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CEO のご挨拶
取引先の皆様

共に成長し続ける Hatebur と Carlo Salvi からの
ニュースとして、この度 Carlo Salvi で行われた改
革についてご紹介いたします。新社長にフェデリ
コ・ウスレンギ、CFO にフェデリカ・オーロラが
就任し、スイス・ライナッハとイタリア・ガルラー
テ間およびグループ全体における集中強化を図り、
企業グループとしての私たちの存在感をさらに 
向上させていく所存です。

カスタマーストーリーでは、私たちの長年にわたる
トルコのお客様がファスナー部品分野においてどの
ように業績を拡大していったかをご紹介しています。
トルコ・イスタンブールに拠点をおく ILGEN VIDA 
社では、その業績拡大にあたり、Carlo Salvi 社と
の信頼の証として、同社の高品質マシンが使用さ
れています。

そして私たち自身も発展を続けており、イノベー
ションの数々により、自動車産業における電気・ 
電子技術の未来にフィットし続けています。ここで 
は、Hatebur HOTmatic HM 75 XL の新しいサー 
ボ制御式トランスファーシステムがどのように調整
方 法を拡 張しているかをご 覧ください。また、 
分離型駆動技術により、さらに大型のコンポーネ
ントの成形が可能となっています。

さら に、 デ ジ タ ル サ ー ビ ス に よる 効 率 向 上、 
金型＆プロセスに関するトレーニングや生産サ
ポートによる作業性の向上についてもご紹介して
います。また、トランスファーシステムを停止させ
ることなく、そのオーバーホールを行う方法には、
きっと驚かれることでしょう。

最後に、Fastener Fair Italy、Auto Expo India、
Fastener Fair Global のレビューをお届けいたし
ます。ようやくお客様と再びお会いできるようにな
り、私たちがどれほど喜んでいるかを感じていた
だけましたら幸いです。

今号でも様々なトピックをご用意しております。 
皆様からのご意見・ご感想をお待ちしております。

Netshape マガジン最新刊をお楽しみください。

トーマス・クリストフェル（CEO）
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最新情報
Carlo Salvi の新経営陣

 

氏名：フェデリコ・ウスレンギ 
職位：Carlo Salvi S.p.A. CEO 

2023 年 2 月 1 日、Carlo Salvi の 
CEO にフェデリコ・ウスレンギが就
任しました。彼は 20 年を超える業界
経験があり、複数の国際企業におい
て幹部としての職位を歴任してきまし
た。傑出した独自の分析スキルを用
いて、事業レベルおよび戦略レベル
での継続的な開発に努めています。

 

氏名：フェデリカ・オーロラ 
職位： Carlo Salvi S.p.A. CFO

2022 年 12 月 1 日、フェデリカ・オー
ロラは Carlo Salvi の CFO に就任し
ました。 彼女はすでに Carlo Salvi 
のコントローラーとして数年間勤務し
ており、現在は財務・管理部門を統
括しています。2 人の新しいリーダー
により、地域組織が強化されると同
時に Hatebur グループの全体的な
戦略がさらに拡大および推進される
でしょう。

CSEM Digital Journey 
Award のファイナリストに 
選出

オンラインタイミングツールが大き
な 成 果を上 げました。 昨 年 末、 デ
ジタルプランニングツールが著名な 
«CSEM Digital Journey Award» 
で最終選考に残った 6 点のうちの  
1 つに選ばれたのです。この賞は特に、

「革新的なデジタル化プロジェクトに
よって、国の経済発展を促進する潜
在的可能性がある」と専門家審査員
が認めた、スイスの中小企業を対象
としています。

最 終 候 補 は、スイス・ ベ ルンの バ
ンクドルフスタジアムで開催された 
CSEM ビジネスデーにおいて公開
されました。 そこで、責任者である
プロダクトマネージャーのシュテファ
ン・ライブントグートとマーティン・
ファスベンダーが、審査員や専門家
である聴衆の皆様に、オンラインタ
イミングツールについて素晴らしい 
プレゼンテーションを行いました。 
受賞には至らなかったものの、決勝
に進出したことは、私たちの戦略の
正しさを明らかに証明しているといえ
るでしょう。「Hatebur Connect」の
名の下に、私たちはこれからもデジ
タルサービスの開発と拡充を一貫し
て行っていきます。

新オペレーション責任者

 

氏名：サンドロ・リフ 
職位： オペレーション責任者

ライナッハの Hatebur ヘッドオフィ
スにおける人事ニュースもあります。
今年初め、サンドロ・リフがオペレー
ション責任者に就任しました。リフは 
2007 年に Hatebur でテクニカルプ
ロジェクトマネージャーとしてキャリ
アをスタートし、2016 年からビジネ
スプロセスの最適化のマネジメント
を担当した後、調達の責任者を務め
ています。サンドロ・リフはそのよ
うにして培われた幅広いノウハウと、
社内の様々な部門に関する確かな 
理解を備えており、オペレーション 
責任者の職位に正にふさわしい人物
です。

カスタマーサービスを再構成

今後、ドイツおよびスイスにおける 
Carlo Salvi のマシンのカスタマー
サービスの提供は、Hatebur Um-
formmaschinen GmbH が 担 いま
す。Stöckinger Maschinenbau 社
はパートナーではなくなり、サービ
ス事業から撤退しました。Hatebur 
Umformmaschinen GmbH は以前 
の業務を引き継ぎ、エンジニアおよ
びスペアパーツに関するすべての問
い 合わ せ に対 応します。 関 連 する
法 的 措 置 に つ いては、Carlo Salvi 
Sp.A. が直接対処します。このステッ
プは、Hatebur グループ内の協力体
制がさらに強化され、ドイツおよび
スイスの Carlo Salvi のお客様にとっ
て、よりシンプルなプロセスが実現
することを意味します。

ライナッハにショールームを
開設

ライナッハでは、新しく展示スペー
スを開設し世界中からのお客様を
歓 迎しています。Hatebur および 
Carlo Salvi のマシンが持つ大きな
可能性を示す、幅広い種類の様々
なサンプル部品が展示されていま
す。 専用の「テクノロジータワー」
が、関心をお持ちくださる皆様に、
最新の技術革新に関する情報を提供
しています。特別なハイライトとし
て、COLDmatic CM 725 のトランス
ファーシステムはぜひご覧いただき
たいものであり、部品の高い繰り返
し精度による引き渡しと正確な位置
決めが実現されています。

Hatebur 勤続 40 年
ロ ル フ・ セ ン は 1983 年 2 月 に 
Hatebur で メカ ニックとして のト
レーニングを受け始め、それ以来、
ずっと Hatebur で忠実に働き続け
ています。それが途切れたのはた
だ一度、トレーニングの修了後に南
米への長期旅行のために遠くへ離れ
たときだけです。ロルフ・センは、 
金型製作の後、最初に製造プランニ
ングに、次に IT 業務に従事していま
す。そこで彼は Hatebur の IT 開発
を根本的なところから築き上げてきま
した。それは、90 年代初頭の CD-
ROM の登場から今日のリモートメン
テナンス、デジタルシミュレーション、
革新的なオンラインツールにまで 
至ります。
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Carlo Salvi の CS001 が 1 分間で生産することが
できる個数です。 

すなわち、1 秒あたり 10 個を超えます。

7.5 kg
最も重い鍛造部品の重さで、

Hatebur HM 75 XL の 
標準工程で製造されます。

  200 トン
最も重い Hatebur マシンである  
HOTmatic HM 75 XL （メインドライブ
と制御キャビネットを含む）の 

重量です。

  20000 kN
Hatebur HOTmatic HM 75 XL が
成形時にかける圧力です。 

これは、乗用車 1400 台分の 
重さに相当します。

0.015 g
最小成形部品の重さで、 

Carlo Salvi の CS 001 で  
0.6 mm の細いワイヤーから 
製造されます。

1930 年以来、Carlo Salvi と Hatebur が 
製造してきたマシンの合計台数です。

私たちの知る Hatebur AMP 70 の 
最長稼働年数記録であり、そのマシンは 

現在もまだ稼働しています。

数字から見る状況

Hatebur と Carlo Salvi のマシンは 
まさに世界中で活躍しており、 

五大陸に地盤を広げています。

オーストラリアまでの 16 386.07 km が、 

これまでに Hatebur マシンがお客様のもとへと 
移動した最長距離です（ただし、直線距離で計測）。 

最短移動距離は、同様に直線距離で表すと、 

フランスへの国境を越えた 7.09 km です。

Carlo Salvi では、 

メルボルンへの航路での最長距離  
16277.62 km の記録があります。 

もちろん、ガルラーテ近郊でも CS 品質は 
高く評価されています。最寄りのお客様までの 

距離はわずか 9.02 km です。

もしも同じ日にガルラーテとライナッハの 

両方でコーヒーを飲みたいと思われましたら、

車で約 4 時間走れば、お楽しみいただけます。

660 5221

Hatebur と Carlo Salvi の特長

Hatebur と Carlo Salvi による最高水準の成果

Hatebur と Carlo Salvi のマシンは進む

59
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文：Carlo Salvi
写真：ILGEN VIDA �

ILGEN VIDA 社と Carlo Salvi： 
共に成功への道を進む

「ILGEN VIDA 社にとって Carlo Salvi は、生産量の増大を目指して保有マシンを最新化するための完璧なパートナーです。 
Carlo Salvi の成形マシンは ILGEN VIDA 社のビジョンに合致しており、私たちの卓越した製品の生産を支援しています。」
テュライ・イルゲン氏、ILGEN VIDA 社の創業者・社長

ガルラーテ  2003 年に ILGEN VIDA 社が  
Carlo Salvi に初めてマシンを発注したとき、同社の
成長と革新の土台が形成されることとなりました。 
それが、すでに 20 年以上にわたって成功している
パートナーシップの始まりだったのです。

Carlo Salvi と ILGEN VIDA 社のビジネス関係は、
長年にわたる互いへの敬意に基づいています。この
トルコの企業は 1976 年からファスナー業界でビジ
ネスを展開しており、さまざまな種類のネジを数多
く製 造しています。I LG E N  V I DA  社 は、現 在、
Carlo Salvi のハイテクヘッダーを合計 9 台所有し
ています。20 年にわたる協力関係は、ILGEN VIDA 
社がイタリア・ガルラーテ製の革新的で先進的技術
を備えたマシンに全幅の信頼を置いていることの
証です。

「Carlo Salvi は自社の製品とサービスが国際的に
展開されることを非常に誇りに思っており、ILGEN 
VIDA 社は長期にわたり深く信頼し合って協同作業
を進めるための完璧なパートナーです。そして 
ILGEN VIDA 社は常に生産量の大幅増大を主要目
標としてきたので、保有マシンを最新化するために、
革新的なマシンを提供する Carlo Salvi は理想的
なパートナーなのです」と、Carlo Salvi の販売チー
ムは述べています。

印象深い製品ラインナップ
ILGEN VIDA 社は長さ 2 mm～80 mm の小径部
品を製造しており、その中にはメートルねじ（M2～
M10）、三角ねじ（M3～M10）、プラスチックねじ

（Ø2.5～10 mm）、セルフタッピングねじ（Ø2.2～
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8 mm）、半中空ねじ、特殊ねじ、リベットなどがあり
ます。それらが使用されている分野は、自動車産業、
電子・電気機器、家庭用品など多岐にわたります。
成形後、すぐに使用できる部品もあれば、熱処理や
コーティングなどのさらなる加工が必要な部品もあ
ります。マシンでは、特にスチール、ステンレス、 
黄銅、アルミニウム、銅など、様々な材料の加工が 
行われます。

1982 年から 2003 年にかけて ILGEN VIDA 社は
業務拡大のために本社を何度も移転した末に、イン
タンブール近郊のシリヴリ・セリムパシャに工場地
として適切な敷地面積 3,600 m2 の土地を見つけ
ました。現在、同社は従業員 60 名を擁し、その中に
は主要製造エリアから 3 km 離れた製造・物流エリ
アのスタッフも含まれています。

絶え間なく技術的に発展し続ける
ILGEN VIDA 社が製造している部品は、世界中で販
売されています。I LGEN VIDA 社の顧客には、
Siemens、Volkswagen、Panasonic、Seger など
の電気・電子分野や自動車業界の有名企業が数多
く含まれています。ILGEN VIDA 社のモットーは、 

「何よりも品質」です。これを実現するため、私たちは
時代と共に進み、最新の技術を駆使する必要があり
ます。この信条の下、ILGEN VIDA 社は年間生産高
を 13 億個レベルにまで引き上げることを決定しま
した。2003 年に ILGEN VIDA 社が Carlo Salvi か
ら購入した最初のヘッダーは、全体の生産量を増大
させるために理想的なマシンでした。現在、ILGEN 
VIDA 社では CS 332 DL・6 台、CS 003・1 台、 
CS 002・2 台によって製造を行っています。これらの
高性能ヘッダーにより、昨年は合計 4 億個の部品が
製造されました。これは同社の総生産量の 50 ％に
相当します。

「当社の保有マシンの拡張と改善について Carlo 
Salvi に依頼するという決断は、生産性を向上させ、
Industrie 4.0 に対応するために新しい技術を導
入するという、当社の必要性と要望から生まれまし
た。Carlo Salvi のマシンは、ILGEN VIDA 社が業
界において重要な存在であり続け、常に競合他社
の一歩先を行っていることができるように、絶え間
なく発展し続けるための支援となっています」と、
ILGEN VIDA 社の創業者・社長であるテュライ・ 
イルゲン氏は語ります。

ILGEN VIDA 社は高品質の部品を製造し、 
世界中の国々に輸出しています
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完璧にマッチ
速さ、短い金型交換時間、簡単な調整といった長所
により、Carlo Salvi のマシンは生産性向上のため
にレバレッジ効果を発揮する理想的な手段となっ
ています。ILGEN VIDA 社では、マシンの負荷モニ
タリングもエンジニアを支援しています。このモニ
タリングにより、稼働中に発生しうる問題を検知で
きるのです。なんらかのトラブルが発生すると、 
ダメージを防ぐために、マシンはモニタリングシス
テムによって自動的に停止されます。そしてマシン
の停止は、直ちにオペレーターに通知されます。

カスタマーストーリー  �

トルコ・イスタンブール近郊のシリヴリ・セリムパシャにある ILGEN VIDA 社の生産拠点

「ILGEN VIDA 社のための最新プロジェクトは、導
入に 6 か月を要し、4 名の人員が関与していたため、
非常に複雑でした。しかし私たちは、現在、週に 1.5 
シフト体制で使用されている設備を整え、継続的に
作業員のトレーニングを行うことでより容易に使用
できるようにするという目標を達成することができ
ました」と、Carlo Salvi の販売チームは述べます。
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インタビュー

氏名：フロリアン・カスナー 
職位：スペアパーツスペシャリスト 
Hatebur 入社：2022 年 4 月

 
スペアパーツサービス担当として、お客様やサプライ
ヤーと毎日連絡を取り合っていますね。そのためには 
どのようなトレーニングや経験が必要でしょうか？
もともと私は工業経営を学んでおり、その後、メカト
ロニクスエンジニアになるためのトレーニングを受け
ました。ここでは、商業的および技術的な知識がある
と有利です。重要なことの 1 つに、技術図面を見て理
解することがあります。図面では空間表現が遠近効果
なしで表示されるため、非常に複雑なものになること
がよくあります。しかし、経験を積むにつれて、空間
的な想像力が養われていきます。また、お客様とコン
タクトをとるにはコミュニケーション能力も大切です。

日常業務ではどのような仕事をなさっていますか？  
また、現在はどのようなプロジェクトに取り組んでいま
すか？
私の主な業務は、お客様からのお問い合わせを受け
て、解決策の提案を行うことです。これには、マシン
の部品に関する技術的な説明、見積書の作成、注文
の処理、注文確認書や前払い請求書の準備などが含
まれます。

また現在は、販売価格の設定に関するプロジェクトに
携わっています。 私には技術的な面と商業的な面の
両方のバックグラウンドがあることから、上司が特別
な可能性があると見てくれました。これは私が責任者
を務めることを認められた最初のプロジェクトなので、
今の私にとって特に励みとなり、大きな喜びとなって
います。

世界中のお客様とメールや電話で連絡を取り合ってい
ますね。どのような言語をお使いですか？
ドイツ語と英語です。お客様とのやりとりは、主に英
語で行っています。

どのような問い合わせが特に難しいでしょうか？
お客様からお問い合わせをいただいたものの、寸法
がわからない、写真も図もない、品番が間違っている
など、要求されたスペアパーツに関する正確な情報が
ない場合には、非常に困難なものになります。そのよ
うな場合には、調査作業も必要になります。

仕事で最も喜びを感じることは何でしょう？
一番楽しいのは、さまざまな部署の同僚と一緒に仕事
をすることと、さまざまな国のお客様と日々接すること
です。さらに、仕事の内容も多様で変化に富んでいま
す。同じような日はなく、その点がとても気に入って
います。

休暇には何をなさっていますか？
風景画や人物画を描くのが好きですね。また、同じ場
所で写真を撮ったり、職人のように家具製作や塗装作
業をすることもあります。オフィスでは事務仕事をして
いますので、フィットネスも始めたいと思っているとこ
ろです。

同僚から見たあなたはどのような人物でしょう？
フレンドリーで、協力的で、オープンで、面白い、かな。
いつも笑顔でいるように心掛けています。

国際的な企業で働きたいとずっと思っていましたか？
はい、他の文化とも触れ合うために、国際的なレベ
ルで働くことに常に興味がありました。電子メールや 
電話、ビデオ会議などで世界の他の地域の人々とコ
ミュニケーションをとることに、とてもワクワクします。
国によって、コミュニケーションスタイルは大きく異な
り、交流の仕方も異なりますしね。

Hatebur のマシンの特色についてのお考えを聞かせて
ください。
私が特別だと思うのは、私たちのマシンは非常に長寿
命であるということです。また、AMP 20 から HM 75 
XL までの幅広いラインナップ、また稼働直後の速度
にも驚いています。

�   ポートレート
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ライナッハ   Hatebur 冷間フォーマーでは
すでに数年前から電動サーボトランスファーシステ
ムが採用されています。Hatebur HOTmatic HM 
75 XL にこの技術を導入することにより、私たちは 
横型熱間大量成形において新しい章を開きました。

電動サーボ駆動によるマシン機能は、Hatebur シ
ステムの伝統です。20 年以上前に電動サーボ材
料インフィードを HOTmatic HM 75 XL に実装し
たことにより、この技術が広く使用される基礎が 
築かれました。それまでは、成形プロセスに必要
なすべての機能が機械式ドライブトレインを介して
結合され、同期が行われていました。

それに対して電動サーボ駆動機能では、マシン制
御システムを介して、ミリ秒単位でプレス動作との
同期と高精度での追従が行われます。選択された
設定値と動作プロファイルは、制御システムによっ

サーボトランスファーシステムモジュール搭載 HOTmatic HM 75 XL のツールエリア（構造図）

HM 75 XL：サーボ技術により、 
さらにフレキシブルに
文：クリストフ・ペァガー
写真：Hatebur �

て各プレスストロークにおいて事前に指定されて
おり、駆動システムによって高い繰り返し精度で実
行されます。これにより、プロセス要件の変化に
容易にかつ迅速に対応するための全く新しい可能
性が開かれます。重要なプロセスパラメーターは、
生産中でも、操作盤の操作パネルから容易に調整
することができます。

何百万回も実証されている技術
現在、Hatebur マシンでは、ほぼ例外なく電動サー
ボ式の材料インフィードシステムが搭載されてい 
ます。100 ％再現可能な設定値によるプロセス安
定性、生産におけるフレキシビリティ、操作性の良
さやメンテナンスのしやすさは、もはや不可欠な
要素です。そして私たちが自らの製品をより効率的
に、よりフレキシブルに使用するための努力を続け
ていなければ、Hatebur は Hatebur ではありま
せん。

マシン＆アクセサリー  �
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Hatebur COLDmatic CM 725 の導入により、大
きな潜在的可能性を持つ電動サーボ駆動が初め
て、高速フォーマーの心臓部であるトランスファー
システムで採用されることとなりました。このシス
テムは、市場導入以来、何百万個もの成型部品に
よってその信頼性を証明しています。この技術によ
り、マシンの納入後でも、必要に応じて新しい機
能を後付けしたり、さらなる開発を行うことができ
ます。

CM 725 を生産に使用して得らえたポジティブな経
験を踏まえて、この技術の利用をさらなるステップ
へと進める時が来たのです。HM 75 XL 用のサーボ
電気駆動トランスファーシステムの開発により、こ
の高性能熱間フォーマーにおいて要件の厳しい成
形プロセスを効率的に実現するにあたり、全く新
しい章が開かれます。

新しい成形部品の形状
サーボトランスファーシステムモジュールにおい
て、成形部品を搬送する機能は、成形部品をつか
む、次の成形工程へ搬送する、グリッパーを空に
して戻すためにパンチの上へ持ち上げる、という  
3 つの基本動作に分けられます。これらの動きは

それぞれ直線的な軌道を持ち、独自のサーボモー
ターによって独立して駆動されます。これらの個々
の直線的な動きを巧みに重ね合わせることで、 
従来のトランスファーシステムの運動学的限界を 
超える、柔軟な全体の動きの流れが実現されてい
ます。
この柔軟性により、的を絞って既存のプロセスを
最適化する新たな可能性が開かれると同時に、
HM 75 XL で製造可能な成形部品の形状の拡張を
目指すことができるようになります。特に大型の 
フランジ部品や押出成形部品（HFE：熱間前方押
出し）では、プロセス安定性を確保して搬送する
ためにフランジ部分とシャフト部分を同時につか
む必要があり、そのために、最適化された動作プ
ロファイルによって新しいソリューションを得ること
ができます。

すべての動作がコンパクトなサーボトランスファー
システムモジュールから直接提供されるので、複
雑な機械的駆動装置はもはや必要なくなり、メン
テナンスの手間も大幅に軽減されます。このモ
ジュールは、生産モードでは機械内に停止状態で
固定されており、調整プロセスおよび金型交換プ
ロセスで無段階に上方向へ動かすことができます。

Your Advantages：
既存のプロセスと金型設定の最適化
生産可能な成形部品の範囲の拡大を可能にするフレキシビリティ
マシン制御システムからのレシピデータによる迅速な金型交換
生産可能なすべての部品に対応するグリッパータイプ
すべてのグリッパーシューが同時に成形部品をつかむ
グラフィカルユーザーインターフェース（GUI）により、設定を素早く修正可能
モーターデータによるトランスファーモニタリング
グラフィカルユーザーインターフェース（GUI）によるグリップ力調整
シンプルな構造により、メンテナンスが低コストで済む

正面図：
グリッパーユニット 
個別制御用のサーボモーター  
4 個（構造図）
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Hatebur のサービス：
既存のマシンに後付け可能
拡張機能を必要に応じて後付け可能
標準コンポーネントを一貫して使用していることにより、メンテナンスが容易
駆動システムの運転データにリモートアクセスすることにより、トラブルのある箇所を素早く特定
サーボドライブを基準に用いて、成型工程前の位置調整を行う
コンポーネントの簡単な交換による、迅速なトラブルシューティング
指定のインターフェースを介した、モジュール全体の迅速な交換
駆動部の実測値と規定値の比較による摩耗検知
部品搬送における品質を確保するためのモーターデータの利用

モジュール内部の搬送動作および戻り動作用駆動部（停止状態） 
（構造図）

デジタルによるカスタマーファースト
サーボトランスファーモジュールの導入により、
Hatebur はさらにデジタル化の進んだ未来に向け
て、しっかりと意識したさらなる一歩を踏み出しま
した。そこでは、プロセス関連機能からより多くの
位置データおよび力に関するデータが得られるよう
になるとともに 1 つの大きな全体像にまとめ上げら
れ、それらを巧みに活用することにより、まったく
新しい知見が得られるようになるでしょう。 このよ

うに、現在の稼働状況や重要なプロセスパラメー
ターに関するネットワーク化された情報を用いた
急成長している基盤があることは 、生産設備を効
果的に利用するためにますます重要になるでしょ
う。Hatebur はカスタマーファーストのソリュー
ションおよびサービスを構築し、 未来に向けて 
積極的に取り組んでおり、関心をお持ち下さる 
お客様にオンラインでも提供していきます。

マシン＆アクセサリー  �
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ライナッハ   新しい光バリア
タイプにより、マシン内でバー材端末
部をより切断部近くで捕捉できるよう
になります。それにより、インフィード
ローラーの加圧による変形の影響が
最低限に抑えられます。これにより、
バー材端末部で発生する材料の除去
分を著しく削減することができます。

加圧によるバー材の変形
す べ て の Hatebur HOTmatics に、
加熱されたバー材を供給するロー
ラーインフィードシステムが搭載され
ています。バー材を適時にマシンに
インフィードできるようにするには、
ローラーが加熱されているバー材を
適切な強さで押す必要があります。こ
れによりバー材が延び、変形につな
がります。この変形は、電子式バー
材端末除去装置（ESA600）がどの
くらい正確に端末部を追跡できるかに
も影響します。なぜなら、最後にバー
材端末部が検出されてから処理され
るまでの間に、さらにいくつかの部品
の鍛造が行われるからです。

最後の加熱コイルと 
インフィードローラーの間
新しい光バリアには、最後の光バリ
アとインフィードローラー間の距離に
関するメリットがあります。ミラーが
不要になったので、光バリアをイン
フィードローラーと加熱システムのコ
イル出口の間に直接配置できます。
これにより、ローラーの加圧による
変形が測定に影響する距離が大幅に 
短縮されます。

薄片の発生の防止
特に極細のバー材の場合、サーボイ
ンフィードを行っているにもかかわら
ず、ローラーの加圧による変形の影
響で薄片が発生することがあります。
ここでも、新システムは目覚ましい 
進歩を遂げています。ローラーの加
圧による変形は、最後の検出の後に
ごく短い距離でしか生じないので、
サーボインフィードによって端末部が
薄片の発生なしで除去されます。

後付け
新しい光バリアは、既存の ESA600 
システ ム（V5.00 以 降 ） に 容 易 に 
取り付けることができます。ソフト
ウェアを更新することにより、オペ
レーターはすぐにそのメリットを享受
することができます。詳細について
は Hatebur までお問い合わせくだ 
さい。

ESA600 新たに、 
ミラーレスの光バリアで
文：カーステン・ジーバー
写真：Hatebur �

材料の節約
ESA600 システムの最優先事項は、
バー材端末部を確実に除去すること
です。これについては、これまでは
ローラーの加圧による変形を制御す
ることができず、一定に保つこともで
きなかったため、追加で切断を行う
ことによってのみ、確実性が保持さ
れていました。現在は光バリアをイ
ンフィードローラーの直前に取り付け
られるので、ローラーの加圧による
変形が与える影響を極めて小さく抑え
ることができます。それにより、シス
テ ム の 計 算 精 度 が 大 幅 に 向 上し、 
端末部の位置をより正確に特定でき
るようになっています。その結果、ロー
ラーの加圧による変形が原因で落下
していたカットオフ（いわゆる紫色の 
V カットオフ）が減少します。
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デジタルサービスによる 
効率向上の実現

文：シュテファン・ライブントグート
写真： Hatebur �

ライナッハ   Hatebur Connect は、デー
タ、ノウハウ、個人的なコンタクトにおける結び付
きを可能にします。デジタルサービスの第 1 弾として、

「オンラインタイミングツール」アプリケーションを
ご用意しました。これにより、すべてのマシンの設
定パラメーターの設計・管理を容易に行えるように
なります。サーボメインドライブとの組み合わせによ
り、まったく新しい可能性が広がります。

「人々の生活を豊かにする持続可能な金属成形の
ためのスマートソリューション」。私たちは、自
身が掲げるビジョンに触発されながら、常に新し
いデジタルサービスに取り組み続け、「Hatebur 
Connect」の名の下に市場でご紹介しています。

しかし、Hatebur Connect のスマートさは、そ
の名が示すレベルをはるかに超えるものです。 
Hatebur Connect は、Hatebur の成型技術をす
べてのお客様に迅速かつ容易にご利用いただける
よう、Hatebur の理念、ノウハウ、長年の経験を
具現化したものです。新しいデジタルアプリケー
ションということに加えて、お客様は Hatebur の
スペシャリストから引き続き個別のアドバイスやサ
ポートを受けることができます。

集中型エントリーポイントとしての 
カスタマーポータル
新しいカスタマーポータルは、Hatebur のオンラ
イン世界への入口として役立ちます。Hatebur マ
シンに関するあらゆる情報が、将来的にここでお
客様にご覧いただけるようになります。さらに、ユー
ザーはこのポータルで新しいデジタルサービスの
予約や管理を簡単に行うことができます。

CAD モデル不要のモデリング
現在すでに、最初のサービスとして「オンラインタ
イミングツール」ソフトウェアソリューションをご利
用いただけます。アプリケーションはブラウザで動
作し、ユーザーがマシン設定パラメーターの管理
や設定を行う際にサポートします。それにより、新
しい金型をより素早くマシンに取り付けられるとと
もに、既存のプロセスを最適化することも可能に
なります。オンラインタイミングツールの利用によ
り、お客様は Hatebur のノウハウから直接、メリッ
トが得られます。

図 1：Hatebur Connect カスタマーポータルとマシンの一覧
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オンラインタイミングツールには、CAD モデルを
使用しなくても成形工程を作成可能なモデリングシ
ステムが統合されています。成形部品が距離と時
間の図表に表示され、それを現在の成形工程の段
階に合わせて自由に配置することができます。さら
に、この図表では拡大／縮小表示や測定、見えて
いる面の個別調整が可能です。それによりユーザー
は 1 つのアプリケーションで、衝突などの不要な接
触が生じないプロセスを設計するために必要なす
べての補助ツールを得ることができます。

オンラインタイミングツールで設計が完了すると、
マシン設定パラメーターを当該マシンでレシピに
取り込むことができるようになります。

成形金型の設計の改良により、金型コストが著しく
削減されるとともにプロセス安定性が向上します。
動作プロセスを紙に手書きする必要はなくなりまし
た。これにより、ユーザーエクスペリエンスが最適
化され、より早く、より良い成果を上げることがで
きます。さらに、マシンでの再調整の必要性が少
ない、あるいは全く必要ないため、セッティング
時間が短縮されます。

また、アプリケーションはブラウザで動作するので、
様々な場所から簡単にアクセス可能です。それに
より、プロセスに関わるすべての要員が同じデー
タベースにアクセスできるということになります。

図 2：オンラインタイミングツール
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サーボメインドライブによる新たな可能性
サーボメインドライブと分離型駆動による部品トラ
ンスファーシステムを組み合わせることにより、
Hatebur COLDmatic CM 725 に お いて新 た な 
可能性が開かれます。部品トランスファーシステム
は 2 つのコンポーネントから成り、1 つは成形部品
をつかむグリッパー、もう 1 つは成形部品を次の
工程へと運ぶトランスファーシステムです。マシン
の動作は、1 サイクルの間に様々な速度で稼働す
るようにモデリングを行うことができます。部品搬
送の際には、トランスファーシステムの開始角度／
停止角度ならびにグリッパーの開閉速度を設定可
能です。

オンラインタイミングツールは、この新しい自由を
最適に活用できるように、ユーザーを理想的にサ
ポートします。設定方法は、すべてオンラインタ
イミングツールに画像表示されます。それにより、
複雑なアプリケーションにおいても、ごく簡単にタ
イミング設計を行うことができます。また、オンラ
インタイミングツールにより、プロジェクト全体を
コピーすることも可能となります。これにより、様々
なバリエーションを簡単に複写して表示し、比較す
ることができます。

メインドライブのキネマティクスが適切に調整され
ていることにより、金型を調整する必要なく、金型
寿命を著しく延ばし、生産量を大幅に増大させるこ
とができます。

私たちはすでに標準機能による生産においてプロ
セス安定性が確認されている既存の金型用に、プ
レスラム動作を最適化済みです。その際、成形速
度は維持されています。
これは、パンチが標準機能の場合と同じ速さでダ
イに沈み込むことを意味します。金型がかみ合っ
た状態にないときには、プレスラムは最高速度に
まで加速され、次の工程の前で再び制動されます。

このようにして、実績あるプロセス安定性の維持
が可能となっているのです。一方、生産高は約 
14 ％増加しています。すなわち、わずか 1 時間
後には、お客様は標準プレスラム動作の場合より 
1000 個も多い良品をコンテナに確保していること
になります。

図 3：CAD システムなしでの、成形工程のモデリング
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リモートサポート：より速く、よりしっかりと 
目的を定めて、より効率的に
Hatebur の新しいマシンには、何年も前から、リ
モートメンテナンスソリューションが統合されて搭
載されています。これは、旧マシンに後付けする
ことも可能です。Hatebur は、実績のある、技術
的に安全性が証明されているソリューションを基盤
としています。さらに、お客様が接続のオン／オ
フを切り替えられるように、スイッチを取り付けま
した。

お 客 様 による 起 動 後 に 問 題 が 発 生した 場 合、
Hatebur のスペシャリストが現在のマシンの状態
にアクセスし、適切な支援を提供することができま
す。その際、専用ツールを使用して測定値を素早
く分析します。必要に応じて、お客様にとって最適
なソリューションを見い出すため、様々な部門から
のスペシャリストがその知識を結集します。

マシンを最新の状態に保つために追加でソフト
ウェアをアップデートしたり、改造を行う際にリモー
トメンテナンスで制御技術的な変更を実施したりす
ることもあります。リモートサポートにより、出張
などの移動時間やメンテナンスコストが最小限に
抑えられ、その結果としてマシンの稼働率を高める
ことができます。

デジタル化に関する賞において、 
ファイナリストに選出される
Hatebur の オンラインタイミング
ツ ー ル が、CSEM Digital Journey 
Award の最終 6 候補の 1 つに選ば
れました。詳細については、本書の 
4 ページをご覧ください。

図 4：サーボメインドライブにより変更されたプレスラム機能
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お客様先で直接実施： 
トレーニングと生産サポート

ライナッハ   Hatebur の場合、発注され
たマシンの納入後もお客様との協力関係が続きま
す。 私たちはお客様先で生産が支障なく、 高い 
費用対効果を発揮して行われることを非常に重視し
ています。そのため、Hatebur は個々のお客様に
合うように様々なサービスを選択してサポートしてい
ます。

Hatebur の非常に長寿命のマシンで最大限の生
産高を達成していただけるようにするには、スムー
ズな生産が可能であると信頼できることが必要で
す。そのための重要な前提条件が、マシンの操作
と調整に精通している、継続的なトレーニングを
受けたスペシャリストがいることです。マシンオペ
レーターは、習得したノウハウにより、メーカーの
重要な窓口となります。そして、その知識を用い
て金型設計をサポートするとともに、将来の金型
設計を共に構築していくことができるのです。

文：ソティリオス・アンドリオポウロス、キム・ヴェーバー
写真：Hatebur �

お客様企業におけるトレーニングを継続的に行う
Hatebur では、1 週間のマシンオペレーター向け
コースから、お客様それぞれのニーズに的確に合
わせた個別コースまで、様々なトレーニングコース
を提供しています。それらのトレーニングコースは、
お客様のご要望に応じて、スイスにある Hatebur 
本社で実施することも、お客様の拠点で直接実施
することも可能です。プロセス安定性をできる限り
高め、セットアップ時間をできる限り短くするため
に、受講者は 1 日または数日間、実機でのトレー
ニングを受けます。

トレーニング の 実 施 が 確 実 に成 功 するように、
Hatebur のスペシャリストたちは金型とマシンの
全体にわたってしっかりと把握しています。これに
基づいて、手順、金型、タイミング、調整、マシ
ンに関する疑問点についてお客様にトレーニング
およびアドバイスを行います。様々な調整方法が

成形プロセスにおける最適なソリューションを導き出すため、さまざまな部門のエキスパートが連携

プロセス＆ツール  �
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実際にマシンで再現され、トレーニングが行われ
ます。金型設計もこのプロセスに統合することがで
きます。必要に応じて、タイミングに関する問題
について距離／時間の図表を使用して検討し、金
型設計と共にタイミングの設計を改めて行います。
また、責任者である受講者に対して詳細にきめ細
かくトレーニングを行うことにより、プロセストラブ
ルや設定エラーを著しく防ぐことができるようにな
ります。これにより、不要なダウンタイムの発生が
防止され、マシンの摩耗も著しく低減されます。

Hatebur の凝縮されたノウハウを活用
報告会などでフィードバックを得る中で、アプリケー
ションエンジニアが必要に応じて各種の専門部署
に声をかけ、必要な情報を入手することもできま
す。Hatebur は約 100 年にわたる知識と経験に
基づき、トレーニング中に発生するあらゆる問題
に対して、最適なソリューションを確実に見出しま
す。そのようにして、長期的にプロセスを改善し
続けるための方法や最適化の導入が可能となって
います。Hatebur では、お客様企業の従業員の
皆様に、それらの方法や的確な使用について詳し
く説明しております。十分なトレーニングを受けた
要員は、プロセスエラーの効率的な防止や検知を
行い、生産量にプラスの効果をもたらすような適
切な対策を講じることができます。

また Hatebur は、この分野において、特に新しい
金型の開発も含めてご提供しています。Hatebur 
は常にお客様に寄り添うサービスを提供しており、
たとえば、複雑な工程の設計やあらゆる種類のシ
ミュレーションなどを行っています。私たちが築い
てきたノウハウを用いて、新しい金型による生産
が軌道にのるまでの道のりを共に歩みます。

プロセス安定性と効率を高めるための実践的なトレーニング
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文：キャン・チャイ
写真：Hatebur �

AMP 50-9：停止させることなく 
トランスファーシステムの 
オーバーホールを行う

ライナッハ   Hatebur はお 客 様の効 率 
および生産性の向上をサポートします。そのため、
私たちはマシンの開発を続けるだけでなく、コンポー
ネントのオーバーホールなど、お客様との共同作業
も進めています。

Hatebur では、ダウンタイムをできる限り低減
させることを重要な任務の 1 つと考えています。 
そのため、Hatebur HOTmatic AMP 50-9 のト
ランスファーシステムユニット用に専用の交換プロ
グラムを開発しました。オーバーホールが行われ
ることになった場合には、お客様にすでにオーバー
ホール済みのユニットをお送りしますので、それ
をマシンに取り付けていただくとともに、オーバー
ホールを行うべきユニットを当方にお送りいただき
ます。その後、お送りいただいたユニットはオー
バーホールが行われ、次に同じお客様あるいは別
のお客様のところで交換が必要となるときまで倉庫
に保管されます。

交換を待つ必要があったのは過去のこと
交換プログラムは様々なメリットをもたらします。
ダウンタイムが発生しないので、生産に大きな中
断が生じません。急遽オーバーホールが行われる
ことになった場合でも、Hatebur は直ちに、すぐ
にご使用いただけるトランスファーシステムを提供
可能です。それにより、時間的な制約なしにメン
テナンス作業を実施できるということは、品質やコ
スト面でもプラスの影響をもたらします。次の利用
者は実質的に新品同様のユニットを受け取ること
ができ、関係するすべての企業が低い固定価格の
恩恵を受けられます。

この交換プログラムに参加する方法と、本プロ
グラムを利用可能なその他の機種については、
Hatebur の担当者までお気軽にお問い合わせくだ
さい。

トランスファー 
システムユニットの 
オーバーホール

サービス＆サポート  �
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Fastener Fair Italy は、イタリア国内外のファスナーおよび締結
技術の専門展示会であり、ミラノで 2 年に 1 度開催されていま
す。第 3 回 Fastener Fair Italy が 2022 年 11 月 30 日～ 12 月 
1 日に開催され、Carlo Salvi は自社ブースで出展しました。 
興味深い出会いや新しいビジネスチャンスに恵まれた 2 日間で
あり、旧知のお客様や友人たちと再会する機会にもなりました。

文：ダニエレ・ズッキ
写真：Carlo Salvi �

18 か国からの 200 を超える出展者と、3000 名を超える来場者
が集ったこの展示会は、ヨーロッパにおける主要産業セクターの
ビジネス活動のための重要な出会いの場であり、Carlo Salvi お
よび他のすべての業界関係者にとって、業界における最新情報
やイノベーションについて把握する絶好の機会となるイベントで
した。Carlo Salvi はブースを訪問してくださった多くの方々に
感謝申し上げますとともに、2024 年に再びお会いできることを
楽しみにしております。

ミラノ（イタリア）、 
2022 年 11 月 30 日～12 月 1 日
Fastener Fair Italy

開催地：ミラノ（イタリア） 
出展：Carlo Salvi

�   展示会／見本市を振り返る
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Hatebur と Carlo Salvi はインド・ニューデリーで開催された 
«Auto Expo Components» 展示会に初めてブースを出展しま
した。これはインドの先進的な自動車部品サプライヤーの展示
会であり、3 年間の休止の後、再び実際の会場での開催が可能
となったもので、圧倒的な反響を呼びました。この年の Auto 
Expo では 800 を超える出展者数、65 か国から 10 万人を超え
る来場者が集い、1986 年の第 1 回開催時以来、最大の展示会
となりました。

ニューデリー中心部の新しい展示会場で、自動車産業のあら
ゆる分野からの出展者たちが、その製品やイノベーションにつ
いてプレゼンテーションを行いました。この展示会は、持続可
能性（サステナビリティ）とデジタル化が業界の未来にとって
鍵となる重要なテーマであることを示しており、それはまさに、
Hatebur と Carlo Salvi が歩んでいる道でもあります。

4 日間の会期中に多くのお客様をブースにお迎えし、専門家の
方々や興味をお持ちくださった方々と活発な意見交換などをさせ
ていただくことができました。これは Auto Expo が、率先して
事業を次の段階に進めようとするプロフェッショナルを集めるこ
とに、非常に成功していることを示すものです。私たちの冷間
フォーマーおよび熱間フォーマーにおける技術的ソリューション
と幅広い品揃えは、大きな関心を呼びました。

お客様、パートナー、関心をお持ちくださった方々に直接お会い
し、最新の開発状況についてお話できたことは、私たちにとっ
て大きな喜びでした。

文：ラインハルド・ビューレル
写真：Hatebur �

ニューデリー（インド）、2023 年 1 月 12 日～15 日

Auto Expo India

開催地：ニューデリー（インド） 
出展：Hatebur および Carlo Salvi

展示会／見本市を振り返る  �
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2023 年 3 月 21 日～ 23 日、ファスナーおよび締結システム業
界の国際専門展示会である第 9 回ファスナーフェア・シュトゥッ
トガルト（ドイツ）が開催され、Carlo Salvi が大成功を収め
ました。ファスナーフェア・シュトゥットガルトは今年から新た
に «Fastener Fair Global» という名称となっており、83 か国か
ら 11,000 名を超える来場者を迎えました。このイベントにより、
メーカー、販売業者、エンドユーザーの 3 者間および業界全体
で、新しいつながりを作り、充実したビジネス関係を築くことが
できるため、Carlo Salvi は 2005 年の第 1 回ファスナーフェア・

文：ダニエレ・ズッキ
写真：Carlo Salvi �

シュトゥットガルトから参加しています。特にドイツは長年にわ
たる Carlo Salvi の主要市場であり、すでに 1960 年代からガル
ラーテ製マシンが販売されています。そのため、Fastener Fair 
Global への参加は、ドイツ産業界との関係を強化し、さらに新
しい潜在的なお客様と出会うための絶好の機会でした。

ブース担当者は Hatebur の同僚と共に、多くの訪問者の方々に、
来年のドイツ・デュッセルドルフの Wire 展で発表すべく現在 
準備を進めている新製品のいくつかについてもご紹介しました。

シュトゥットガルト（ドイツ）、2023 年 3 月 21 日～23 日

Fastener Fair Global

開催地：シュトゥットガルト（ドイツ） 
出展：Carlo Salvi



Hatebur 
ブースへ
お立ち寄り
ください！

2023 年 7 月 12 日～15 日
MF-Tokyo プレス・板金・ 
フォーミング展

開催地：東京
出展：Hatebur および Carlo Salvi

2023 年 7 月 19 日～22 日
MetalForm China 

（中国国際金属成形展覧会）

開催地：上海（中国）
出展：Hatebur

2023 年 11 月 22 日～25 日

Thai Metalex 
（タイ金属加工技術展）

開催地：バンコク（タイ）
出展：Hatebur

皆様のお越しを 
お待ちしております。
 
すべての情報は 2023 年 6 月時点のものです。 
イベントを訪問される前にインターネットで 
最新日程などについてご確認ください。
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本社

Hatebur Umformmaschinen AG
General Guisan-Strasse 21, 4153 Reinach, Switzerland
T：+41 61 716 21 11、F：+41 61 716 21 31 
info@hatebur.com、www.hatebur.com

拠点 

Hatebur-Lumag Services AG
Birchmatte 9, 6265 Roggliswil, Switzerland 
T：+41 62 754 02 63、F：+41 62 754 02 64 
info@lumagag.ch 

Hatebur Umformmaschinen GmbH
Bahnhofstrasse 18, 51674 Wiehl, Germany
T：+49 2262 761 65 68、F：+49 2262 761 65 69 
sales@hatebur.com

Hatebur Metalforming Technology (Shanghai) Co., Ltd.
Rm B1, 7th F., Juneyao International Plaza
No. 789 Zhaojiabang Rd., Shanghai 200032, P. R. China
T：+86 21 6417 84 28、F：+86 21 6417 84 22 
info.cn@hatebur.com 

ハテバージャパン株式会社
〒105-0011
東京都港区芝公園 1-1-11 
興和芝公園ビル 5F
T：+81 3 5843 7445、F：+81 3 5843 7446
info.jp@hatebur.com

Carlo Salvi S.p.A.
Via Tommaso Salvini, 10, 20122 Milano (MI), Italy 
T：+39 02 87 88 97、F：+39 02 86 46 17 88
carlosalvi@carlosalvi.it、www.carlosalvi.com  

Carlo Salvi S.p.A.
Via Ponte Rotto, 67, 23852 Garlate (LC), Italy 
T：+39 0341 65 46 11、F：+39 0341 68 28 69  
carlosalvi@carlosalvi.it、www.carlosalvi.com

Carlo Salvi USA Inc.
4035 King Road, Sylvania, OH 43560, USA
T：+1 419 843 17 51、F：+1 419 843 17 53
sales.usa@carlosalvi.com 

Carlo Salvi UK Ltd.
Unit 4, Cedar Court, Halesfield 17,  
Telford, Shropshire, TF7 4PF, Great Britain
T：+44 1952 58 77 30、F：+44 1952 32 71 80
sales.uk@carlosalvi.com

Carlo Salvi (Guangzhou)  
Machinery and Equipment Co., Ltd.

Room 1404, West Point Center, 

No. 65 Zhongshan Qi Road,  
Liwan District, 510140 Guangzhou City, P. R. China
T：+86 20 8173 46 72、F：+86 20 8123 93 59
gm.china@carlosalvi.com


