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"No olvides que somos artesanos que
venden herramientas”

Cuando visité a un cliente por primera
vez como parte de mi formacién nada
mas incorporarme a Mitsubishi Materials
Corporation, uno de mis companeros mas
veteranos me dijo: "No olvides que somos
artesanos que venden herramientas”.
Llevo trabajando en el sector de las
herramientas de metal duro desde que
empecé en la empresa hace mas de 30
anos y todavia tengo presentes estas
palabras.

Las herramientas que desarrollamos
son esenciales para la fabricacion de
los componentes que producen nuestros
clientes. Estas palabras me han servido
siempre como recordatorio continuo
de nuestra mision en la sociedad, que
consiste en suministrar herramientas de
alta calidad y rendimiento para garantizar
que los clientes puedan alcanzar la
productividad y la calidad necesarias para
competiry diferenciarse en sus mercados.

Clientes de todo el mundo utilizan
nuestras herramientas. El primer
producto que lanzamos a los mercados
mundiales a finales de la década de
1980 fueron nuestras prestigiosas
placas con recubrimiento de CVD.
Mitsubishi Materials entrd de lleno en
los mercados internacionales a finales
de la década de 1980 y los articulos de

este reportaje destacan la significativa
evolucion de nuestra tecnologia junto
con la entrada en estos importantes
mercados. Para conocer las placas de CVD
mas recientes, consulte la serie MC6100
presentada en este reportaje. Desde
la década de 1960, hemos continuado
durante mas de medio siglo innovando
como artesanos y dando apoyo a los
clientes que buscan la ultima tecnologia;
esta caracteristica muestra nuestro
compromiso de ser los mejores artesanos
que podemos ser para nuestros clientes.

Como artesanos, proporcionamos algo
mas que herramientas a los clientes.
Como se muestra en el titulo de la revista
Your Global Craftsman Studio, nuestro
objetivo es ofrecer algo mas. Un ejemplo
de ello es el MICS que se incluye al final
de este nimero. Confiamos plenamente
en que MICS ayudara a los clientes en
la fabricacién como una innovadora
herramienta que conecta digitalmente
nuestra tecnologia de mecanizado con los
procesos de mecanizado de los clientes.

La industria de fabricacién también ha
estado expuesta a las olas de cambio junto
con una amplia gama de innovaciones
técnicas y condiciones sociales que
siguen evolucionando rapidamente.
Mitsubishi Materials sigue avanzando

con una marcada conciencia de nuestra
responsabilidad de crear "algo estable”,
en otras palabras, el concepto de crear
siempre "una fabricacion mas sofisticada
y avanzada” para nuestros clientes.
Esperamos seguir contando con su apoyo
y colaboracion para seguir desarrollando
productos que le hagan destacarse sobre
el resto.

Kazuo Ohara

Director general,
Departamento de Estrategia
Empresarial

Metalworking Solutions Company
Mitsubishi Materials Corporation
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Los semiconductores como base de la industria y la sociedad
Con el apoyo de equipos de produccion de semiconductores

Japon fue en su dia el principal produc-
tor mundial de semiconductores

La mayoria de los semiconductores fabri-
cados en Japon en la década de 1980 eran
DRAM, que representaban el 50 % del total
mundial. Sin embargo, a raiz del conflicto
econdmico entre Estados Unidos y Japdn
por el comercio de semiconductores "
Japon ralentizd el cambio a los semicon-
ductores ldgicos y cedio el liderazgo a fabri-
cantes de otros paises como Intel Corpo-
ration (Estados Unidos), TSMC (Taiwan)
y Samsung Electronics Co., Ltd. (Corea)
(Fig. 1).

Japdn produce actualmente semiconduc-
tores logicos y de potencia denominados
semiconductores histéricos, cuya anchura
de linea oscila entre 28y 130 nm *2aunque
los centros de produccién actuales se reor-
ganizaron mediante alianzas internaciona-
les, etc.

En términos de semiconductores de
vanguardia, la produccion de patrones de

Japon tiene el mayor numero de plantas de
produccién de semiconductores del mundo

@ Fabricas nacionales de semiconductores operadas

bajo alianzas internacionales

® Fabricas nacionales de semiconductores légicos

circuitos de alta gama con anchos de linea
de 5a 16 nm para smartphones, DC?y 5G
ha crecido rapidamente debido a la digita-
lizacién global. La demanda de semicon-
ductores de rango medio con anchos de
linea de 20 a 40 nm también ha crecido en
todo el mundo debido al aumento de la
produccion de coches, maquinaria industrial
y electrodomésticos. Esto tiene el efecto
de acelerar la innovacion técnica y la mejo-
ra de la capacidad de produccion median-
te estrategias nacionales para el suminis-
tro continuado de semiconductores. Japon
también ha aplicado medidas que dan
prioridad a las industrias de semiconduc-
tores para compensar los dltimos 30 afos.

Equipos de produccion de semiconducto-
res (SPE) esenciales para la fabricacién
de semiconductores de vanguardia

Mientras que la produccion de semicon-
ductores ha estado dominada por paises
en el extranjero, los equipos japoneses de
produccién de semiconductores (SPE) han
mantenido una calidad de categoria mundial

gracias a la acumulacion de mejoras tecno-
ldgicas y se han empleado como compo-
nente esencial para la fabricacion de semi-
conductores de alta precision de alta gama
con una produccion superior al 30 % de la
cuota mundial. La Asociacion de Equipos
de Semiconductores de Japdn (SEAJ)
pronosticd que las ventas de SPE en el
ejercicio 2021 marcaran un récord que
superara los 3,3 trillones de yenes, lo que
supone un aumento del 40 % respecto al
ano anterior. Esto demuestra que los semi-
conductores fabricados en Japdn son de
altisima calidad.

* Nota 1: En la década de 1980, Estados Unidos
denuncié que los precios de los semiconducto-
res fabricados en Japon infringian las leyes
antidumping. En septiembre de 1986, se firmé
entre EE.UU. y Japén el Acuerdo de Semicon-
ductores para abordar esta cuestion

* Nota 2: 1 nm equivale a la mil millonésima
parte de un metro.

* Nota 3: El centro de datos esta especializado en
el funcionamiento de una amplia variedad de
ordenadores y dispositivos para la comunica-
cion de datos.

Hokkaido . o8 Planta de
L semiconductores de lwate
i = N en Japon
Planta de Onsemi en Niigata oo 1984-130 hm
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Potencia 300 nm, 25 000/mes
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Panasonic 1984

Planta Renesas Electronics en
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1969-130 nm
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Planta de semiconductores de
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Planta Onsemi en Aizu
Microordenador / Analdgico
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Transformar
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Shikoku | Memoria (NAND)
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40-90 nm, 72 000/mes

WD Fujitsu Semiconductor /
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Planta Renesas Electronics en
Naka
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[Fig.1. Mayor nimero de bases de produccion de semiconductores establecidas en Japén del mundo]

Fuente: Mapa creado por Mitsubishi Materials Corporation a partir de los datos de la estrategia de

semiconductores METI.

Conductor

[Fig.2. Semiconductores de Potencia / Légica / Memorial.
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MERCADO

PENDIENTES DEL EQUIPOS DE PRODUCCION DE
SEMICONDUCTORES

Proceso de fabricacion de semiconductores (Proceso de front-end) y equipos

La fabricacién de semiconductores se
divide en dos partes: el proceso front-end,
en el que los circuitos se forman en la
superficie de la oblea, y el proceso back-
end, que incluye el corte de la oblea en
chips, la inspeccion y el embalaje

En el proceso front-end, similar a los
principios de la fotografia, el patron del
circuito se proyecta sobre la oblea
mediante fotolitografia y los aislantes
y semiconductores se procesan
parcialmente mediante grabado
y deposicién repetidos. La mejora de la
tasa de rendimiento es importante para

Exposicion foto-
grafica

Tratamiento
térmico

\ I Disefode !
! patrones !

Creacion de
fotomascaras
- el

Sistema de tratamiento
térmico

A

la competitividad y, para ello, se requiere
un entorno muy limpio y operaciones de
ultra precisién y alto rendimiento, por lo
que se utilizan ampliamente equipos
japoneses de produccion e inspeccion de
semiconductores altamente fiables
(Fig. 3).

Equipos de recubrimiento (cuota mundial:
90 %), equipos CVD (cuota mundial: 30 %)
y equipos de grabado (cuota mundial:
30 %) demuestran, en particular, la
capacidad técnica de los equipos de
fabricacion japonesa. Un gran ndmero
de agentes quimicos se utilizan en vacio

Desarrollo Grabado Lavado

4L

mrtF

Recubrimiento / Sistema de grabado ~ Sistema de limpieza
Desarrollo por plasma de obleas individua-
PISTALIMPIA Tactras™ les

LITHIUS Pro™ Z CELLESTA™-j

en el proceso front-end porque deben
ser muy resistentes al calor y a la
corrosion.

Las piezas se fabrican con una amplia
gama de materiales, desde materiales
generales como aleaciones de aluminio,
acero inoxidable y FCD hasta Inconel,
Kovar y otros materiales dificiles de
cortar como ceramica, silicio
monocristalino, carburo de silicio, vidrio
de cuarzo y otros materiales duros
y quebradizos.

Grabado y
Formacion de peliculas formacién [neneceion
y contactos de cableado
multicapa

ol e !;"P ”

Sisterna de Sistema de Sisterna de grabado Probador de obleas
deposicion de obleas deposicion de capas  por plasma Precio™/Precio™ XL
individuales atomicas Tactras™

Trias*™ NT333™

Y Y A op ot

[Fig. 3. Fabricacion de semiconductores (proceso Front-end) y equipos].
Fuente: Creado por Mitsubishi Materials Corporation con permiso de Tokyo Electron Ltd. para utilizar los materiales publicados en su sitio web oficial. (https://www.tel.co.jp/)

Gama de productos en respuesta a una amplia variedad de materiales de trabajo

Mitsubishi Materials dispone de una amplia
variedad de productos disefados para
mecanizar una amplia gama de aplicaciones
utilizando materiales acumulados vy
tecnologia de conformado. La serie de
placas MP9 para materiales dificiles de

100 millones

45000

cortar, la serie de fresas AXD para el
mecanizado de aleaciones de aluminio y
materiales dificiles de cortar, la broca DC
para el mecanizado de materiales durosy
fragiles y la serie de fresas integrales DF,
en particular, han sido muy apreciadas por

una amplia gama de clientes. Seguimos
ofreciendo una gama de productos que
permite un mecanizado de alto rendimiento
y eficacia del aluminio y otros metales no
ferrosos y materiales dificiles de cortar.

Prediccion de ventas de equipos de produccion de semiconductores fabricados en Japon entre FY2021y 2023 (revision)

2021

Para semiconductor Para FPD Total

[Fig. 4. Prediccién de ventas de equipos de produccién de semiconductores fabricados en Japén entre FY2021y 2023]
*Fuente: Datos publicados en el Periddico de la SEAJ / el grafico ha sido creado por Mitsubishi Materials Corporation
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Lineas de productos

Broca DC para el mecanizado de
materiales duros y fragiles

Ranuras minimas

et

Materiales electronicos

Velocidad e innovacion

Se prevé que las ventas de equipos
japoneses de produccién de semicon-
ductores sigan batiendo récords cada
ano hasta el ejercicio FY2023 (Fig. 4).
Ademas, el gobierno japonés decidio
apoyar la incentivacion de TSMC para la
fabricacion de semiconductores de
vanguardia (22-28 nm] y la construccién
de nuevas plantas en Kumamoto.
El gobierno también decidi¢ apoyar la
reparacion y ampliacion de las bases de
fabricacién de semiconductores hereda-
das. El apoyo gubernamental a la fabri-
cacion de semiconductores que prioriza
la seguridad econdmica sirve de impulso
que expande la demanda de equipos de
produccion de semiconductores.

Mitsubishi Materials fabrica piezas
y materiales para equipos de produccion,
como productos de silicio y soluciones
de recubrimiento para el proceso
back-end, y puede responder rapidamen-
te a las peticiones de los fabricantes de
equipos. En otras palabras, Mitsubishi
Materials es el Unico fabricante del
mundo capaz no sélo de comercializar
piezas y materiales, sino también de
proporcionar soluciones de mecanizado
sincronizando la tecnologia de mecani-
zado desde la fase de investigacion y
desarrollo de nuevos materiales.

A partir de ahora, tenemos que avanzar
en la innovacidn técnica, lo que incluye

Caracteristica especial

la reduccion al minimo de la anchura de
linea de los equipos de produccion de
semiconductores (5 nm o menos), a la
vez que se neutralizan las emisiones de
carbono y se ahorra energia para seguir
el ritmo del desarrollo de materiales cada
vez mas dificiles de cortar.

Mitsubishi Materials favorece la sinergia
de toda la compania y utiliza nuestras
redes mundiales para el crecimiento
empresarial crucial de los fabricantes
de equipos y las empresas de procesa-
miento de piezas, centrandose en la
velocidad y la innovacion.

Apoyo al desarrollo de las tecnologias de la
informacion con nuestros productos.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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UN GRAN FABRICANTE DE CAMARAS DE VACIO CON UNA GRAN CAPACIDAD
TECNICA ESTA LOGRANDO UN NOTABLE CRECIMIENTO CON UNA AGRESIVA
INVERSION QUE ALCANZA LOS 10 BILLONES DE YENES EN LOS ULTIMOS 30 ANOS.
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Fabricacion de grandes camaras de vacio
mediante la implantacidn de gran

equipamiento

En la fabricacién de obleas semiconductoras, paneles
LCD y OLED, es esencial disponer de una camara
(contenedor) para crear el entorno de vacio necesario
para evitar la contaminacién por aire, gas, vapor,
particulas finas u otras sustancias extraias. Melco
Japan, en la prefectura de Miyagi, tiene la mayor cuota
de mercado de camaras de vacio de gran tamafio de
Japén.

Masuyuki Kurita, presidente de Melco Japan, fundd
Kurita Special Steel Corporation en la ciudad de Hitachi,
prefectura de Ibaraki, en 1960. La empresa vendia aceros
especiales y materiales para moldes de prensas. "Mi
hermano mayor se dedicaba a la venta de materiales
metalicos en Tokio, asi que decidi emprender un negocio
en una industria relacionada. Podia comprar materiales
a las empresas asociadas de mi hermano, lo que era
positivo para una start-up”, afirma. En respuesta al
traslado de la planta del proveedor a la zona rural
poco después de su fundacion, Kurita Special Steel
Corporation también amplié su negocio a la zona rural.
La empresa establecié bases en las regiones del norte
de Kanto y Tohoku, en localidades como la ciudad de
Hitachinaka, en la prefectura de Ibaraki, la ciudad de
Iwaki, en la prefectura de Fukushima, la ciudad de
Sendai, la ciudad de Kitagami y la ciudad de Yamagata,
para ampliar sus redes de ventas. La empresa contaba
con una sola méaquina cuando abrié sus puertas, pero
poco a poco fue ampliando su equipamiento.

Alentrar en la década de 1980, las principales empresas
comerciales de aceros especiales ampliaron su negocio
a las zonas rurales, lo que supuso el inicio de una fuerte
competencia. EL Sr. Kurita sabia que tenia que tener
algo distintivo mas alla de los aceros especiales para
sobrevivir en la industria, por lo que decidid trabajar
aceros inoxidables que no eran de uso comun en ese
momento. Pensé que tenian el potencial para un amplio
abanico de aplicaciones en el futuro en campos como
el equipamiento industrial y la construccion. Estaba en
lo cierto. Los pedidos de aceros inoxidables empezaron
a aumentar cada ano, lo que impulsd a la empresa a
establecer almacenes y bases logisticas. La empresa
construyo el centro de almacenamiento de materiales
y mecanizado en Marumori, condado de Igu, prefectura
de Miyagi. La razdn para elegir la ciudad de Marumori
fue que la empresa podia adquirir una gran extension
de terreno para almacenar un gran inventario. La
propiedad estaba situada casi en el centro de las

bases empresariales, lo que resultd
muy comodo para el suministro de
materiales.

Pocos anos después de que la
planta de Marumori comenzara
a funcionar, un responsable de
compras de la empresa asociada
pidié a Melco Japan que aceptara
una oferta con un descuento
especial para subcontratar cinco o seis maquinas
El Sr. Kurita aprovechd la oportunidad y consiguié
financiacion para adquirir las maquinas para la planta
de Marumori. Melco Japan se encargd durante un
tiempo de trabajos sencillos de mecanizado de aceros
inoxidables y sus técnicas extremadamente precisas y
sus excelentes acabados llegaron a ser muy apreciados,
lo que propicié un aumento de la cooperacion con
empresas asociadas. Tras aceptar el trabajo de
mecanizado de cdmaras de vacio, Melco Japan introdujo
equipos de soldadura, contraté nuevos ingenieros y
establecid la base de la actual planta de Marumori.

La actual planta de Marumori cuenta con un sistema
de fabricacion integrado, que abarca desde el corte de
acero inoxidable, la elaboracidn de chapas, la soldadura,
el mecanizado y el electropulido hasta la transformacion
de chapas. La principal caracteristica de la planta es
que estd equipada con muchas méquinas de gran
tamano. En palabras del Sr. Kurita: "No fabricamos
productos pequefos que otras empresas también
pueden producir, sino grandes camaras de vacio de
entre 10y 20 toneladas, lo que ha hecho de Melco Japan
un nombre muy conocido tanto en nuestro pais como
en el extranjero”. "Nuestra capacidad para suministrar
productos en todo momento, capacidad respaldada por
un inventario de aproximadamente 8000 toneladas de
acero inoxidable, junto con la capacidad técnica de
excelentes artesanos nos han ayudado a establecer
una relacion de confianza con los clientes y a hacer
crecer nuestro negocio”.

La planta de Marumori se ha centrado en la fabricacion
de grandes camaras de vacio en lugar de productos
pequenos y piezas de precision. También se encontraron
con un enorme desfase entre las temporadas de mayor
y menor demanda. En 2014, la empresa se presentd
al programa de subvenciones para el establecimiento
de nuevas empresas en las zonas que se recuperan

Sistema de limpieza de precision para grandes cdmaras nicamente en
propiedad de Melco Japan en la prefectura de Miyagi

Masuyuki Kurita
presidente de Melco Japan Co., Ltd.d.

del tsunami y la catastrofe nuclear para la creacion
de empleo (2°) que ofrece el Ministerio de Economia,
Comercio e Industria. Al afo siguiente, la empresa
adquirié una propiedad y construyé la planta Seaside
| en la localidad de Yamamoto, condado de Watari,
prefectura de Miyagi, por 2 billones de yenes. Después,
acogiéndose al mismo programa de subvenciones
(8°), en marzo de 2021 construyeron la 22 planta por
2 billones de yenes. Aproximadamente la mitad de los
costes de construccién de ambas plantas se pagaron
con las subvenciones a condicion de que la empresa
contratara a personas de las comunidades locales.

"Desde la creacién de la planta de Marumori, hemos
invertido unos 10 billones de yenes en 30 afos. La razén
por la que pudimos invertir tal cantidad de dinero se
debe a la confianza de los clientes. No disponiamos
de manuales para fabricar grandes cdmaras de vacio.
Nuestros ingenieros se esforzaron por mejorar la
capacidad tecnoldgica mediante ensayo y error. Asi
acumularon nuestro saber hacer unico”.

Preguntamos al Sr. Kurita qué busca en un fabricante
de herramientas, rapidamente respondid: “Para mi,
el fabricante de herramientas ideal es aquel capaz de
suministrar rapidamente alta calidad a bajo precio”. Y
continué sonriendo: "Espero que Mitsubishi Materials
desarrolle una gama mas amplia de herramientas
adecuadas para el mecanizado de diversos materiales
de acero inoxidable, y que lo hagamos juntos”.

Debido al COVID-19, la demanda del mercado ha
descendido; no obstante, el Sr. Kurita predice que
una amplia gama de fabricantes sequirdn adelante
con inversiones de capital a gran escala a partir de
ahora. "Junto con el aumento del tamano de las
pantallas de navegacion de los coches y la expansion
de los sistemas de ahorro de energia, la demanda de
OLED crecera y aumentaran los pedidos de cAmaras
de vacio. Creemos que hay muchas posibilidades
de recibir pedidos de cdmaras de vacio verticales
desarrolladas por fabricantes de equipos de produccion
de semiconductores”.

Como demuestra lo anterior, Melco Japan disfruta ahora
de vientos favorables y el Sr. Kurita esta respondiendo al
aumento de la demanda de sus productos con agresivas
inversiones de capital. "Mirando més allé del presente,
me gustaria considerar el entorno y el crecimiento de
la empresa dentro de cinco o diez afos para seguir
invirtiendo capital con el fin de garantizar la estabilidad
de la empresa para la préxima generacion”, afirmé con
entusiasmo. Parece joven a pesar de sus 88 anos, es
muy enérgico y siempre mirando hacia el futuro.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO




CENTRADOS EN EL RENDIMIENTO

Yuki Izumi,
Departamento FMS, planta Seaside,
Melco Japan Co., Ltd.

Yoshiya Ishizuka,
Manager, planta Seaside, Melco Japan Co., Ltd.

Susumu Mito,
Departamento de produccién y tecnologia,
planta Seaside, Melco Japan Co., Ltd.

Establecimiento de un sistema de fabricacion flexible (FMS) para un funcionamiento automatizado y sin personal

La planta Seaside, en la ciudad de Yamamoto,
fabrica camaras de vacio, piezas para equipos de
produccion de semiconductores, piezas para aviones
y componentes para equipos de desmantelamiento
de centrales nucleares. La planta Il, creada en marzo
de 2021, cuenta con dos lineas, la linea MAZAK y la
linea OKUMA. La linea MAZAK cuenta con un sistema
de fabricacion flexible (FMS] para un funcionamiento
automatizado y sin personal las 24 horas del dia
que conecta cuatro centros de mecanizado de cinco
ejes con palés automatizados. Cuando un operario
coloca los componentes en los palés en FMS, la
maquina selecciona automaticamente en los que
se va a trabajar y los transmite a una maquina
herramienta para su reglaje. Una vez mecanizados
automaticamente segun el programa, los materiales
se devuelven al palé y se inicia el siguiente ciclo
de mecanizado con la seleccién de los materiales
necesarios.

"En plantas como la nuestra, operadas por un nimero
reducido de personas, la automatizacion es esencial.
Hacer que los empleados manejen las maquinas

durante el dia e implantar el funcionamiento sin
personal por la noche resuelve la escasez de mano
de obra, reduce los plazos de entrega y disminuye
los errores humanos”, afirma el director de la
planta de Seaside, Yoshiya Ishizuka. Hiroki lzumi,
del departamento de FMS, recuerda las dificultades
a las que se enfrentaron al disefar la linea FMS'y
afirma: "Aunque sabiamos mucho menos de sistemas
transportadores que de maquinas herramientas,
los sistemas transportadores son extremadamente
importantes para la automatizacion. Por lo tanto,
aprendimos lo basico. Lo mas dificil fue el uso de
multiples materiales, ya que requeria movimientos
mas complejos que el transporte de un Unico
componente. Ademas, como las maquinas determinan
automaticamente el orden de prioridad, necesitamos
un operario o un programa para ajustar el orden”.

Ademas del FMS, la planta ha aplicado una amplia
gama de innovaciones para mejorar la eficiencia.
En el caso del centro de mecanizado MAZAK, se
coloca una etiqueta IC en el lado del esparrago
de traccion del eje principal para gestionar las

herramientas. Al principio, escribiamos el tipo de
herramienta, el método de mecanizadoy el nombre de
la persona responsable en una hoja de papel cuando
sacabamos las herramientas de los almacenes.
El cambio a la gestion de etiquetas IC redujo el
tiempo necesario para documentar la informaciony
también disminuyeron los errores. La ubicacion de las
herramientas se controla ahora mediante PC lo que
permite compartir entre el personal que participa en
el proceso de mecanizado la combinacién 6ptima entre
herramienta/portaherramientas y otra informacion
", afirma el Sr. Izumi, que destaca las ventajas de
aumentar la eficacia del trabajo y reducir los errores.

La linea Okuma consta de un gran tornoy tres centros
de mecanizado. El centro de mecanizado de portal
Okuma puede cambiar de husillo, lo que permite
mecanizar tanto acero inoxidable como aluminio. El
mecanizado de aluminio requiere altas revoluciones
en comparacion con los aceros inoxidables, por lo que
fijamos las r.p.m. maximas en 10 000 y aumentamos
la durabilidad de la maquina.

Digitalizar la experiencia de los ingenieros veteranos para transmitirla a la préxima generacion

La fuerza de Melco Japan no reside Unicamente
en la potencia de sus equipos, sino también en las
capacidades tecnoldgicas, tan apreciadas por los
clientes. Las cdmaras de vacio deben tener como
requisito absoluto el minimo de fugas y permeacion
de gas, asi como una descarga de gas ocluido. Junto
con la mejora de los paneles LCD de alta precision
y las virutas semiconductoras, los controles de calidad
de los fabricantes son cada vez mas estrictos, por
lo que se presta la maxima atencién a garantizar
la precision del mecanizado, la hermeticidad de
las soldaduras y que los productos no presenten
aranazos. "Melco Japan cuenta con muchos ingenieros

=g

Sala de limpieza ajustable para cambios en el
. ambiente del mecanizado

~ m

experimentados capaces de satisfacer la ajustada
gama de tolerancias dimensionales en el mecanizado
que exigen los clientes. Ademas, en lo que respecta
a la soldadura de acero inoxidable (soldadura TIG),
nuestros productos gozan de gran prestigio por su
excelente estanqueidad y su perfecto acabado. Para el
proceso final de fabricacion, hemos instalado grandes
tanques de limpieza de precisién para garantizar la
eliminacion completa de todo el aceite de corte en
los tornillos y en los agujeros”, afirma orgulloso el
director de la planta, Ishizuka.

Susumu Mito, del departamento de produccién

y tecnologia, nos dio un ejemplo del alto nivel de
precision de su mecanizado. "Nos pidieron que
mecanizaramos productos con tolerancia dimensional
de agujeros de clase F6 (-0,062 - 0,098) para @400.
El cliente tenia dificultades para encontrar una
empresa que pudiera encargarse del trabajo, pero
Melco Japan decidié aceptar el encargo. Mediante
un debate basico con los ingenieros utilizando los
esquemas, pudimos fabricar el producto dentro de la
tolerancia dimensional designada. Desde entonces,
hemos seguido fabricando el producto para otros y nos
enorgullece decir que nunca hemos tenido una sola
queja de un cliente”, afirmd el Sr. Mito. Sin embargo,




incluso con una precision tan alta, sus productos rara
vez presentan aranazos. "Nunca reutilizamos un
método de mecanizado que haya causado dafos a los
productos. Por ejemplo, como hay procesos de fresado
que causaban dafios cuando se realizaban después

del taladrado, cambiamos el orden y taladramos
los agujeros después del fresado. Como resultado,
pudimos evitar manchas superficiales”.

semiconductores

"Nuestra tarea ahora es transmitir la capacidad
tecnoldgica de nuestros experimentados ingenieros
a la siguiente generacion”, afirman Ishizuka, lzumi
y Mito. "Ahora estamos digitalizando la experiencia
de los ingenieros veteranos para evitar depender de
interpretaciones personales. Por ejemplo, al apretar
con una abrazadera, evitamos ser abstractos en
nuestras explicaciones y utilizamos valores concretos

Pieza utilizada para equipos de produccién de

como ‘45 grados desde esta direccion’ para garantizar
que todos los ingenieros puedan lograr la misma
precision”, explica lzumi como ejemplo de su enfoque
para formar a jévenes ingenieros.

Mejorar la calidad dando prioridad a la comunicacidn con los fabricantes de herramientas de corte

Los ingenieros de Melco Japan dan prioridad a la
comunicacion con los fabricantes de herramientas.
“Los productos que mecanizamos por primera vez,
solemos consultar a los fabricantes de herramientas
de corte sobre la seleccion de herramientas y los
procedimientos de mecanizado”, explica Ishizuka,
director de la planta. EL Sr. Izumi continu¢ diciendo:
"Sobre los procesos de fresado que mencioné
antes, también recibi consejos del Sr. Hiratsuka, del
departamento de ventas de Materiales de Mitsubishi.
El Sr. Hiratsuka siempre responde con rapidez y
también nos entrega muestras de herramientas
en plazos muy cortos, aunque los fabricantes de
herramientas de corte suelen ser reacios a hacerlo
si alin no estan seguros de que vayan a recibir un
pedido. Me da confianza y libertad para preguntarle
cualquier cosa”.

A la pregunta de qué tipo de herramientas busca la
gente en los centros de produccidn, el Sr. Ishizuka,
el Sr. Izumi y el Sr. Mito respondieron sin dudarlo:
"Tienen que ser rentables y tener una larga vida Util".
"Las herramientas suministradas por Mitsubishi
Materials son un poco més caras; pero su calidad
es excelente, lo que mejora la productividad y la
durabilidad, lo que se traduce en una mayor vida

. Parte del inventario de acero
inoxidable

util de las herramientas y, por Gltimo, en una mejor
relaciéon coste-rendimiento. Nos gustaria seguir
aumentando nuestras compras”, afirmé lzumi. En
respuesta, el Sr. Hiratsuka, del departamento de
ventas, dijo: "Recientemente hemos entregado una
fresa AXD4000 para el mecanizado de aleaciones de
aluminio y materiales dificiles de cortar. Primero
proporcionamos muestras para que el cliente las
comparara con los componentes actuales, lo que
finalmente resulté en un pedido”. El director de la
planta, Ishizuka, dio su impresion sobre los productos
entregados: "Se espera que la AXD4000 mejore la
velocidad del mecanizado y aumente la vida til de
las herramientas mediante el mecanizado helicoidal”.
EL Sr. Shibata, responsable de asistencia técnica
de Mitsubishi Materials, declaréd: "Para reforzar
la colaboracion escuchamos las sugerencias de
Melco Japan sobre herramientas, lo que nos lleva a
desarrollar y mejorar nuevos productos”.

EL Sr. Ishizuka, el Sr. Izumi y el Sr. Mito terminaron
contandonos en qué se centraran en el futuro de la
fabricacion. "En la actualidad, estamos avanzando
en la construccién del cuarto centro de mecanizado
conectado con FMS, con el objetivo de que empiece a
funcionar la proxima primavera. Nos gustaria seguir

Kiyoaki Shibata,

Director general adjunto, Departamento de ventas
técnicas, Division de ventas, Mitsubishi Materials
Corporation

mecanizando tanto de dia como de noche para mejorar
la productividad” (Sr. Ishizuka). “Mis compaferos mas
veteranos me ensenaron a asegurar a los clientes que
el mecanizado es absolutamente posible sélo con los
planos. Con la conviccién de que todo lo que tiene
forma se puede fabricar, nos esforzamos por seguir
mejorando nuestras técnicas” (Sr. Mito). “Nuestro
objetivo actual es establecer una estructura operativa
de 24 horas. Nuestro presidente nos recuerda a
menudo que debemos incluir el espiritu de Mitsubishi
Materials Corporation en el disefio y la fabricacion
de cada producto que producimos para asegurarnos
de ofrecer siempre la maxima calidad a nuestros
clientes” (Sr. Izumi).

Hay muy pocas empresas, no sélo en Japén, sino
en el mundo, que se ocupen de la gran cantidad
de mecanizado de acero inoxidable que realiza
Melco Japan. Para reforzar esta fortaleza, Melco
Japan seguird ampliando su negocio de fabricacién
de cadmaras de vacio a piezas para equipos de
produccion de semiconductores y para piezas del
sector aeronautico.

Yasuhiko Hiratsuka,

Asistente del director, Oficina de ventas de
Sendai, Division de ventas, Mitsubishi Materials
Corporation

o
m
=
=
=
=
=]
=
7]
m
=
m
(]
=
m
=
=]
=
m
=
=
(=)




=
«»
=
=
@
=
=
™
a
=
o=
o
=
«
=

HISTORIA DE
MITSUBISHI

Nt]m.O

Contribuir a las comunidades
y a la sociedad maximizando
las funciones publicas

Bosques de
materiales

Mitsubishi  Shokai, predecesora de Mitsubishi Materials
Corporation, empezd a comprar terrenos forestales en Yoshioka,
prefectura de Okayama, en 1873, y continud sus adquisiciones en
Hokkaido, hasta convertirse en una importante propietaria de
terrenos forestales con 14 000 hectareas (140 km?) en todo Japdn.
Los bosques de la empresa se compraron originalmente con el
objetivo de suministrar los puntales para soportes de los tlneles
en las minas de la empresa. Junto con el cierre de las minas en
Japon, el papel de estos terrenos forestales cambié . Este nimero
presenta lo que esta ocurriendo con los materiales de los bosques

Bosque en la cresta de una montana

; wiin” e T S
. Los bosques regenerados naturalmente siguen siendo la

" zona de conservacion del agua y el ecosistema - Bosque
Hayakita

y el rol que desempenan.

Maximizar las funciones publicas de los
bosques

Los bosques tienen muchas funciones
publicas. Producen madera, preservan
el medio ambiente y la biodiversidad
mediante la absorcidn de didéxido de
carbono a nivel global, evitan los des-
prendimientos de tierras y cultivan las
fuentes de agua. Para poder explotarlas
plenamente y de manera sostenible,
debemos vigilar el estado de los bosques
y garantizar una correcta gestion.

Los terrenos forestales propiedad de
Mitsubishi Materials estan repartidos por
todo Japdn. Por lo tanto, las funciones
de cada bosque y las condiciones del
entorno son diferentes. Mitsubishi
Materials clasifica sus bosques en cuatro
zonas y los gestiona de acuerdo con las
funciones que deben mejorarse, ademas
de los métodos de gestion forestal espe-
cificos que ya se aplican.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

Gestion adecuada de los bosques

Mitsubishi Materials lleva a cabo la ges-
tion forestal dividiendo los bosques en
cuatro categorias [(division):

(1) Zona de reciclaje de recursos made-
reros:

Produccion sostenible de madera
procedente de bosques de coniferas.

(2) Zona de conservacién del agua y los
ecosistemas: Mantener el bosque
natural regandolo y convirtiéndolo en
un bosque natural si originalmente
era artificial y plantado por el hombre.

(3) Zona de uso culturaly de salud: Crea-
cion de un bosque modelo e instala-
ciones para el senderismo y otras
formas de ocio forestal.

(4) Tala selectiva de bosques naturales:
Producir madera util de manera
sostenible mediante la tala de arboles
en bosques regenerados de forma
natural dentro de un rango que no
exceda su tasa de crecimiento.

Para maximizar las funciones requeridas

por cada zona, seguimos la politica de

gestion formulada para cada una de ellas

y nos esforzamos por garantizar bosques
bonitos y funcionales bajo el lema "bos-
ques que marcaran el camino para otros
bosques en todo Japén”.

Contribuir a la sociedad mediante el
suministro estable de madera

Mitsubishi Materials produce aproxima-
damente 10 000 m® de madera al ano,
principalmente en zonas de reciclaje de
recursos madereros y zonas de tala
selectiva de bosques naturales. La ma-
dera se suministra como materia prima
para diversos productos, desde materia-
les de construccion hasta combustibles
de biomasa. Contribuimos asi a construir
una sociedad orientada al reciclaje.

En las zonas de reciclaje de recursos
madereros se gestionan los bosques
artificiales, el ciclo de tala, la plantacién
y el crecimiento. De esta manera, se
garantiza un suministro sostenible y
estable de madera de coniferas como el
cedroy el alerce japonés. Ademas, en las
zonas de tala natural selectiva, preten-
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demos conseguir un suministro sosteni-
ble de madera procedente de arboles
planifolios. Para ello, es necesario pro-
mover la tala selectiva dentro de un
rango que no supere su crecimiento, asi
como una gestion forestal adecuada. Sin
embargo, dado que los bosques natura-
les cuentan con una mayor variedad de
especies de arboles en comparacion con
los bosques artificiales, es necesario
tener grandes conocimientos y compe-
tencias para gestionar todos los tipos.
Por ello, nos esforzamos por mejorar
nuestros conocimientos y aptitudes
mediante iniciativas como invitar a fo-
restales suizos con amplios conocimien-
tos sobre la gestion de bosques natura-
les para que ensenen a los miembros del
equipo. Como parte del uso de los recur-
sos, la madera de arboles planifolios
producida en bosques propiedad de
nuestra empresa se utiliza para las
mesas de la sede central de la empresa.

Utilizacion de terrenos forestales pro-
piedad de la empresa en los que los
habitantes de la comunidad puedan

Seminario sobre desarrollo forestal con la
participacion de forestales suizos invitados

interactuar con las maravillas de la
naturaleza

Los terrenos forestales propiedad de
Mitsubishi Materials estan abiertos al
publico en general como lugares de ocio
forestal. Entre ellos, el Bosque de los
Ciudadanos, un recorrido de trail running
y un campo de acampada. Con estas
actividades contribuimos a la sociedad.

Ademas, se organizan festivales de
plantacion de arboles, festivales de
cultivo de arboles y otros actos medioam-
bientales en los bosques para poner
resaltar el valor y la diversion que los
bosques aportan a los visitantes. A través
de estas y otras actividades, llegamos de
forma pro-activa a la comunidad local.

Ser una empresa centrada en la soste-
nibilidad y capaz de ejercer sus funcio-
nes publicas plenamente

Mitsubishi Materials lleva a cabo una
gestion forestal que maximiza una amplia
variedad de funciones publicas a través

de la zonificacion de los terrenos fores-
tales propiedad de la empresa. EL 1 de
septiembre de 2015 se obtuvo la certifi-
cacion forestal conforme a las nuevas
normas del Consejo de ecosistemas
verdes sostenibles (SGEC) para un total
de nueve bosques de Hokkaido, incluido
el bosque de Hayakita.

El uso eficaz de los recursos natu-
ralesy el negocio para la sociedad
se basan en nuestra filosofia em-
presarial: "Para las personas, la
sociedad y la Tierra". Se man-
tendra una gestion adecuada
de los bosques para preservar

el medio ambiente global, asi
como otras actividades apo-
yadas por la comunidad local

y la sociedad.

T
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14 000 ha en
todo el pais
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Tsukuba

Metal duro recubierto de CVD
para torneado de acero

oria Je Anas‘aﬁes :

Kenichi Sato
Se incorporé en 2012
Seccion de desarrollo de

recubrimientos, departamento de
desarrollo de materiales, planta de

\ A
% N
N

Masakuni Takahashi Takuya Ishigaki

Se incorpord en 1994 Se incorporé en 2008

Director general, departamento de Director, seccion de desarrollo de

desarrollo de materiales, recubrimientos, departamento de

planta de Tsukuba desarrollo de materiales, planta de
Tsukuba

Calidad MC6100

El rendimiento se ha mejorado drasticamente gracias a las tecnologias de fabricacion, los comentarios
y las opiniones de los clientes, junto con el personal del Instituto Central de Investigacion.

Con las piezas de automocion en lo mas alto de la
lista, el material especificado por los fabricantes
se ha endurecido. Con esta tendencia, se exige a
las herramientas de corte una mayor resistencia
al desgaste. Sin embargo, el aumento de la
resistencia al desgaste conduce a una mayor
frecuencia de rotura de las herramientas, lo que a
su vez provoca defectos en los productos, haciendo
imposible garantizar la estabilidad de la produccion.
En respuesta a las peticiones de los clientes tuvimos
que empezar el desarrollo colaborativo para resolver
el problema. Basandose en los hallazgos del Instituto
Central de Investigacion, la planta de Tsukuba trabajo
en el desarrollo de herramientas junto al grupo de
ingenieria de planta. El resultado, una solucion que
mejora la resistencia al desgaste y la estabilidad del
filo de la herramienta.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO




MC6115

A peticion de los clientes

- En primer lugar, diganos qué hay detras del
desarrollo del nuevo producto.

La razén del desarrollo de nuevos
productos puede clasificarse en dos categorias
principales. Por un lado, las peticiones de los
clientes y, por otro, la necesidad de desarrollar
nuevas tecnologias. El desarrollo de la serie
MC6100 comenzd a raiz de la peticion de
un cliente internacional; pero esta peticidon
también coincidia bastante con la nueva
tecnologia que ya se estaba desarrollando.

La solicitud del cliente, un fabricante
de piezas para automoviles, era que la vida Util
de la herramienta fuera mas larga Ademas, el
cliente también queria aumentar la eficiencia del
mecanizado, lo que requeria mejorar el rendimiento
de las herramientas. En este caso, una cosa era
diferente: la completa coordinacion con el cliente
durante el desarrollo. Por lo general, el trabajo
en el desarrollo de nuevos productos se hace
exclusivamente en la empresa, por lo que este fue
un caso inusual.

- Aunque los clientes hagan peticiones, no es facil
avanzar sin la tecnologia que pueda responder a
ellas, ;verdad?

Si. Responder a la demanda de
prolongar la vida Util de las herramientas significaba
aumentar la resistencia al desgaste. Mitsubishi
Materials dispone de productos recubiertos con
tecnologia CVD. CVD son las siglas de Chemical
Vapor Deposition (Deposicién de Vapor Quimico),
que es un método de formacion de una fina pelicula
hecha con una amplia variedad de sustancias.
Nuestra tecnologia de recubrimiento CVD es
excelente y el recubrimiento de capa fina CVD
tiene una extraordinaria resistencia al desgaste;
sin embargo, debe controlarse con precision
para evitar el desprendimiento Afortunadamente,
habiamos estado trabajando en el desarrollo de
una tecnologia que evita el desprendimiento para
maximizar la alta resistencia al desgaste.

Los materiales que pueden utilizarse
para recubrimientos duros son limitados. La
busqueda de formas de lograr tanto la resistencia
al desgaste como la estabilidad del filo de la
herramienta en posibles combinaciones y bajo
diferentes condiciones es una blsqueda eterna.
Hemos acumulado tecnologias para aumentar
la resistencia al desgaste y una de ellas es la
tecnologia Super Nano Texture.

Super tecnologia para
aumentar la resistencia
al desgaste

- ¢Por qué han anadido "Super" a la tecnologia
Nano Texture ya existente?

La tecnologia Nano Texture es una de
las areas de investigacion del Instituto central de
investigacion. Llevamos desarrollando tecnologia
para aumentar la resistencia al desgaste unificando
la direccion de crecimiento de los cristales y hemos
adquirido patentes desde el afio 2000. Como en
este caso hemos mejorado notablemente estas
tecnologias, hemos decidido afadir "Stper” al
nombre. En cuanto a la mejora tecnoldgica, el
tamafio del grano y la direccion de crecimiento de
los granos de cristal de Al,O; eran desiguales en la
tecnologia inicial. Por lo tanto, intentamos mejorar
la uniformidad del tamano del grano. Se denomina
Tecnologia Nano Texture. Ademas, mejoramos
la uniformidad de la direccién de crecimiento
de los cristales. Se denomina Tecnologia Stper
Nano Texture. Al garantizar una mayor precision
y uniformidad en el crecimiento de los cristales,
mejord significativamente la resistencia al desgaste.

(ETETEI E stoy sequro de que Mitsubishi Materials
dispone ahora de la tecnologia de primera clase
necesaria para optimizar el crecimiento de los
cristales. La razon por la que pudimos alcanzar un
desarrollo tecnoldgico tan elevado es que nosotros,
el grupo de desarrollo, y el Instituto central de
investigacion siempre cooperamos para acumular
conocimientos técnicos. La tecnologia elemental
de la Stper Nano Texture fue desarrollada por el
Instituto Central de Investigacion.

MC6125

- Sin embargo, no siempre el desarrollo de
una nueva tecnologia elemental conduce
inmediatamente a su comerecializacion, ;verdad?

Si, asi es. Los clientes quieren que
utilicemos nuestra tecnologia elemental para
desarrollar herramientas de corte capaces de
ofrecer un rendimiento excepcional con sus
condiciones de mecanizado. En otras palabras, los
clientes quieren que desarrollemos la tecnologia y
las herramientas que les proporcionen estabilidad y
una calidad superior. La capacidad de comercializar
tecnologia elemental es necesaria para dar el
siguiente paso.

De lo micro a lo macro:
problemas causados por
la diferencia de escala

- Me pregunto si es dificil aplicar la tecnologia
desarrollada en el Instituto central de
investigacion a la produccion en serie.

EETEDERD Por eso existe el Centro de desarrollo.
Incluso si estamos seguros de que la tecnologia
elemental desarrollada en el laboratorio tendra
éxito, necesitamos la tecnologia de fabricacion para
producirla en serie. Nuestro papel es desarrollar
ese tipo de tecnologia de fabricacion.

Hasta hace tres afos, trabajaba en el
Instituto Central de Investigacion en el desarrollo
de tecnologia basica para recubrimientos CVD
y alli aprendi sobre el control de la direccion
de crecimiento de los cristales. Después, me
trasladaron a la planta de Tsukuba, donde empecé
a trabajar en la serie MC6100. Sin embargo, las
condiciones previas para los experimentos a micro
escala realizados en el laboratorio y la produccion
en serie a macro escala son diferentes. Lo que
aprendi sobre tecnologia basica en el Instituto
Central de Investigacion me resulto muy Gtil para
comprender los fenémenos que observaba durante
las pruebas para la produccion en serie.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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- Dado que el desarrollo de la serie MC6100
se baso en la peticion de un cliente, ;se sintio
presionado para actuar con rapidez?

RV xacto. Pero esa presion no significaba
que pudiéramos tomar atajos. Llevamos a cabo
un proceso constante y deliberado de ensayos
y errores repetidos, identificamos los problemas
mediante pruebas e hicimos los ajustes
pertinentes hasta que estuvimos seguros de que
no solo podiamos cumplir las expectativas del
cliente, sino superarlas. También es importante
que el ciclo PDCA se aplique eficazmente a
gran velocidad. Esto se debe a que la escala
de produccion entre las pruebas de laboratorio
y la produccion en serie es diferente, observamos
fendmenos en la fase de produccion que difieren
de los observados en el laboratorio. Y para
establecer un sistema eficaz de produccion en
serie, necesitdbamos la estrecha colaboracion
del personal de recubrimiento durante las fases
de tecnologia de produccion y fabricacion para
avanzar en el desarrollo. Cuanto mas personal
especializado interviene en un proyecto, mayor es
la necesidad de avanzar rapidamente.

EEDENERTD £ el ciclo PDCA es importante
seguir las reglas y los principios. Si seguimos las
normas y los principios, nos resultara mas facil

encontrar los parametros en los que se producen
los problemas.

- Los parametros pueden influir en cambios a
escala de laboratorio.

@ L distribucion de algunos parametros
puede variar debido a los cambios de escala. En
tales casos, también es necesario volver a los
principios basicos, establecer una hipotesis vy,
a continuacion, probar esa hipotesis mediante
experimentos. Nos comunicamos estrechamente
con el personal responsable de la tecnologia de
produccién acerca del proceso para asegurarnos
de que todo el mundo sigue la misma linea a la
hora de establecer una hipétesis basada en los
cambios de los parametros a partir de los datos
calculados proporcionados por el Instituto central
de investigacion.

Superar las dificultades
mediante planteamientos
excepcionales y una
estrecha colaboracion con
los clientes

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

- ¢Cual ha sido el mayor reto a la hora de
desarrollar la serie MC6100?

TR Como esto empezo con una peticion
del cliente, trabajamos con él desde la fase
inicial. Tuvimos muchas reuniones para entender
exactamente lo que queria. A continuacidn,
examinamos prototipos fabricados con equipos
de mecanizado en la linea de produccion real del
taller del cliente. No estdbamos acostumbrados
a responder a las necesidades puntuales de los
clientes y esto supuso un cambio dificil en nuestro
planteamiento.

EETE /| ealizar las pruebas en la linea de
produccion del cliente, nuestro personal visitd
las instalaciones. De pie junto a la maquina que
se estaba probando, nuestro personal escuchd
atentamente las opiniones del operario. Ademas,
el personal y los vendedores de Mitsubishi
Materials hablaron con los ingenieros del cliente
para determinar la direccion de la mejora. Al
repetir estos procesos, se sigue mejorando la
resistencia al desgaste. Sin embargo, justo cuando
alcanzamos un nivel que nos parecia muy cercano
a nuestro objetivo, nos encontramos con un Ultimo
problema dificil de resolver.

- ; Cual fue el problema?

(EETEIEE N cierto modo, la maquina de pruebas
del cliente causo danos especificos. Si resolviamos
este problema, alcanzariamos el objetivo. Sin
embargo, por mucho que lo intentamos, el ensayo y
error con nuestros equipos no consiguié reproducir
los dafios que se observaban en la linea del cliente.

T Dc acuerdo a nuestras teorfas sobre
las causas del problema, se nos ocurrid una
idea. Pensamos que el dafo podria producirse
durante una fase previa del mecanizado. Si
identificdbamos la causa en esa fase, podriamos
resolver el problema. Sin embargo, para
probar nuestra hipotesis, tuvimos que utilizar
el equipo de mecanizado del cliente y pararlo
en mitad de la operacion para comprobar el
filo de la herramienta. Para el cliente, detener
el mecanizado en mitad del proceso, era algo
impensable. Sin embargo, explicamos que
detener el proceso nos permitiria comprender
mejor el problemay nos acercaria a la solucidn.



- (Y como se pudo resolver el problema?

Los resultados del experimento
confirmaron nuestra hipdtesis. Dado que los
danos se produjeron en una fase temprana del
mecanizado, pudimos identificar una solucion.
Probamos un prototipo mejorado y tuvimos
éxito. Este éxito, junto con la resistencia
al desgaste requerida que ya habiamos
conseguido, cumplid con las expectativas
del cliente.

La incorporacion de dos
nuevas tecnologias aumento
la estabilidad

- Tengo entendido que, ademas de la
tecnologia Super Nano Texture, se han
aplicado otras nuevas tecnologias a la serie
MC6100.

EEETESI, una de ellas fue la reduccion de
las roturas repentinas, que se resolvié gracias
a los consejos de un cliente. El recubrimiento
CVD se forma a alta temperatura y la
tension de traccion se produce en la capa
de recubrimiento durante el enfriamiento.
El mecanizado con un filo de herramienta
inestable durante ese tiempo crea un desgaste
por impacto desigual y las grietas tienden a
hacerse mas grandes porque la tension de
traccion es incapaz de reducir la expansion
de las grietas. Asi es como se producen las
roturas. El reto consiste en mitigar la tension
de traccion para resolver el problema.

Como mitigamos la tension de
traccion es un secreto, pero la solucion llegd
a través de un proceso deliberado de ensayo
y error. También aplicamos el ciclo PDCA.

- ¢Cual es la otra tecnologia
Super TOUGH-Grip ?

Mitsubishi Materials ya habia
desarrollado la tecnologia TOUGH-Grip que
une firmemente dos capas de recubrimiento
diferentes. Concretamente, se utiliza para
unir la capa de Al,O; (6xido de aluminio] y la
capa de TiCN (nitruro de titanio y carbono),
que es la base de la capa de AL,O;. Al hacer
mas finos los granos de cristal, aumenté
la superficie adhesiva de las capas de
ALO; y TICN y mejord la fuerza adhesiva
entre las capas de recubrimiento. En otras
palabras, esta nueva tecnologia redujo mas
eficazmente el desprendimiento de las capas
de recubrimiento en comparacion con la
tecnologia existente. La prueba de resistencia
al desgaste del Super TOUGH-Grip demostrd
que la fuerza adhesiva se multiplicé por 1,6
veces.

[ Sato RIS unir ALLO;y TiICN, que tienen
estructuras cristalinas diferentes, primero
tuvimos que aprender todo lo que pudimos
sobre las caracteristicas basicas de cada
estructura cristalina. Con estos conocimientos,
podriamos trabajar para aumentar la fuerza

adhesiva. Durante los procesos de desarrollo
especificos, la cooperacion de los miembros
del departamento de ingenieria de la planta
nos permitio realizar repetidos experimentos
utilizando el horno de recubrimiento real.

Nuestro equipo de desarrollo y
el departamento de ingenieria de la planta
siguieron cada paso del proceso en estrecha
comunicacion. Todo el personal de la planta de
Tsukuba intercambia opiniones con frecuencia
con el fin de mantener un claro enfoque en
el objetivo. Uno de nuestros puntos fuertes
es este énfasis en la cooperacion.

La resistencia al desgaste
y los defectos son temas
eternos

- El resultado de estas nuevas tecnologias
es la serie MC6100, ;verdad?

La MC6115 es para corte de
alta velocidad. La aplicacion de una gruesa
capa de Al,0, fabricada con la tecnologia
Super Nano Texture permite lograr una
excelente resistencia al desgaste durante
el mecanizado cuando la temperatura del
filo de la herramienta tiende a ser elevada,
condiciones similares a las que se dan durante
el corte a alta velocidad y el mecanizado
de alta eficiencia. En cuanto a MC6125, al
anadir las sustancias con base de Ti a la
capa de Al,O; con tecnologia Super Nano
Texture, conseguimos un nivel de rendimiento
de mecanizado capaz de responder
a una gama mas amplia de aplicaciones.

- ¢Como han reaccionado los clientes?

Lo que mas les gustd a los
clientes fue lel aumento de la vida atil de
las herramientas. Dado que se han podido
mejorar condiciones como las velocidades
de procesamiento y mecanizado, los clientes
nos dicen que la productividad también ha

mejorado. Estamos muy contentos porque
tales logros eran el objetivo del desarrollo.
Otra cosa que hicimos fue utilizar el dorado
para el color exterior. Durante el desarrollo,
el cliente queria un filo distintivo de la placa
para ver el estado "usada o sin usar”. Cuando
entregamos la serie MC6100 a los clientes,
la mayoria de ellos quedan impresionados
con el color. Esto también parece ayudar en
las elecciones de los clientes. Es algo con
poca importancia, pero nos alegramos de
haberlo elegido.

- ¢Cudl es el coste de las nuevas tecnologias,
incluido el recubrimiento dorado?

Los precios estan casi al mismo
nivel que las herramientas existentes. EL
coste era una cuestion prioritaria desde
la fase de produccion en serie, por lo que
comprobamos aspectos de las lineas de
produccion, incluido el flujo de cada articulo
a través de la cooperacion en toda la planta.
Los costes vienen determinados por el tiempo
de produccién. Sin embargo, como las ventas
han ido tan bien, la produccién segln las
especificaciones iniciales se ha desarrollado
sin problemas y sin necesidad de cambios.

- ¢En qué direccion se ira ahora?

La mejora de la resistencia al
desgaste y a los defectos son temas eternos
para las herramientas de corte, por lo que
seguiremos trabajando en esto. También
hay que tener en cuenta los cambios en los
motores de los automoviles. Tenemos que
observar cémo cambian las necesidades de
los clientes a medida que la produccion de
automoviles se desplaza hacia los vehiculos
eléctricos. Los cambios en sus necesidades
influyen en la direccion del desarrollo
tecnoldgico. Teniendo en cuenta también
las necesidades de calidad y velocidad de
mecanizado, seguiremos esforzandonos por
satisfacer las expectativas de los clientes.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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ARCHIVO TECNOLOGICO

Historia del recubrimiento de
CVD para reducir el tamano

y el peso

Contribucion significativa
al mecanizado estable
de materiales dificiles de
cortar

Las herramientas de corte son como personas que trabajan entre
bastidores. Trabajan al margen para apoyar constantemente el
avance de los productos industriales. Este avance ha superado
algunos hitos importantes. El material de las herramientas de
corte ha progresado desde el acero rapido, llamado Haisu en
japonés e introducido a finales del siglo XIX, hasta el metal duro.
Mucho mas tarde se desarrolld el método de recubrimiento, que
supuso un avance significativo al recubrir la superficie del metal
duro con una fina capa de ceramica muy dura. Entrevistamos al
personal del Centro de innovacion (antiguo Instituto central de
investigacion) sobre el desarrollo tecnoldgico que dio lugar a las
herramientas de metal duro mediante el método CVD.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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¢Qué es la tecnolo-
gia de recubrimiento
CvD?

El recubrimiento por deposicion de vapor
quimico (CVD) es un proceso que calienta
gases mezclados a 800-1100 °C para de-
positar ceramica dura en la superficie del

metal duro. En primer lugar, se desarrollo
el carbono de titanio (TiC) como material
de recubrimiento, seguido del nitruro de
titanio (TiNJ, el nitruro de carbono de tita-
nio (TiCNJ, el éxido de aluminio (Al,05)
y otros. En la actualidad, la tecnologia
multicapa que usa capas adheridas se esta
desarrollando rapidamente y se ha con-
vertido en tendencia.

Tecnologia de recubrimiento monocapa

al desgaste

Caracteristicas del recubrimiento CVD

* Mejora de la adherencia y de la tecnologia de control de la orientacion de los cristales y mejora drastica de la estabilidad y la resistencia

© Mejora significativa de la estabilidad térmicay la resistencia al desgaste para el corte a alta velocidad
¢ Consigue un corte fiable para una gama mas amplia de procesos de mecanizado

Establecimiento de una tecnologia de produccion en
serie mediante recubrimiento por descompresion

En 1969 se presentd la primera herramienta de
metal duro recubierto (CVD] del mundo. Las
herramientas CVD se fabrican recubriendo la
superficie de las herramientas de metal duro con
una fina capa ceramica muy dura. La primera
herramienta CVD fue introducida en el mercado
por WIDIA, un fabricante de metal duro establecido
en Alemania Occidental. Unos meses mas tarde,
el fabricante sueco Sandvik también empezo
avender herramientas con recubrimiento de CVD.

En la década de 1970, varios fabricantes lanzaron
al mercado herramientas de CVD con una capa
de Al,03 sobre un recubrimiento de TiC. Se trata
de los origenes del recubrimiento multicapa CVD
actual.

Mitsubishi Materials también comenzd a investigar
sobre recubrimientos a finales de los anos sesenta
y trabajo en el desarrollo de la tecnologia CVD
tanto en la antigua planta de Tokio, en Shinagawa,
como en el antiguo Instituto central de
investigacion de Omiya. Basandose en los
resultados de esta investigacion y desarrollo,
Mitsubishi Materials lanzd al mercado
herramientas recubiertas con CVD en 1971.

Mitsubishi Materials investigé primero la
tecnologia de recubrimiento del TiC y el Al,03 por
separado y luego amplié la investigacion a la
tecnologia de adhesion para unir estas dos capas
diferentes. Esta tecnologia de adhesion condujo
al desarrollo de TOUGH-Grip y Super TOUGH-Grip.

Al mismo tiempo, la empresa comenzé a
desarrollar la tecnologia de produccion en serie.
El recubrimiento se realizd inicialmente a presion
atmosférica elevada. Tedricamente, la difusion
de los componentes gaseosos se acelera en
condiciones de descompresion, lo que permite
procesar una gran cantidad de pelicula de alta
calidad. La empresa establecio la tecnologia de
produccién en masa mediante el desarrollo de
equipos excepcionales y tecnologia de
procesamiento de descompresion.

La empresa trabajé en el recubrimiento multicapa
mediante tecnologia de adhesion a mediados de
los anos setenta. Los compuestos de Ti con alta
resistencia al desgaste y una estructura multicapa
de Al203 quimicamente estable satisfacian las
condiciones necesarias para un mecanizado
equilibrado. La investigacion sobre la adhesion
de alta intensidad de estas dos capas confirmé
que el uso de la capa de TiCO como capa
intermedia maximizaba la adhesién. Con esta
tecnologia, la empresa lanzé el U77 en 1977.
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1980 ~

Desarrollo de la tecnologia de prevencion de la difusion

del cobalto para mejorar la resistencia al desgaste

El siguiente problema era evitar la
difusion del cobalto contenido en
los sustratos. El procesamiento CVD
a 1000 °C provoca la difusién del cobalto.
El cobalto difuso de los sustratos penetra
en la capa de TiCN situada encima y
la capa ceramica se convierte en un
material compuesto de materiales
cerdamicos y metalicos (cermet), lo que
reduce la resistencia al desgaste.

Para solucionarlo, establecimos una

tecnologia de barrera para evitar la
difusion del cobalto. En concreto, se
trata de un nuevo método de utilizar un
gas altamente activado, el acetonitrilo
(CH,CN). Al estar muy activado, el
CH5CN puede producir recubrimientos
a unos 100 °C menos que los gases CH4
convencionales. La baja temperatura
reduce significativamente la difusidn
del cobalto desde los sustratos, lo que
permitio crear una capa de TiCN con alta

cristalinidad y estructura de columnas.
Esta es la tecnologia estandar incluso
30 anos después de su desarrollo.

Los principales productos que utilizan
esta tecnologia son las series UC6010
y UC6025, que se lanzaron en 1992.
Sin embargo, gracias a su excelente
tecnologia, ambos productos siguieron
cosechando grandes éxitos incluso
después del ano 2000.

Desarrollo de un nuevo meétodo de fabricacion que

responda a las necesidades de mecanizado de alta
velocidad y eficacia, equivalente a la tecnologia
patentada de un competidor

En la década de 1990, Mitsubishi Materials se
centré en el desarrollo de tecnologia para crear
recubrimientos mas gruesos de Al,O;. La capa
de Al,0; se produce por la reaccion de AlCl; y
H.0, que se genera por una reaccion en fase
gaseosa entre H, y CO,. Sin embargo, la
velocidad de produccion de AlO; es
extremadamente rapida, lo que dificulta
enormemente la produccion de recubrimientos
de calidad uniforme. Mientras tanto, a medida
que aumentaba en el mercado la necesidad

2000 ~

de mecanizado de alta velocidad y gran eficacia,
también aumentaba la necesidad de
recubrimientos con Al,O; de gran espesor.
En aquel momento, existia una forma de afadir
una cantidad extremadamente pequefa de H,S
a los gases reactivos para formar un
recubrimiento grueso manteniendo una calidad
uniforme. Sin embargo, debido a que esta
tecnologia fue patentada por un competidor
extranjero, Mitsubishi Materials necesitaba
desarrollar un nuevo método.

Para ello, realizamos pruebas repetidas
utilizando una amplia variedad de gases, al
tiempo que aclarabamos el mecanismo de
formacion del recubrimiento grueso. Al final
conseguimos garantizar una uniformidad de
calidad equivalente a la que se lograba
anadiendo H2S (patentado por un competidor]
utilizando NO como fuente de oxigeno en la
atmosfera del gas inerte.

El objetivo es desarrollar herramientas de corte

mas duras, estables y resistentes al desgaste

Al entrar en el siglo XXI, Mitsubishi
Materials empezé a mejorar la resistencia
al desgaste de la capa de ALO; Al
transformar térmicamente k-Al,0; en
una fase metaestable a 1050 °C, se forma
a-AL,0; en una fase estable. Descubrimos
que este a-Al,0, tiene una excelente
resistencia al desgaste. Utilizando este
descubrimiento, establecimos una
tecnologia para formar un recubrimiento
controlando el crecimiento de a-Al,0; con
una orientacion en el eje C. Trabajamos
en el desarrollo de la tecnologia que
orienta naturalmente los cristales para
mejorar la dureza. Esto se convirti¢ en la
tecnologia Nano Texture y se ha ampliado
hasta convertirse en la tecnologia Super
Nano Texture.

Al mismo tiempo, se siguid trabajando en el

desarrollo de una tecnologia que alarga la
vida util de las herramientas aumentando
el grosor del AlOs, lo que condujo a un
aumento del grosor de los recubrimientos.
La patente que obtuvimos para la serie
de dicha tecnologia de formacion de
recubrimientos de AL,O0; condujo al
establecimiento de la fuerte presencia
que Mitsubishi Materials Corporation tiene
hoy en todo el sector.

Empezamos a desarrollar la tecnologia
TOUGH-Grip, que aumenta la adherencia
del TICN y el AL,05, alrededor del ano 2010.
Antes de eso, ya habiamos investigado la
tecnologia de adherencia de estos dos
recubrimientos mientras trabajabamos por
separado en la tecnologia de recubrimiento
del TiCy el AL,0s. En el recubrimiento CVD
se estratifican diferentes materiales, por

lo tanto, a lo que hay que prestar mas
atencion durante el recubrimiento CVD
es a la formacion de capas finas a partir
del material base. Un punto importante
son los coeficientes de dilatacion térmica,
que cambian en funcion de las diferencias
de materiales. La tecnologia TOUGH-Grip
amplia el area de adherencia de la capa
inferior de TICN y la capa superior de Al,0;
mediante el perfeccionamiento de la micro-
estructura, lo que mejora la adherencia y
el desgaste.

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO
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Estamos estudiando el desarrollo de
una tecnologia alternativa para el TiCN.
El recubrimiento TiCN estandar lleva
madurando mas de 30 afos y sera dificil
desarrollar algo que supere su rendimiento.
Por otra parte, si desarrollamos una nueva
tecnologia, podremos establecer una
posicion firme frente a otros competidores
del sector. Ya hemos empezado a investigar
para desarrollar nuevas tecnologias.

Sin embargo, es extremadamente dificil
predecir cual serd la situacion dentro de
10 anos porque es imposible imaginar qué
tipo de mecanizado se utilizara en el futuro.
Tras especificar las piezas necesarias para
un producto acabado, como un automavil, se
determinaran las herramientas necesarias
para fabricar dichas piezas.

A medida que se produzca el paso de los

vehiculos con motor de combustion interna
a los vehiculos eléctricos, asistiremos a un
cambio significativo en el mercado de las
herramientas de corte.

También hay que tener en cuenta el potencial
de los nuevos materiales dificiles de cortar.
Los dispositivos semiconductores también
pueden pasar del SiC al diamante, por lo que
también hay que plantearse cdmo gestionar

El desarrollo tecnologico de aqui a cuatro o cinco
anos es clave para la comercializacion en 2030

el cambio. Si se comercializan automoviles

voladores, hay que minimizar el peso de
los componentes. Hay tantas cosas que
considerar para el potencial futuro, incluidos
los futuros componentes y herramientas
de corte.

Seguimos dando pasos adelante cada dia
para conseguir superar las dificultades
encontradas.

Repaso a la historia de la tecnologia de recubrimiento CVD

= Cuando miro los datos de las
imagenes de aluminio, es desde el punto
de vista del ion de aluminio. Cuando
pienso en mi piel, la veo desde el punto
de vista del diéxido de carbono. Pensemos
en el origen de los innumerables atomos
de carbono que contiene nuestra piel.
Pueden ser de hace cientos de anos o
heredados de dinosaurios que vivieron
hace millones de anos. Al considerar la
edad potencial del carbono que compone
nuestro cuerpo mientras observo los
datos, las imagenes cobran vida en mi
mente.

BT Lo mas importante en mi
trabajo en el Instituto central de
investigacion es asegurarme de
interpretar muy bien los datos. Al mirar
fotos de muestras, cada persona se fija
en cosas diferentes. Comprender muy
bien los datos y descubrir las diferencias

nos permite identificar la direccion en la
que debemos avanzar en nuestra
investigacion. Como lider, creo que
transmitir a la siguiente generacion estas
formas de pensar y de ver las cosas es
una parte importante de la transmision
de la tecnologia. Las recientes mejoras
en los dispositivos analiticos nos permiten
notar cambios que antes no se veian. Me
gustaria seguir insistiendo en la
importancia de observar y revisar las
cosas en profundidad.

Lo que siempre tengo presente
cuando realizo investigacion basica es el
intento de descubrir campos
desconocidos. La originalidad conduce al
desarrollo de nuevas tecnologias
y productos. En lo que respecta a la
tecnologia CVD, cuya historia se remonta
a mas de medio siglo, utilizo los
conocimientos acumulados para

encontrar cosas nuevas desde mi propio
punto de vista, asi como un punto de vista
totalmente nuevo. El clima de apoyo del
Instituto central de investigacion me
permite seguir avanzando en el desarrollo
de nuevas tecnologias.

|
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(1zq.) Masaki Okude, investigador principal

(Centro) Takatoshi Oshika, responsable de gestion de

proyectos
[Der.) Sho Tatsuoka, investigador asociado
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ACERCA DE
NOSOTROS

MTEC NC

Productos de alta calidad y
rentabilidad para clientes de
diversos sectores

Entrevista a Mike Pace,

Director ejecutivo

Mike Pace

Director ejecutivo de
marketing, ingenieria y
desarrollo empresarial

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN STUDIO

MTEC NC

En primera linea de Mitsubishi Materials en Estados Unidos
Maxima respuesta a las solicitudes de clientes de diversos

sectores en Carolina del Norte

El estado de Carolina del Norte, en el sureste
de Estados Unidos, es sede de numerosos
fabricantes de los sectores del automovil,
sanitario, aeronautico, energético y de
mecanizado general. Carolina del Norte, una
de las zonas de mayor crecimiento de EE. UU.,
es un lugar atractivo para un abanico cada vez
mas amplio de clientes. Comprendiendo esto,
se decidio trasladar el MTEC a esta zona para
impartir formacion y ampliar sus servicios de
soluciones.

Como parte de su traslado, el MTEC-NC
aumento su capacidad de formacion de 16 a
50 personas y amplié su capacidad para
mecanizar una gama mas amplia de
componentes, asi como para hacer
demostraciones de nuevos productos. En linea
con esta expansion, se cre6 un equipo de
desarrolloy soluciones para la industria médica
a tiempo completo. Al integrar los equipos de
asistencia técnica, marketing comercial
y marketing de producto en unas mismas
instalaciones, creamos un entorno capaz de
realizar una gestion integrada, desde el
desarrollo del producto hasta las ventas.

Nuestra formacion abarca una amplia gama
de niveles, desde los fundamentos de las
herramientas de corte hasta aplicaciones

Visite este enlace para una visita virtual: https://mmusa.reallyinteractive.media/

complejas y productos rentables. Nuestro
equipo de soluciones se centra en la mejora
de la eficacia operativa a lo largo de todo el
proceso de mecanizado para mejorar los
componentes individuales. Esto incluye la
optimizacién de CAD, CAM, CAE vy la
recomendacion del utillaje 6ptimo.

El equipo de marketing comercial trabaja para
mejorar el reconocimiento de las marcas
DIAEDGE y MOLDINO utilizando una amplia
variedad de herramientas de marketing digital.
Este equipo ha mejorado notablemente la
imagen de cada marca en los ultimos anhos
gracias a la mejora de la maquinaria de MTEC-
NC, el apoyo técnico de alto nivel y la
cooperacion con socios regionales.

El MTEC-NC también ha establecido
importantes asociaciones con otras
organizaciones, lo que constituye uno de sus
puntos fuertes y desempena un papel
significativo a la hora de ofrecer un mejor apoyo
a los clientes. Somos capaces de ofrecer una
asistencia, orientacion y formacion
excepcionales a clientes, visitantes y empleados.
Esto incluye proveedores de magquinaria,
equipos, dispositivos de medicion y software,
socios para el transporte, entretenimiento
y alojamiento.



SOLUCIONES

Aprovechando los amplios conocimientos
sobre mecanizado y la experiencia acumulada
durante muchos afos, el equipo de soluciones
sigue innovando y desarrollando con clientes
y colaboradores del sector. Ademéas, mediante
el uso de maquinas CNC de ultima generacion,
software CAD, CAM y CAE de alta funcionalidad,
dispositivos de medicion y analisis de procesos, el
equipo ofrece soluciones de mecanizado digital que
proporcionan una productividad optimizada y una
excelente relacion coste-rendimiento. Utilizando su
red global con los centros técnicos de las empresas
del grupo en todo el mundo, el MTEC-NC mejora
y divulga los conocimientos y las mejores practicas
en tecnologias de mecanizado para contribuir
al avance tecnoldgico. El equipo de soluciones
sigue colaborando estrechamente con el equipo
de ventas y los ingenieros técnicos para resolver
los problemas de aplicacidn de los clientes y de
todo el sector del mecanizado.

Ademas, el equipo ha mejorado significativamente
sus funciones y recursos basandose en el uso de
herramientas digitales, incluido el mas reciente
centro de mecanizado CNC de 5 ejes operado
por ingenieros cualificados y experimentados.
Esto ha permitido al equipo captar rapidamente
las tendencias y satisfacer las necesidades en
materia de componentes, materiales de trabajo
y requisitos de calidad de las industrias sanitaria,
aerondutica, automovilistica, de molde y matriz
y de ingenieria en general.

Las soluciones desarrolladas a través de un
proceso continuo de ensayos y errores aportan
ventajas a los clientes mediante la seleccién de
herramientas de Ultima generacion y la tecnologia
de programacion optimizada, para lograr ciclos
mas cortos y tiempos de produccion mejorados.
Esto garantiza el desarrollo de soluciones de alta
productividad, produccién rentable y rendimiento
excepcional en los centros de fabricacion de los
clientes.

Las funciones utilizadas para las soluciones:

e Centro de mecanizado CNC de cinco ejes:
1 unidad

e Centro de mecanizado CNC de cinco ejes de
decoletaje de precision: 1 unidad

e Centro de mecanizado vertical CNC de tres
ejes : 2 unidades

e Centro de torneado CNC: 1 unidad

e Dispositivo de medicion y reglaje de
herramientas

e Sistema de gestion de herramientas

e CAD/CAM/CAE (herramientas digitales)

Jogendra Saxena
Director principal de ingenieria

FORMACION Y ASISTENCIA TECNICA

La experiencia como cliente en la fabricacion es
sumamente importante para la educacién y la
formacion. La introduccion de nuevas herramientas
de corte e impartir la formacion técnica para
aplicaciones innovadoras son importantes para
clientes, ingenieros, disehadores, programadores,
estudiantes

ingenieros de mecanizado,

y empleados de MTEC.

MTEC imparte periddicamente clases sobre
tecnologias de mecanizado y formacion en
fabricacion, dirigidas a usuarios finales (clientes),
distribuidores, colaboradores y estudiantes.
Su programa educativo ofrece a los participantes
excelentes oportunidades de estudio y la posibilidad

de establecer contactos, al tiempo que ofrece
sesiones de formacion en linea personalizadas que
incluyen webinars y demostraciones en directo con
maquinas CNC. Los programas internos incluyen
deportes de grupo y actividades culturales

Los programas de formacién abarcan las funciones
y ventajas de los nuevos productos utilizados
para la fabricacién, la tecnologia de aplicacién
en relacion con las tendencias del mecanizado de
materiales y aleaciones en la industria, las mejores
practicas en métodos de corte con maquinas
CNC, la identificacion del espacio tecnolégico
de mecanizado disponible para los centros de
produccién y muchas otras demostraciones
practicas.

La linea directa de asistencia técnica (por teléfono
y correo electronico) es otro de los puntos fuertes
de MTEC que proporciona asistencia continua al
cliente mediante el suministro de conocimientos e
informacion para la seleccién de herramientas de
cortey Ldel utillaje, la optimizacién de la asistencia
para datos de mecanizado, tecnologias de
aplicaciony programacion,
asi como el intercambio

de casos reales de
éxito.

Peter Dunster
Director de formacion
y asistencia técnica

OPERACIONES COMERCIALES Y MARKETING
El equipo de marketing comercial se esfuerza
continuamente por mejorar la comunicacién
tanto con los empleados como con los clientes.
Una ventaja importante para mantener y mejorar
la comunicacion es la intranet interna . Entre las
funciones de la intranet se incluyen notificaciones
de la empresa, mensajes del presidente, noticias
sobre el lanzamiento de nuevos productos, listas de
precios y noticias sobre herramientas (introduccién de
productos). Ademas, la informacion sobre ingenieria,
garantia de calidad y formularios de solicitud de
nuevos productos para el equipo de proyectos
se actualiza y publica siempre a través de cada
pagina. Para apoyar planteamientos que mejoren

la comunicacidn, el equipo de marketing comercial
utiliza una funcién de revista de correo llamada
Constant Contact tanto para empleados como para
clientes. Constant Contact permite crear formatos
de correo electronico de alta calidad, ademas de
confirmar que los mensajes se han recibido y leido.

Una prioridad importante son las redes sociales.
El equipo utiliza LinkedIn, Facebook, Instagram,
Twitter y YouTube. Con méas de 31 000 seguidores
y 120 000 visitas anuales, las redes sociales se han
convertido en una eficaz herramienta de marketing
capaz de difundir los mensajes del equipo. Para
apoyar los planteamientos que utilizan tanto las
redes sociales como el marketing por correo

electrénico, el equipo también cred algunas landing
pages. A través de estos enfoques, se descubrid
que preparar una direccion web que incluya toda la
informacion es bastante eficaz. También se utiliza

mucho “"mtectraining.info” para ofrecer informacion
sobre todos los programas de formacidn, incluidos
webinars, formacion en linea y presencial.

Joe Dunn
Director de operaciones
y marketing comercial
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Fabricacion de alta fiabilidad con
un nuevo sistema de supervision del mecanizado
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Soluciones de usuario
Pruebas de corte en el centro técnico

Los centros técnicos (Japon Este/Japdn
Oeste) mejoran la satisfaccion del cliente
con las pruebas de corte conectando el
sistema inteligente de pruebas de corte
(MICS) de Mitsubishi Materials a los
equipos de prueba.

A la hora de medir la resistencia al corte,
a veces resultaba dificil realizar pruebas
de corte con los materiales de trabajo
suministrados por los clientes debido a

YOUR GLOBAL CRAFTSMAN.S

su tamano. La aplicacion del MICS
permite realizar pruebas de corte en un
entorno conforme a sus lineas de
produccién sin ninguna limitacion.

Ademads, a la hora de realizar pruebas
de vida util, las mediciones
convencionales requerian un enorme
numero de procesos para obtener datos
de mecanizado completos, lo que resulta
imposible en la practica. Con MICS, es

MANUFACTURING

-~

LOGISTIC

TDM

PRESETTING

posible confirmar los procesos hasta el
final de la vida Util de la herramienta, ya
que el valor de carga puede mantenerse
en todo momento.

Por lo tanto, se puede visualizar la
secuencia de acontecimientos
inmediatamente antes de la rotura de la
broca o de la placa de corte, lo que
proporciona mediciones fiables que
permiten aplicar mejoras.




Mitsubishi Materials Intelligent
Cutting Test System

Confirmacion del comportamiento de las herramientas mediante su uso real en los equipos de los clientes
e Responde a los equipos que el cliente utiliza realmente para sus operaciones de mecanizado
* Propuestas de mecanizado dptimo mediante el analisis de los datos de mecanizado

El sistema MICS proporciona soluciones completamente
nuevas mediante la adquisicion, acumulacion y analisis
de valores de carga para husillos y ejes de bancada
de maquinas herramientas.

Esto no requiere la compra de nuevas maquinas
herramientas. La conexion de las herramientas a los
equipos de produccion en linea utilizados por el cliente
permite crear rapidamente una base de datos para el
estudio.

Dado que el analisis de los procesos de tendencias
y el establecimiento de umbrales para la base de datos
pueden realizarse dentro del MICS, se espera su uso
en los centros de produccion para su mejora. La base
de datos acumulada se emite en datos CSV, lo que
permite analizar los datos mediante la herramienta
Bl que ya utilizan los clientes.

Prueba de evaluacion de taladrado en angulo de la polea |

CVT: muestra de mayor tamano
Client Distributor

Test Date Test Operator

Datos en forma
de onda

Seleccionar prueba

CONFIDENTIAL ]
Report Dat...| 2020/12/23
Centro de tecnologia de mecanizado, departa-

mento de investigacion y desarrollo, Mitsubishi
Materials Corporation

Approved Chacked Prepared

Grafico de cambios ~ Seleccionar senal Elemento de visualizacion del segundo efe

Datos en forma de onda w - -

o

—
pp————

WLJUML | J M : .Mt

Ch3: Eje X

o e

0.08
0.06
0.04
0.02

600
Ché: Ejey 10
200

1]

0.08
0.06
0.04
0.02

350 400

Duracién de prueba (seg)

Suministro de soluciones

Grado de desgaste (mm)

>
=
=
=
o
=]
m
—
o
=
-
o
@
=]
=
m

123 45 67 8 910111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 18 19 20

Se crea un grafico de la vida Gtil de la herramienta basado en los datos
adquiridos y los resultados del anélisis. Contribucion a la reduccion de la
sustitucion de herramientas.
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Grafico creado para mostrar la dispersion de la vida Gtil debido a una amplia
gama de razones en el mecanizado. La gestién basada en los datos de la corta
vida Util de la herramienta permite lograr una produccién mas estable.

Resultados y logros del analisis
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Confirmacion de la correlacion
entre el valor de carga del

eje principal y el didmetro del
agujero

4 Es posible predecir la
magnitud del cambio
basandose en los resultados

Resultados del anélisis basado en la correlacion entre el didmetro del agujero (Sobre-dimensionado) y la carga del eje principal

Futura ampliacion

En colaboracion con muchos clientes,
nos hemos centrado en el uso eficaz de
la informacion de las bases de datos. El
uso de los resultados de los analisis para
predecir la vida atil de las herramientas y
seleccionar los métodos y herramientas
de corte adecuados para las nuevas lineas

de produccion permite reducir el tiempo
y el nimero de procesos necesarios para
establecer una linea de produccion eficaz.

Ademas, utilizar la informacion de la base
de datos con herramientas de deteccion
nos permiten analizar simultdneamente el

mecanizado, la calidad de los materiales
de trabajo y el funcionamiento de los
equipos para optimizar la produccion, lo
que facilita la medicion y el mantenimiento
de los equipos.
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Disfrutar del estilo
japonés

TRADICIONES
NIPONAS

Wagashi:

L .
‘..-o.....-

P

Cooperacion para la cobertura: Keiko Omori (YUIMICO)

Pasteleria tradicional japonesa profundamente arraigada en el estilo de vida nipon

Pasteleria tradicional japonesa desarrollada en el periodo Edo

La pasteleria tradicional japonesa no solo es
sabrosa, sino también visualmente atractiva por
sus colores y formas. La belleza de la pasteleria
tradicional japonesa reside en su propio estilo
artistico.

La historia es largay comenzé cuando la gente del
periodo Jomom (alrededor del 14 000-1000 a.C.)
llamaba “kashi”, que significa "dulces"” en japonés,
a las frutas que recogian y comian como snack
o comida ligera.

Mas tarde, entre los periodos Asuka y Heian (592-
1185), se introdujeron en Japon procedentes de
China los kara-kudamono o togashi, literalmente
“dulces variados de origen chino”, elaborados

amasando harina de trigo y arroz con azlcar y
friéndolos. Durante los periodos Kamakura y
Muromachi (1185-1573), también se introdujeron
desde China la gelatina de judias dulces (yokan)
y los bollos dulces (manju), llamados “tenshin”,
que significa "dulces chinos”.

Después, también se introdujeron desde Portugal
y Espana los pasteles hechos con azlcar blanco y
huevos, como la castilla y las galletas. Se llamaban
colectivamente “namban-gashi” que significa
"dulces adoptados de Portugal y Espana”. Por
aquel entonces, comenzo la ceremonia japonesa
del té y se crearon refrescos ligeros para servir
con el té, aunque eran muy diferentes de los que
conocemos ahora.

Expresar el cambio constante de las estaciones

Aunque se han simplificado recientemente, Japon
cuenta con una gran variedad de eventos anuales,
que estan profundamente asociados a la pasteleria
tradicional japonesa.

Por ejemplo, los pasteles de arroz con pétalos de
flores (hanabira-mochi) para el Aio Nuevo, los
pasteles de arroz hechos con la planta mugwart
(kusa-mochi) para el Festival de las mufecas,
los pasteles de arroz envueltos en hojas de roble
(Kashiwa-mochi) para el festival de los nifios,
las bolas de arroz cubiertas de pasta de judias
(ohagi) para la semana equinoccial y las bolas de
masa hervida (dango) para ver la luna de otofio se
ofrecen a los dioses y budas para su purificacién y
para rogar por la salud y la felicidad. Ademas, en
las fiestas que se celebran para rezar o dar gracias
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por una cosecha abundante, los pasteles de arroz
y las bolas de masa hervida son esenciales. La
pasteleria esta profundamente ligada a nuestra
vida cotidiana.

Ademas, muchos dulces japoneses también estan
relacionados con las estaciones. La gelatina
blanda de judias dulces y las bolas de masa son
una especialidad durante el caluroso verano.
Los pasteles de arroz con pasta de judias dulces
y castanas (kuri-kanoko) son una especialidad
otonal elaborada con ingredientes de temporada.
También hay un tipo de pasteleria que expresa las
estaciones a través de los colores y las formas.
ELl nerikiri es un dulce artistico a base de pasta
de judias blancas, pastel de arroz elaborado
con harina de arroz glutinoso (gyuhi] y Aame

En el periodo Edo (1602-1868), debido al
aumento del azdcar importado y la difusion de
la ceremonia japonesa del té, los dulces también
se desarrollaron notablemente. A medida que se
desarrollaban, empezaron a acercarse a lo que
hoy reconocemos como "wagashi”, la pasteleria
tradicional japonesa.

El término “wagashi” se acuné en el periodo
Meiji (1868-1912). Tras la introduccion de muchos
dulces occidentales en Japén, la reposteria
tradicional japonesa paso a llamarse “wagashi”
para distinguirla de los "yogashi”, o dulces traidos
de paises occidentales.

japonés. Se moldea en forma de flor de cerezo
en primavera, de ciruela verde a principios de
verano, de crisantemo en otofo y de viento frio
eninvierno y se venden en tiendas de todo Japon.

Los disefios de la pasteleria no se limitan
a las cuatro estaciones, sino que se amplian
a 24 estaciones (una estaciéon dura unos
15 dias) o 72 estaciones (una estacion dura unos
cinco dias). Los brotes se hinchan poco a poco,
las hojas brotan y se vuelven rojas y la atmosfera
de las nubes y el viento cambia con el paso del
tiempo. La pasteleria es el resultado de una mayor
sensibilidad hacia la sutil belleza del entorno
natural que tanto aprecian los japoneses.



Clasificacion de la pasteleria tradicional japonesa

Los productos de pasteleria se clasifican en tres
grandes categorias en funcion de su contenido
de agua: sin hornear, semi-horneados y secos.
Los pasteles de pasta de judias blancas y harina
de arroz glutinoso (nerikiri), los pasteles de
arroz rellenos de pasta de judias dulces

(daifuku) y la gelatina blanda de judias dulces
(mizu-yokan] son dulces sin hornear que
contienen un 30 % de agua. Los caramelos
duros (rakugan), las galletas de arroz y las
tortas de mijo o arroz (okoshi) son dulces secos
que contienen menos de un 10 % de agua.

Las obleas rellenas de mermelada de judias
(monaka) y las jaleas firmes de judias dulces
son semi-horneados con un contenido de agua
entre los dulces sin cocery los secos.

Pasta de judias
dulces escurrida

Pasta Nerikiri
Los nerikiri son una mezcla de pasta de
alubias blancas elaborada con alubias
y alubias blancas azuki, a la que se anade
azUcar a un pastel de arroz amasado
elaborado con harina de arroz glutinoso
(gyuhil. A menudo se acentlan con
colorante alimentario rosa y amarillo.

Amarillo Rosa Blanco
(2) Coloque la pasta
Nerikiri rosa sobre (1)

y envuelva.

(1) Coloque el Nerikiri
blanco en la palma de
la mano y extiéndalo
formando un circulo.

(7) Envuelva con un pafo y
haga un agujero en el
centro con la punta de
un palillo de bambd.

(5) Extienda (4) formando
un circulo y envuelva la
pasta de judias dulces
escurrida en el centro
como se ha indicado
anteriormente.

(6) Utilice la espatula
triangular. Presione de
abajo a arriba sobre la
bola de pasta de judias
y haga cinco lineas.

(4) A continuacidn, junte el
borde de la pasta Nerikiri
blanca hacia el centroy
envuelva completamente
la pasta Nerikiri rosa
para formar una esfera.

(3) Extienda la pasta
blanca Nerikiri con el
pulgar.

(8) Presione con la yema
del dedo para hacer
los pétalos.

(9) Haga un corte en cada
pétalo utilizando la
espatula triangular.

M |

(10) Escurra la pasta de
judias Nerikiri amarillas
con un colador para
hacer un pistilo.

Pasteleria tradicional japonesa de temporada

Hay muchos disenos populares.

Primavera

Primavera: Peonia (Nerikiri)

Las peonias

que florecen en
™ primavera son un
disefio precioso. Los
ruisefiores también
son un disefo popular
en primavera. A
menudo se utilizan el
rosa claroy el verde.

Otofio
Otofio: Hojas otonales (Kinton)

Las hojas otonales se
expresan cubriendo la
pasta de judias adzuki
con pasta de judias de
tres colores diferentes
hecha mezclando
pasta de judias
blancas, agary jarabe
de almidén. Caquis, castanas, crisantemos y hojas
caidas son disefios populares.

Verano

Verano: Peces de colores
(Kingyoku-kan)

Los peces de colores
nadando en un rio son
muy refrescantes de
ver. Se colocan peces de
tonos rojos con gelatina
de judia dulce en un agar
transparente. El rio, los
peces, las luciérnagas
y la luna en el cielo son
disenos populares para
el verano.

Invierno

Invierno: Tormenta de nieve (Manju)

OO, ™ Este bollo dulce se
R 777

Qj\\" 4'///% elabora con masa
S Z

-, mezclada con hame
":"ﬁ japonés y tiene una

F superficie fina. En

_"!” la superficie se ve
pasta de judias, que
representa la nieve
impulsada por el
viento. Elyuzuy la
camelia de invierno
son disefios populares
para el invierno.

jListo!

(11) Coloque el pistilo en
el agujero del centro
de la flor con un
palillo de bambd.

Utensilios para la -
elaboracion de la pasteleria
tradicional japonesa

1. Hierros para marcar: Se utilizan para hacer dibujos en
la superficie de manju (bollos dulces) y dorayaki (tortitas
de mermelada de judias). T

2. Recortadores: Se utilizan para hacer formas de Nerikiri
y yokan (gelatina de judias dulces). Todas las hojas del
kinton que aparecen en la foto se hacen con un molde.

3. Moldes: Se utilizan para hacer dibujos en la superficie
del Nerikiri y otras masas por presion.

4. Espatulas triangulares: Se utilizan para hacer dibujos
en la superficie del Nerikiri y otras masas al usar las
esquinas del tridngulo.

5. Palillos de bambu: Se utilizan para colocar estambres o
pistilos de flores, y kinton (puré de boniatos), y hacer un
hueco para colocar estambres y pistilos.



DIACEDGE

Creamos un futuro mejor,
junto a nuestros clientes

Anunciamos el lanzamiento de DIAEDGE, una nueva marca de producto
que une nuestras tecnologias avanzadas de corte con la emocidn de todos
aquellos que las usan.
Nuestro objetivo no es solo ofrecer valor con nuestras herramientas, sino también
desarrollar nuevas ideas con nuestros clientes, compartir inspiracion con ellos

y seguir afrontando nuevos desafios.
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