warstw powtoki ze
soba. Jest ona stosowana do zwiazania warstw
AL,03 (tlenku glinu) i TICN [wegloazotku tytanu),
ktora stanowi podtoze warstwy Al,03. Uzyskanie
drobniejszych ziarn krysztatow spowodowato
zwiekszenie powierzchni a takze sit przylegania
warstw powtok Al,Oz i TiCN. Innymi stowy, w
porownaniu z dotychczasowa, ta nowa technologia
skuteczniej zmniejszyta odpryskiwanie warstw
powtoki. Test odpornosci na odpryskiwanie dla
technologii Super TOUGH-Grip wykazat, ze sita
przylegania wzrosta 1.6-krotnie.

Aby spoi¢ ze soba warstwy Al,05 i
TiCN o innej strukturze krystalicznej, musielismy
jak najlepiej pozna¢ podstawowe charakterystyki
kazdej struktury. Majac te wiedze, moglismy pracowac
nad zwiekszeniem sity przylegania. W trakcie prac
rozwojowych we wspotpracy ze specjalistami z Dziatu
Technologii Zaktadu przeprowadzilismy wielokrotne
proby, do ktorych niezbedny byt istniejacy reaktor.

W trakcie kazdego etapu prac nasz
zespot pozostawat w bliskich kontaktach ze
specjalistami z Dziatu Technologii Zaktadu. Z
mysla o wspolnym celu, wszystkie zaangazowane
w projekt osoby z zaktadu w Tsukuba czesto
prowadzity wymiane opinii. Jednym z naszych
podstawowych atutow jest nacisk na wspotprace.

Odwieczny problem to
odpornosc¢ na Scieranie i
na wady

- Czy seria MC6100 jest wtasnie rezultatem tych
nowych technologii?

TR Gatunek MC6115 jest przeznaczony do
skrawania z duzymi predko$ciami. Zastosowanie
grubej warstwy Al,O3 wykonanej w technologii
Super Nano Texture umozliwia uzyskanie
doskonatej odpornosci na Scieranie podczas
skrawania, gdy temperatura krawedzi skrawajacej
jest wysoka, podobnie jak podczas obrobki
szybkoSciowej i wysokowydajnej. W przypadku
gatunku MC6125, zawierajacego oprocz warstwy
Al,0;w technologii Super Nano Texture, dodajac
warstwy kompozytu Ti lub wielowarstwowa
powtoke Al,03, uzyskaliSmy wydajnos¢ obrobki
umozliwiajaca jego szersze stosowanie.

- Jak zareagowali klienci?

Klientéw  najbardziej

usatysfakcjonowato wydtuzenie trwatosci
narzedzi. Dzieki mozliwo$¢ zwiekszenia predkosci
skrawania, klienci informuja, ze zwiekszyta sie
takze wydajnos¢ obraobki. Jestesmy niezwykle
zadowoleni, poniewaz to byto celem naszych
prac. Dodatkowo, zastosowalismy na zewnatrz
ztoty kolor. W trakcie prac klient zazyczyt sobie,
aby mozna byto odrozni¢ krawedz zuzyta od
niezuzytej. Gdy dostarczamy klientom serie
MC6100, wiekszos¢ z nich jest pod wrazeniem
tego koloru. Prawdopodobnie kolor pomaga takze
w negocjacjach. To drobna rzecz, ale jestesmy
zadowoleni, ze zdecydowaliSmy sie na takie
rozwiazanie.

- A jakie sa koszty tych nowych technologii, w
tym ztotej powtoki?

Ceny sa prawie na tym samym
poziomie, jak dotychczas stosowanych narzedzi.
W produkcji masowej koszt odgrywa najwazniejsza
role, wiec sprawdzilismy aspekty zwiazane z liniami
produkcyjnymi, w tym sptyw kazdego elementu
po wspdtprace w catym zaktadzie. Koszty okresla
sie na podstawie czasu produkcji. Poniewaz
jednak sprzedaz do klientow idzie na tyle dobrze,
produkcja zgodnie z poczatkowymi specyfikacjami
rowniez przebiegata sprawie, bez koniecznosci
zmian.

- W jakim kierunku bedziecie teraz zmierzac?

Zwiekszenie odpornosci na Scieranie
i na wady to odwieczny problem w przypadku
narzedzi skrawajacych, wiec bedziemy kontynuowac
nasze prace w tym zakresie. Musimy takze
uwzgledni¢ zmiany w silnikach samochodowych.
Bedzimy obserwowac zmiany potrzeb klientéw
zwiazane z catkowitym przestawieniem sie na
produkcje pojazdow elektrycznych. Zmiany ich
potrzeb maja bezposredni wptyw na kierunek
postepu technologicznego. Biorac pod uwage
jakos¢ oraz szybkos¢ produkeji, zamierzamy dalej
starac sie spetnia¢ oczekiwania klientow.
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/ ARCHIWUM TECHNIKI

Historia powtok CVD:
aby zmniejszyC wymiary i mase

/naczacy udziat w zapewnieniu
stabilnosci obrobki materiatow
trudnoskrawalnych

Narzedzia skrawajace to niezbedne wyposazenie kazdego zaktadu.
Zawsze przyczyniaty sie one do ewolucji produktéw przemystowych.
Mozna wyrézni¢ kilka waznych etapéw tego rozwoju. Narzedzia
wykonywano z réznych materiatow, poczawszy od stali szybkotnacej
(Haisu po japonsku), ktdra wprowadzono pod koniec XIX wieku, az
po wegliki spiekane. Potem, znacznie pdzniej, opracowano metode
pokrywania, ktora polegata na naniesieniu na powierzchni weglika
spiekanego bardzo twardej, cienkiej warstwy powtoki ceramiczne;.
O historie tego postepu zapytalismy pracownikéw Centrum Innowacji
(dawniej Centralny Instytut Badawczy), w ktérym opracowano
narzedzia z weglikow spiekanych z powtoka CVD.
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Z ARCHIWUM TECHNIKI

Z BLISKA

Co to jest technologia
pokrywania CVD?

Chemiczne osadzanie z fazy gazowej (CVD)
to proces, w ktorym podgrzewa sie miesza-
nine gazoéw do temperatury 800 do 1100 °C
celem naniesienia twardej ceramiki na po-

wierzchnie weglika spiekanego. Pierwszym
materiatem uzytym na powtoke byt weglik
tytanu (TiC), nastepnie azotek tytanu (TiNJ,
wegloazotek tytanu (TiICN), tlenek glinu
(Al,03), a potem inne. Aktualnie gtéwny,
coraz bardziej popularny trend, to technolo-
gia powtok wielowarstwowych z warstwami
posrednimi zapewniajacymi silna przyczep-
nosc.

Technologia powtok jednowarstwowych

Wtasciwosci powtok CVD

» Niezawodna obrébka w szerszym zakresie aplikacji

¢ Zwiekszona przyczepnos¢, technologia kontrolowania orientacji krysztatéw, radykalne zwiekszenie stabilnosci i odpornosci na Scieranie
¢ Znaczne zwiekszenie stabilnosci termicznej i odpornosci na Scieranie podczas obrobki z duzymi predkosciami

Opracowanie technologii produkcji masowe] wykorzystujacej
pokrywanie w warunkach obnizonego cisnienia

Pierwsze narzedzie z weglika spiekanego
pokrywanego metoda CVD wprowadzono w
1969 r. Metoda CVD polega na naniesieniu
bardzo twardej, cienkiej warstwy ceramiki
na powierzchni narzedzia z weglika spieka-
nego. Pierwsze narzedzie z powtoka CVD
zostato wprowadzone na rynek przez firme
WIDIA - uznanego producenta weglikéw
spiekanych z Niemiec Zachodnich. Kilka
miesiecy pozniej, szwedzka firma Sandvik
rowniez rozpoczeta sprzedaz narzedzi pokry-
wanych metoda CVD.

W latach 70-tych XX w. kilku producentow
wprowadzito na rynek narzedzia z powtoka
Al,0; naniesiong na powierzchni powtoki
TiC. Sa to protoplasci wspotczesnych powtok
CVD.

Pod koniec lat 60-tych XX w. rdwniez firma
Mitsubishi Materials rozpoczeta prace nad
opracowaniem technologii CVD i to zaréwno
w zaktadzie w Tokio Shinagawa, jak i w bytym
Centralnym Instytucie Badawczym w Omiya.
W oparciu o wyniki prac badawczo-rozwo-
jowych, w 1971 r. na rynku pojawity sie
pierwsze narzedzia pokrywane metoda CVD
wyprodukowane przez Mitsubishi Materials.

Poczatkowo w Mitsubishi Materials prace
nad technologia pokrywania warstwa TiC i
Al,03 prowadzono odrebnie, a potem bada-
nia rozszerzono o technologie adhezji wia-
zaca te dwie rézne powtoki ze soba. Doprot

wadzito to do opracowania technologii
TOUGH-Grip i Super TOUGH-Grip.

W miedzyczasie firma rozpoczeta opracowy-
wanie technologii masowej produkcji. Poczatt
kowo powtoka byta wykonywana pod zwiekszo-
nym cisnieniem atmosferycznym. Teoretycznie
dyfuzja sktadnikéw gazu jest szybsza w warun-
kach obnizonego cisnienia, co umozliwia
masowa produkcje wysokiej jakosci cienkowar-
stwowych powtok. Firma stworzyta technologie
masowej produkcji dzieki unikatowemu urza-
dzeniu i opanowaniu procesu produkcji w
warunkach obnizonego cisnienia.

W potowie lat 70-tych XX w. firma prowadzi-

ta badania zjawisk adhezji powtok wielowar-
stwowych. Warunki niezbedne do obrdbki
skrawaniem najlepiej spetniaty kompozyty
Ti o wysokiej odpornosci na Scieranie w
potaczeniu z chemicznie stabilnym Al,0; o
wielowarstwowej strukturze. Badania adhezji
tych dwoch warstw potwierdzity, ze maksy-
malne sity adhezji wystepuja wtedy, gdy
zastosuje sie TiCO jako warstwe posrednia.
Wykorzystujac te technologie, w 1977 r.

firma wprowadzita na rynek gatunek U77.
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1980 ~

Opracowanie technologii blokady dyfuzji kobaltu celem

dalszego zwiekszenia odpornosci na scieranie

Innym problemem byto uniemozliwienie
dyfuzji kobaltu zawartego w podtozach.
Proces nanoszenia powtok CVD przebiega
w temperaturze 1000°C i powoduje dyfuzje
kobaltu. Dyfuzja kobaltu z podtoza do
warstwy TiCN lezacej powyzej powoduje,
ze w warstwie ceramiki tworzy sie materiat
kompozytowy ztozony z materiatow
ceramicznych i metalowych (cermetall,
co powoduje zmniejszenie odpornosci na
Scieranie.

Aby to wyeliminowac, stworzylismy
bariere technologiczna blokujaca proces
dyfuzji kobaltu. Jest to nowa metoda,
wykorzystujaca silnie aktywowany gaz,
acetonitryl (CH3CNJ). W stanie silnie
aktywowanym CH3CN moze wytwarzac
powtoki w temperaturze ok. 100°C
nizszej niz konwencjonalnie z uzyciem
gazowego CHs4. Nizsza temperatura
znaczaco zmniejsza dyfuzje kobaltu z
podtoza, co umozliwito tworzenie warstwy

TiCN o wysokiej krystalicznosci i
kolumnowej strukturze. Technologia ta
pozostata standardem nawet 30 lat po jej
opracowaniu.

Te technologie wykorzystano do
wytwarzania materiatow serii UC6010 i
UC6025, ktdre pojawity sie na rynku w 1992
r. Jednak dzieki wyjatkowej technologii,
oba produkty nadal cieszyty sie duzym
powodzeniem nawet po 2000 roku.

Nowa metoda produkcji opracowana w odpowiedzi

3

na zapotrzebowanie na wysokowydajna,
szybkosciowa obrobke, odpowiednik

opatentowanej technologii konkurencyjnej

W latach 90-tych XX w. firma Mitsubishi
Materials koncentrowata swe prace na
opracowaniu technologii wytwarzania
grubych powtok Al,0;. Warstwa Al,0;
powstaje podczas reakcji AlCl; i H,0
powstajacej w wyniku reakcji gazowego
H, i CO,. Jednak szybkos¢ powstawania
AL,0; jest bardzo duza, przez co niezwykle
trudne jest wytworzenie powtoki o
jednakowej jakosci.

2000 ~

W miedzyczasie, w miare wzrostu
zapotrzebowania rynku na obrébke
szybkosciowa i wysokowydajna, wzrdst
takze popyt na grubowarstwowa powtoke
Al,03. Przez dodanie niewielkiej ilosci H,S
do gazdéw reakcyjnych mozna byto
wytworzy¢ gruba powtoke, przy zachowaniu
jednoczesnie jednolitej jakosci.
Technologia ta byta jednak opatentowana
przez konkurenta zagranicznego. Firma
Mitsubishi Materials byta wiec zmuszona
do opracowania nowej metody.

W tym celu przeprowadzilismy wielokrotne
testy przy uzyciu wielu réznych gazdw,
wyjasniajac przy tym mechanizm tworzenia
sie grubej powtoki. W koncu udato nam
sie zapewnic¢ jednakowa jakos¢, jak po
dodaniu H,S (co opatentowat konkurent],
wykorzystujac NO jako zrddto tlenu w
atmosferze gazu obojetnego.

Prace nad opracowaniem twardszych, bardzie] stabilnych

| bardziej odpornych na scieranie narzedzi skrawajacych

Z poczatkiem XXI| w. firma Mitsubishi
Materials rozpoczeta prace nad
zwiekszeniem odpornosci na scieranie
warstwy Al,0;. W trakcie termicznej
przerdbki k-Al,0; na faze metastabilna
w temperaturze 1050°C, tworzy sie
stabilna faza a-Al0;. Ustalilismy, ze faza
a-Al,0; posiada doskonata odpornosé na
Scieranie. Korzystajac z tego odkrycia,
opracowalismy technologie tworzenia
powtoki poprzez kontrolowanie wzrostu fazy
a-Al,0; o orientacji w osi c. Pracowalismy
nad opracowaniem technologii, ktora w
naturalny sposdb orientuje krysztaty w taki
sposob, aby uzyska¢ wieksza twardosc.
Tak powstata technologia Nano Texture,
ktéra nastepnie rozwinelismy do technologii
Super Nano Texture.

Jednoczesnie kontynuowane byty prace
nad stworzeniem technologii wydtuzajacej
trwatos¢ narzedzia poprzez zwiekszenie
grubosci warstwy Al,0;, co doprowadzito
do zwiekszenia grubosci powtok. Z chwila
uzyskania patentu na technologie otrzymywania
serii tego typu powtok Al,0; Mitsubishi
Corporation zdobyta silna pozycje w branzy i
utrzymuje ja do dzi$ dnia.

Okoto roku 2010 rozpoczeliSmy prace nad
technologia TOUGH-Grip, zwiekszajaca adhezje
TiCN do Al,03. Wczesniej prowadziliSmy
juz badania nad technologia adhezji dla
obu tych powtok, osobno jednak nad
technologia dla powtok TiC i Al,0;. Podczas
tworzenia powtok CVD naktadanych jest
kilka warstw roznych materiatéw, ale

najwieksza uwage nalezy zwrdcié¢ na
drobnoziarnista strukture materiatu
podtoza. Wazna role odgrywaja rézne
wartosci wspotczynnikéw rozszerzalnosci
cieplnej roznych materiatéw. Udoskonalona
poprzez zastosowanie technologii TOUGH-
Grip drobniejsza mikrostruktura zapewnia
wieksza site adhezji dzieki wiekszej
powierzchni przylegania gornej warstwy
Al,03 do dolnej warstwy TiCN, co zapobiega
rozwarstwianiu.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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5 Wizja przysztosci

Podejmujemy prace nad technologia
alternatywna dla TiCN. Po ponad 30 latach na
rynku, standardowa powtoka TiCN jest juz na
tyle dojrzata, ze trudno bedzie opracowac co$
o lepszych parametrach. Z drugiej strony, jesli
opracujemy nowa technologie, ugruntujemy
nasza pozycje jako jeden z lideréw w branzy.
Juz rozpoczelismy prace badawcze nad
opracowaniem nowej technologii.

Jednak niezwykle trudno jest prognozowac, jak
bedzie wygladac sytuacja za 10 lat, poniewaz
nie mozna przewidziec, jakie rodzaje obrobki
beda stosowane w przysztosci. Po okresleniu
niezbednych czesci gotowego wyrobu, np.
samochodu, dokonuje sie doboru narzedzi
niezbednych do ich wykonania.

W miare przechodzenia od pojazdéw z
silnikami spalinowymi na pojazdy elektryczne,

bedziemy $wiadkami znacznych zmian na
rynku narzedzi skrawajacych.

Musimy wzia¢ takze pod uwage nowe
materiaty trudnoskrawalne. W urzadzeniach
potprzewodnikowych moze dokonac sie
przejscie z SiC na diament, dlatego warto
zastanowi¢ sie, jak zareagowac na te
zmiane. Jesli latajace samochody zostana
skomercjalizowane, musimy zminimalizowac

Dla komercjalizacji w 2030 r. kluczowe znaczenie ma postep
techniczny, ktory dokona sie w perspektywie czterech, pieciu lat

wage komponentow. Istnieje jeszcze wiele
innych czynnikow, ktére nalezy uwzglednic,
w tym przyszte komponenty i narzedzia
skrawajace.

Kazdego dnia podejmujemy wszelkie dziatania,
aby z sukcesem przetamywac napotkane
trudnosci.

Spojrzenie wstecz na

W Kiedy patrze na dane obrazu
aluminium, jest to z punktu widzenia jonu

aluminium. Gdy mysle o swojej skorze, patrze
na nig z punktu widzenia dwutlenku wegla.
Pomyslmy, skad pochodza niezliczone atomy
wegla zawarte w naszej skérze. Moga
pochodzi¢ sprzed stu lat a moze zostaty
przekazane przez dinozaury zyjace miliony lat
temu. Zastanawiajac sie, jaki jest potencjalny
wiek wegla, z ktdrego sktada sie nasze ciato
i patrzac na dane, takie obrazy mam przed
oczyma.

mmja pracaw Centralnym Instytucie
Badawczym polega gtownie na doktadnej
analizie danych. Ogladajac fotografie probek,
rézni ludzie zwracaja uwage na rozne rzeczy.
Wtasciwe zrozumienie danych i identyfikacja
roznic pozwalaja nam okreslac kierunek, ktory

historie technologii pokrywania CVD

powinnismy przyja¢ w naszych badaniach. Jako
osoba na stanowisku kierowniczym uwazam,
ze przekazywanie takiego sposobu myslenia
nastepnemu pokoleniu jest wazna czescia
przekazywania technologii mtodym. Najnowsze
udoskonalenia aparatury analitycznej
pozwalaja nam zauwazy¢ zmiany, ktorych nie
bylisSmy w stanie zauwazy¢ wczesniej. Pragne
zawsze podkreslac znaczenie dogtebnej
obserwacji i analizy otaczajacych zjawisk.

To, o czym zawsze pamietam
prowadzac badania podstawowe, to proba
odkrywania nieznanego. Opracowanie nowych
produktow i technologii nie bytoby mozliwe
bez kreatywnosci. W przypadku technologii
CVD, ktorej historia liczy ponad pét wieku,
odkrywajac nowe rzeczy wykorzystuje
dotychczas zgromadzona wiedze tak z

wtasnego, ale takze z catkowicie nowego
punktu widzenia. Wspierajacy klimat w
Centralnym Instytucie Badawczym sprzyja
postepom w pracy nad nowymi technologiami.

|

B

(Z lewej) Masaki Okude, Gtowny Analityk

(W $rodku) Takatoshi Oshika, Specjalista ds.
zarzadzania projektami

(Z prawej) Sho Tatsuoka, Analityk
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MTEC NC

Dostarczanie wysokiej jakosci produktow
dla roznych branz przemystu, przy
optymalnym stosunku ceny do jakosci

Wywiad z dyrektorem

Mikiem Pacem!

Mike Pace

Dyrektor Marketingu,
Dziatu Technicznego
i Rozwoju Biznesu
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MTEC NC

W pierwszej linii Mitsubishi Materials w Stanach
Zjednoczonych Najlepsza odpowiedz na potrzeby klientow
z réznych branz w Karolinie Potnocnej

Potnocna Karolina w Stanach Zjednoczonych to
stan, w ktérym siedziby ma wielu producentéw z
branzy motoryzacyjnej, medycznej, lotniczej, ener-
getycznej i maszynowej. Jako jeden z najszybciej
rozwijajacych sie rejonéw w USA, Karolina Pot-
nocna jest atrakcyjna lokalizacja dla coraz szer-
szego grona klientow. Uwzgledniajac to, podjeto
decyzje o przeniesieniu tam Centrum MTEC, aby
zapewni¢ lepszy dostep do szkolen i rozszerzy¢
zakres ustug o najnowsze rozwiazania.

Po przeniesieniu, Centrum MTEC-NC znacznie
zwiekszyto baze szkoleniowa z 16 do 50 o0sdb,
mozliwosci w zakresie obrébki skrawaniem szer-
szej gamy komponentéw, a takze prezentacji
nowych produktéw. W ramach rozszerzenia zakre-
su dziatalnosci, utworzono takze petnoetatowy
zespo6t prowadzacy prace badawczo-rozwojowe
nad rozwiazaniami dla branzy medycznej. taczac
w jednym zespole wsparcie techniczne, marketing
handlowy i marketing produktu, stworzyli$my
mozliwosci zintegrowanego zarzadzania, poczaw-
szy od prac rozwojowych nad produktem po sprze-
daz.

Nasze szkolenia sa prowadzone na réznych pozio-
mach: od podstawowe] wiedzy o narzedziach skra-
wajacych, po skomplikowane aplikacje i produkty

Zapraszamy na wirtualna wycieczke. https://mmusa.reallyinteractive.media/

o optymalnej relacji ceny do wydajnosci. Zespot
ds. nowych rozwiazan koncentruje sie na dosko-
naleniu efektywnosci operacyjnej catego procesu
obrdbki skrawaniem pojedynczych komponentéw.
Obejmuje to optymalizacje CAD, CAM, CAE oraz
rekomendacje dotyczace optymalnych narzedzi.

Zadaniem zespotu ds. marketingu handlowego
jest zwiekszenie rozpoznawalnosci marek DIAED-
GE i MOLDINO dzieki wykorzystaniu réznych narze-
dzi technologii cyfrowych w marketingu. W ciagu
ostatnich kilku lat, dzieki modernizacji parku
maszyn w MTEC-NC, wsparciu technicznym na
najwyzszym poziomie oraz wspdtpracy z partne-
rami regionalnymi, zespot ten doprowadzit do
znacznej poprawy wizerunku poszczegdlnych
marek.

Centrum MTEC-NC nawiazato réwniez korzystne
i wazne partnerstwa z innymi organizacjami, co
jest jednym z jego atutéw i odgrywa znaczaca role
w zapewnianiu klientom jak najlepszego wsparcia.
Klientom, gosciom i pracownikom jestesmy w
stanie zapewnic¢ wsparcie, doradztwo i szkolenie
na najwyzszym poziomie. Dotyczy to dostawcéw
maszyn, wyposazenia, urzadzen pomiarowych i
oprogramowania, partneréw w zakresie transpor-
tu, rozrywki i zakwaterowania.



ROZWIAZANIA

Wykorzystujac rozlegta wiedze i doswiadczenie w
zakresie obrobki skrawaniem gromadzone przez
wiele lat, zesp6t ds. nowych rozwiazan kontynuuje
prace innowacyjne i rozwojowe we wspotpracy z
klientami i partnerami z pokrewnych branz. Ponadto,
korzystajac z najnowoczesniejszych obrabiarek CNC,
zaawansowanego oprogramowania CAD, CAM i CAE,
urzadzen pomiarowych i analizy procesow, zespét
opracowuje cyfrowe rozwigzania w zakresie obrébki
skrawaniem, zapewniajace optymalna wydajnos¢ i
doskonaty stosunek ceny do jakosci. We wspétpracy z
centrami technicznymi grupy na catym swiecie, MTEC-
NC doskonali i upowszechnia wiedze oraz najlepsze
praktyki w zakresie technologii obrébki skrawaniem,
wnoszac swdj wktad w postep technologiczny.
Zespot ds. nowych rozwiazan, w Scistej wspotpracy
z zespotem handlowym i zespotem technologdw,
rozwiazuje problemy klientow i catej branzy obrobki
skrawaniem, zwiazanych z aplikacjami obrébkowymi.

Oprocz dotychczasowych zadan, zespot
znacznie rozszerzyt swoja oferte i mozliwosci
dzieki wykorzystaniu narzedzi cyfrowych,
w tym najnowoczesniejszego 5-osiowego

centrum obrébczego CNC obstugiwanego przez
wykwalifikowanych i doswiadczonych inzynieréw.
Dzieki temu zespot szybko identyfikuje trendy i
zaspokaja potrzeby w zakresie komponentow,
materiatéw obrabianych i wymagan jakosciowych
w branzy medycznej, lotniczej, motoryzacyjnej,

maszynowej, produkcji form i matryc.

Rozwiazania opracowane metoda wielokrotnych prob
i btedéw przynosza liczne korzysci klientom, w tym
mozliwos¢ doboru narzedzi najnowszej generacji,
optymalnej technologii programowania, co umozliwia
skrécenie cykli obrébki i czaséw operacji. Opracowane
rozwiazania pozwalaja
wysokiej wydajnosci, wiekszej optacalnosci produkcji.

klientom na osiagniecie

Park maszynowy wykorzystywany w naszej pracy:

e Piecioosiowe centrum obrébcze CNC: 1szt.

¢ Piecioosiowe centrum obrébcze CNC typu
szwajcarskiego: 1szt.

¢ Trzyosiowe pionowe centrum obrobcze CNC: 2 szt.

e Centrum tokarskie CNC: 1 szt.

e Przyrzad ustawczo-pomiarowy

e System zarzadzania gospodarka
narzedziowa

e Oprogramowanie CAD/CAM/CAE

Jogendra Saxena
Menedzer,
Dziat techniczny

SZKOLENIA | WSPARCIE TECHNICZNE
Dla edukacji i niezwykle
sa doswiadczenia jako klienta w branzy
produkcyjnej. Wprowadzenie nowych narzedzi
skrawajacych i organizacja szkolen technicznych

szkolen wazne

o innowacyjnych aplikacjach jest wazna dla
klientdw, projektantdw, programistéw, technikéw
obrébki skrawaniem, studentéw i pracownikéw
MTEC.

MTEC regularnie prowadzi kursy z zakresu
technologii obrébki skrawaniem i szkolenia
w zakresie wytwarzania dla
koncowych (klientow), dystrybutoréw, partneréw
branzowych i zawodowych.
Program  edukacyjny uczestnikom

uzytkownikow

ucznidw  szkét

oferuje

wyjatkowe mozliwoéci nauki i szanse na

nawiazanie kontaktow, a  jednoczesnie
indywidualne sesje szkoleniowe online, w tym
webinaria i pokazy na zywo z wykorzystaniem
obrabiarek CNC. Kursy wewnetrzne obejmuja
wieczorne zajecia sportowe i kulturalne.

Kursy szkoleniowe obejmuja swym
zakresem funkcje i zalety nowych produktéw
wykorzystywanych w  produkcji, technologie
aplikacji w zakresie trendow obrobki skrawaniem
materiatow i stopéw w danej branzy, najlepsze
praktyki w zakresie metod obrébki przy uzyciu
CNC,

skrawania oraz

obrabiarek identyfikacje dostepnych

technologii wiele

praktycznych prezentacji.

innych

Infolinia wsparcia technicznego (telefoniczna
i e-mailowa) to inny atut MTEC. Zapewnia
ona klientom ciagte wsparcie, dostarczajac
wiedze i informacje dotyczace doboru narzedzi
skrawajacych i usprawniania oprzyrzadowania,
wsparcie w zakresie parametréow obrébki,
technologii  aplikacji i
programowania, a takze
udanych

przyktady
realizacji.

Peter Dunster
Menedzer ds. szkolen
i wsparcia technicznego

MARKETING HANDLOWY | SPRZEDAZ

Zespot ds. marketingu handlowego zajmuje sie
usprawnieniem komunikacji zaréwno z pracownikami,
jak i klientami. Waznym elementem stuzacym do
utrzymania i usprawnienia komunikacji jest intranet
[pulpit  nawigacyjnyl.  Funkcjonalnosci  pulpitu
obejmuja powiadomienia z firmy, wystapienia prezesa,
informacje o wprowadzeniu nowych produktéw,
cenniki i nowosci w ofercie (prezentacje produktow).
Ponadto na kazdej stronie publikowane i uaktualniane
sa informacje techniczne, jako$ciowe oraz formularze
zapytan o nowe produkty dla zespotu projektantow.

Dla usprawnienia komunikacji, zesp6t ds. marketingu
handlowego redaguje biuletyn o nazwie Constant

Contact i rozsyta go na skrzynki poczty e-mail
pracownikow i klientéw. Constant Contact pozwala
redagowa¢ wiadomosci e-mail w atrakcyjnej formie
oraz uzyskiwac
odebrane i przeczytane.

potwierdzanie, ze zostaty one

Waznym elementem sa media spotecznosciowe.
Zespot wykorzystuje media spotecznoSciowe takie, jak
LinkedIn, Facebook, Instagram, Twitter czy YouTube.
Ponad 31000 osdb obserwujacych i 120 000 odwiedzin
rocznie - media spotecznosciowe staty sie skutecznym
narzedziem marketingowym umozliwiajacym
przekazywanie przez zespot informacji do szerokiego
grona odbiorcéw. Aby w wiekszym stopniu
wykorzystywane byty media spotecznosciowe, jak

i e-mail marketing, zespét stworzyt réwniez kilka
stron docelowych. Pokazato to skuteczno$¢ dziatan
polegajacych na przygotowaniu specjalnych stron
internetowych zawierajacych wszystkie niezbedne
informacje. Czesto wykorzystywana jest rowniez
www.mtectraining.info,  ktdra
informacje o wszystkich programach szkoleniowych,
w tym
szkoleniach online i na

strona zawiera

webinariach,

miejscu.

Joe Dunn
Menedzer ds. marketingu
handlowego i sprzedazy
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PRZELO

MOWE

TECHNOLOGIE mzm

Wysoka niezawodnosc¢ produkcji dzieki nowemu
systemowi monitoringu obrobki skrawaniem

-

€

CAM/SIM

MES

1SO

| 13309 \% : :/

PLM/CAD

Rozwiazania dla uzytkownikow
Testy obrobki skrawaniem w centrum technicznym

W Centrach Technicznych (we wschodniej
i zachodniej Japonii) wykorzystujemy
urzadzenia testowe potaczone z
Inteligentnym Systemem Testowania
Obrobki Skrawaniem Mitsubishi Materials
(MICS), aby zwiekszyc¢ satysfakcje klientow.

Podczas pomiaru oporéw skrawania
czasami trudno byto wykonaé testy
skrawania ze wzgledu na wielkos¢ detali
dostarczonych przez klientow.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN.S

Zastosowanie systemu MICS do pomiaru
wielkosci obciazen umozliwia wykonywanie
testow skrawania w warunkach podobnych
do wystepujacych naich linii produkcyjnej
bez zadnych ograniczen.

Ponadto, podczas przeprowadzania testow
trwatosci, dla uzyskania kompletnych
danych  dotyczacych  obrébki,
konwencjonalne pomiary wymagaty bardzo
duzej liczby operacji, co jest praktycznie

MANUFACTURING
TDM

(o' 54

)

LOGISTIC

PRESETTING

niemozliwe. Dzieki systemowi MICS
mozliwe jest przeprowadzenie operacji az
do konca okresu eksploatacji narzedzia,
poniewaz przez caty czas moze byc
utrzymywana wartos¢ obciazenia.

Umozliwia to obserwacje zjawisk
bezposrednio poprzedzajacych ztamanie
wiertta lub wykruszenie ptytki, co pozwoli
na wprowadzenie ulepszen.




Mitsubishi Materials Intelligent
Cutting Test System

Zamontowany na wyposazeniu klienta, aby sprawdzi¢ zachowania narzedzia
e Kompatybilny z urzadzeniami, ktore klient wykorzystuje do obrébki skrawaniem
e Analiza pozyskanych parametréw obrobki i przygotowanie propozycji optymalizacji

MICS to system dostarczajacy catkowicie nowe
rozwiazania dzieki akwizycji, gromadzeniu i analizie
obciazen wrzecion i osi obrabiarki.

Ponadto, nie wymaga to zakupu nowych
obrabiarek. Podtaczajac narzedzia do urzadzen
linii produkcyjnej wykorzystywanych przez
klienta, mozna szybko stworzy¢ baze danych
monitoringu.

System MICS przeprowadza analize trendow i
ustala wartosci progowe, moze by¢ wykorzystany
do wprowadzania ulepszen w zaktadach
produkcyjnych Zgromadzona baza danych jest
zapisywana w formacie CSV, co umozliwia
analize danych za pomoca narzedzi BI
wykorzystywanych juz przez klienta.

Test do analizy procesu wiercenia sko$nego otworu |
Wieksza liczeb-

kota przektadni bezstopniowej -
nos¢ probki

Client Distributor

Test Date Test Operator

Wybor testu

Dane przebiegu
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Report Dat...| 2020/12/23
Centrum Technologii Obrébki Skrawaniem, Dziat

Badawczo-Rozwojowy, Mitsubishi Materials
Corporation
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Wykres trwatosci narzedzia na podstawie uzyskanych danych i wynikéw analizy.

Umozliwia zmniejszenia liczby wymian narzedzia.

Wykres pokazuje rdzne trwatosci narzedzi, w zaleznosci od zastosowanych

parametréw skrawania. Wybor narzedzia o krétszej trwatosci umozliwia
uzyskanie wiekszej stabilnosci produkcji.

Uzyskane wyniki analizy
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Wyniki analizy w oparciu o korelacje miedzy $rednica otworu (nadwymiarem] a obciazeniem osi gtownej

Korelacja miedzy
obciazeniem osi gtéwne;j
a érednica otworu

H W oparciu o wyniki
mozna przewidzie¢
liczbe wymian

Przyszty rozwoj

We wspotpracy z wieloma klientami
koncentrowalismy sie na efektywnym
wykorzystaniu informacji z bazy danych.
Wykorzystanie wynikow analiz do przewidywania
trwatosci narzedzi, dobor wtasciwych metod
i narzedzi skrawajacych dla nowych linii

produkcyjnych umozliwia skrocenie czasu i
zmniejszenie liczby proceséw niezbednych do
stworzenia wydajnej linii produkcyjnej.

Ponadto wykorzystanie informacji z bazy
danych i czujnikdw pomiarowych pozwala

nam na jednoczesna analize obrobki, jakosci
przedmiotow obrabianych i pracy urzadzen w
celu optymalizacji produkcji, w tym tatwosci
prowadzenia pomiaréw i konserwacji urzadzen.
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W japonskim stylu

Wagashi -

Traielyeying Fluunisds sty eds
/J v

Wspétpraca: Keiko Omori (YUIMICO)

Tradycyjne japonskie stodycze gteboko zakorzenione w japonskim stylu zycia

Tradycyjne japonskie stodycze zaczeto produkowaé w okresie Edo

Tradycyjne japonskie stodycze sa nie tylko
smaczne, ale takze atrakcyjne wizualnie dzieki
swym kolorom i ksztattom. Piekno tradycyjnych
japonskich stodyczy tkwi w ich niezwykle
artystycznym stylu.

Ich historia jest dtuga i siega okresu Jomom,
czyli ok. 14000-1000 lat p.n.e., kiedy to owoce
zbierane i spozywane jako przekaske lub lekki
positek byty nazywane "kashi”, co po japonsku
oznacza “stodycze”.

Pézniej, w okresach Asuka i Heian (592-1185), z
Chin do Japonii sprowadzano kara-kudamono lub
togashi, czyli dostownie “rézne wyroby cukiernicze
pochodzenia chinskiego”, ktére wytwarzane

byty przez ugniatanie maki pszennej i ryzowej
z cukrem, i smazenie ich w gtebokim ttuszczu.
W okresie Kamakura i Muromachi (1185-1573) z
Chin sprowadzano rowniez galaretki ze stodkiej
fasoli (yokan) i stodkie buteczki (manju), zwane
tenshin, co oznacza “chinskie stodycze".

Potem z Portugalii i Hiszpanii sprowadzano
ciastka wytwarzane z biatego cukru i jaj, takie
jak kasutera, czy ciastka biszkoptowe. Nazywano
je zbiorczo namban-gashi, co oznacza “stodycze
wzorowane na kuchni portugalskiej i hiszpanskiej".
Mniej wiecej z tego czasu pochodzi japonska
sztuka parzenia herbaty oraz lekkie przekaski
podawane do herbaty, chociaz wtedy bardzo réznity
sie one od tych, ktére znamy obecnie.

Ksztatty odzwierciedlaja zmieniajace sie pory roku

Mimo niedawnych ograniczen, w Japonii co
roku ma miejsce wiele réznych imprez, silnie
zwiazanych z tradycyjnymi japonskimi stodyczami.

Przyktadowo, ciastka ryzowe w ksztatcie ptatka
kwiatu (hanabira-mochi) spozywa sie w Nowy Rok,
ciastka z ryzu i bylicy japonskiej (kusa-mochi) w
Swieto Lalek, ciastka ryzowe zawiniete w debowy
lis¢ (Kashiwa-mochi) w Dzien Dziecka, kulki
ryzowe pokryte pasta z fasoli (ohagi) w okresie
réwnonocy, a kluski (dango) podczas jesiennego
ogladania ksiezyca sa ofiarowywane Bogom i
Buddom, aby odpedzi¢ zte duchy i modli¢ sie o
zdrowie i szczescie. Poza tym, uroczystosciom
modlitewnym lub dziekczynnym za obfite plony,
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towarzysza ciastka i kluski ryzowe. Stodycze sa
silnie zwiazane z naszym zyciem codziennym.

Ponadto wiele japonskich stodyczy jest rowniez
zwiazanych z porami roku. Miekka galaretka
ze stodkiej fasoli i kluski to specjat na gorace
lato. Ciasteczka ryzowe z pasta ze stodkiej
fasoli i kasztanami jadalnymi (kuri-kanoko) to
jesienny przysmak, sporzadzany z sezonowych
sktadnikow. Istnieje réwniez rodzaj stodyczy,
ktore sa zwiazane z porami roku poprzez swe
kolory i ksztatty. Nerikiri to stodkie dzieto sztuki
wykonane z pasty z biatej fasoli, ciasta ryzowego
wytwarzanego z kleistej maki ryzowej (gyuhi) i
pochrzynu japonskiego. Uformowane w ksztatt

Na okres Edo (1602-1868), wraz ze wzrostem
importu cukru, przypada rozkwit sztuki
cukierniczej zwiazany z ceremonia herbaciana.
Rozkwit ten spowodowat, ze zaczety one coraz
bardziej przypominac to, co obecnie uwazane jest
za wagashi, czyli tradycyjne japonskie stodycze.

Termin wagashi pochodzi z okresu Meiji (1868-
1912]). Po tym jak do Japonii zaczeto sprowadzac
wiele zachodnich stodyczy, dla tradycyjnych
japonskich stodyczy przyjeto nazwe wagashi,
w odrdznieniu od yogashi, czyli stodyczy
sprowadzanych z krajow zachodnich.

kwiatu wisni wiosna, zielonej sliwki wczesnym
latem, chryzantemy jesienia i zimnego wiatru
zima, sa dostepne w cukierniach w catej Japonii.

Motywy cukiernicze tych stodyczy nie ograniczaja
sie do czterech por roku, ale 24 (jedna to okoto
15 dni) lub nawet 72 (jedna to okoto 5 dni).
W miare uptywu czasu paki stopniowo pecznieja,
liscie wyrastaja i staja sie czerwone, a wyglad
chmur i sita wiatru zmienia sie - stodycze wyrazaja
wieksza wrazliwos¢ na subtelne piekno Srodowiska
naturalnego, ktore tak kochaja Japonczycy.



Klasyfikacja tradycyjnych japonskich stodyczy

Stodycze dzieli sie na trzy gtéwne kategorie w
zaleznosci od zawartosci wody: surowe,
potsurowe i suszone. Ciastka wytwarzane z
pasty z biatej fasoli i kleistej maki ryzowej
(nerikiri), ciastka ryzowe nadziewane pasta ze

Pasta nerikiri

Nerikiri to mieszanka pasty z biatej fasoli
nerkowatej i biatej fasoli adzuki, oraz
ciasta ryzowego zagniatanego z kleistej
maki ryzowej (gyuhi] z dodatkiem cukru.
Czesto dodawany jest do nich rézowy i zotty
barwnik spozywczy.

Zotta

(3) Kciukiem rozprowadz
biata paste nerikiri.

[4) Nastepnie brzegi biatej pasty
nerikiri zbierz do $rodka, owin
nia catkowicie rozowa paste
nerikiri i uformuj kulke.

(8) Naciskajac koncowkami
palcow uformu;j ptatki.

(9) Tréjkatna szpatutka
zrob rowek na kazdym
ptatku.

Rézowa

stodkiej fasoli (daifuku) i miekka galaretka ze
stodkiej fasoli (mizu-yokan) to surowe stodycze
zawierajace
(rakugan), krakersy ryzowe i ciastka z prosa lub
z ryzu (okoshi) to suszone stodycze zawierajace

30% wody. Twarde

Gtadka stodka pasta
z fasoli adzuki

Biata

(5) Kulke (4) rozptaszcz,
umies¢ w srodku gtadka
paste ze stodkiej fasoli i
owin w podobny sposdb
jak wyzej.

(10) W celu wykonania
stupka, przecisnij
206tta paste nerikiri
przez sito.

Sezonowe tradycyjne japonskie stodycze

Istnieje wiele popularnych motywdéw

Wiosna Lato
Wiosna: Piwonia (Nerikiri)

Pieknym motywem =
sa kwitnace wiosna

™ piwonie. Popularnym

motywem wiosennym

sa takze stowiki.

Czesto uzywany jest

kolor jasnorézowy i

zielony.

sk

Lato: Ztota rybka (Kingyoku-kan)

Ztote rybki ptywajace
w rzece to mity dla

oka widok. Czerwone
ztote rybki wykonano

z galaretki ze stodkiej
fasoli i umieszczono w
przezroczystym agarze.
Inne popularne motywy
letnie to rzeka, ryby, 5
robaczki $wietojanskie
i ksiezyc na niebie.

cukierki

(1) Umiesc¢ biata paste nerikiri
na dtoni i rozgnie¢ na
okragty placek.

(6) Uzyj trojkatnej
szpatutki. Przyt6z
szpatutke do kulki od
dotu do gory i wykonaj
piec¢ rowkow.

(11) Gotowy stupek umiesc¢
w otworze posrodku
kwiatu za pomoca
bambusowego patyczka.

mniej niz 10% wody. Wafelki wypetnione pasta
fasolowa (monaka) i twarde stodkie galaretki
fasolowe to stodycze potsurowe, a zawartosc
wody jest mniejsza niz w stodyczach surowych a
wieksza niz w suszonych.

(2) Umies¢ rézowa paste
nerikiri na (1) i owin ja
biata pasta.

(7) Przykryj catosé
Sciereczka i koncowka
bambusowego
patyczka zrdéb otwor w
srodku.

Gotowe!

Narzedzia uzywane-do
przygotowania tradycyjnych
japonskich stodyczy

Jesien

Jesien: Jesienne liscie (Kinton)

Jesienne liscie

= \ wykonuje sie poprzez
| pokrycie pasty z fasoli
adzuki pasta w trzech
réznych kolorach,
uzyskana przez
zmieszanie pasty z
biatej fasoli, agaru i
syropu skrobiowego. Popularne motywy to owoce
kaki, kasztany, chryzantemy i opadte liscie.

Zima

Zima: Sniezyca (Manju)

- \\\_\_\'\.\-_\l\_ll I'I]”-sz//;; Ta stodka buteczka
- Z jest V\{ykonana z
£ cienkiego surowego
ciasta, zmieszanego
z pochrzynem
japonskim. Pasta
fasolowa widoczna
na powierzchni
przypomina niesiony wiatrem $nieg.
Inne popularne motywy zimowe to yuzu i kamelia
japonska.
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1. Gorace stemple: Stuza do wykonywania wzoréw na
powierzchni manju (stodkich buteczek) i dorayaki
(plackéw z pasta fasolowa).

2. Wykrawacze: Stuza do wycinania ksztattéw nerikiri i
yokan (galaretki ze stodkiej fasolil. Wykrawacza uzyto
do wykonania kazdego liécia kintonu pokazanego na
zdjeciu.

3. Foremki: Stuza do wykonywania wzoréw na powierzchni
nerikiri i ciast surowych.

4. Szpatutki tréjkathe: Boczne krawedzie stuza do
wykonywania wzoréw na powierzchni nerikiri
i ciast surowych.

5. Patyczki bambusowe: Stuza do naktadania precikow
lub stupkéw kwiatéw i kintonu (puree ze stodkich
ziemniakow), a takze do wykonywania otworéw na
preciki i stupki.



DIACEDGE

Wspolnie z naszymi klientami,
tworzymy lepsza przysztosc

Prezentujemy DIAEDGE, nowa marke naszych narzedzi,
ktdra taczy najnowsze technologie, ekscytujac wszystkich, ktorzy z nich korzystaja.
Naszym celem jest nie tylko uzyskanie przez klientdw wartosci dodanej
dzieki naszym narzedziom, ale takze bliska wspdtpraca z nimi, dzielenie sie

inspiracjami i podejmowanie wciaz nowych wyzwan.
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