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エディトリアル

読者の皆さま

本号でも「Netshape」誌は
お客様による評価と当社の業
務内容についてご紹介し、採
用した開発方針などを発表させていただきます。私たち
は「全世界にHateburの装置を設置する」というビジョ
ンを掲げてお客様の専門能力を高め、可能な限りあらゆ
る範囲にわたってアドバイスをさせていただきたいと考
えています。私たちは常に機械製造と設備製造業者とし
てのコア・コンピタンスをベースに、お客様に納入させて
いただいた「機械のライフ・サイクル」にわたってお客様
に伴走し、徐々にノウハウと能力を高め、魅力的なサービ
スによってお客様に利益をもたらします。特に顧客サー
ビスの分野で、目的に合わせた対策を講じることでサポー
ト能力を強め、サービスの提供範囲を拡大していきます。
このような「オールラウンド・パッケージ」の一部として、
最近の例として挙げることができるのが、Hatebur成形
フォーマー用モバイル工作機械です。

しかし、金型やメソッドも無いのに、生産設備が何の役に
立つというのでしょうか？ 私たちは顧客の要求に沿った経
済的な金型とメソッドをあらゆる温度範囲で提供したい、
提供しなければならない、と考えております。ここで私た
ちは、知識と経験を機械に注ぎ込むと共に、これまでの
開発知識についての認識も考慮することができます。こ
れは、シミュレーション・ソフトウェアや社内で開発したキ
ネマチック・ソフトウェアなどの最新のテクノロジーによっ
て支援されます。

私たちの持つ能力については、本号の記事でその詳細を
お読みいただけます。ぜひ本誌をお楽しみください。

技術統括部長、アンドレアス・マット

表紙：
Arnold Umformtechnik社
のウヴェ・フレッケンシュタ
イン（左）とゲルド・プファイ
ファー（右）。
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新デモセンターAKP 3-5
2008年春にAKP 4-6 Sが設置された後、ライナッハのデモセンターに今度はHatebur Coldmatic AKP 
3-5が完成しました。据付とテスト段階が無事終了した後、Hatebur製品ポートフォリオの中で最も小さいこ
の冷間フォーマーはトレーニング、デモンストレーション、試験などの目的で使用されます。

映画の撮影 COLDMATIC AKP 4-6 S
新しい Hatebur Hotmatic HM 35の映画公開は成功裏に終了しました。そして9月には、Coldmatic 
AKP 4-6 Sに順番が回ってきたのです。今回のロケ地は、ライナッハにあるHateburデモセンターが選ばれ、
最近になってようやく機械が設置されました。プロの撮影隊が全力を挙げて冷間フォーマーに光を当てます。
HM 35の時と同様、この撮影作業にも高速撮影カメラが使用されました。このカメラでスローモーション撮
影が息をのむような高品質に仕上がります。

写真（左）：

撮影中のペーター・ベック 

監督（右から2人目）と 

撮影隊。

写真（右）：

高速撮影カメラと 

AKP 4-6 Sの金型取付部。
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Arnold社のコーポレート・デザイン・カラー

に塗装された新しい横型冷間フォーマー、

Hatebur Coldmatic AKP 4-6 S

ARNOLD UMFORMTECHNIK社 – 
COLDMATIC AKP 4-6 Sで 
上昇気流に乗る

アニータ・ヴェルテン シュテファン・デュラー

毎日60トン近いさまざまな金属が、フォルヒテンベルク／エルンスバッハ（ドイツ）
にあるArnold Umformtechnik社の製造拠点で加工されています。この拠点
で主に製造されているのは技術的価値の高い接続エレメントです。国際的に事業を
展開しているWürthグループの子会社であるArnold社は、インテリジェントで革
新的なソリューションを提供する開発パートナーとして、包括的な顧客サービスに力
を入れています。このダイナミックな企業は、冷間金属フォーマーにますます大きな
可能性を見出しています。より複雑で新しい精密部品を開発するために、このほど
Hatebur Coldmatic AKP 4-6 Sを購入されました。
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ディルク・デルナー、CEO。

安全と人命を第一とす
る場所ならどこでも、
Arnold Umformtechnik
社の接続エレメントを
目にすることができま
す。大口顧客は自動車
産 業 で す。Arnold社
はドイツの、そして他
のヨーロッパ諸国の
すべての有名自動車
メーカーに製品を納
入し、アジアと米国で
も高い市場シェアを占
め て い ま す。Arnold 
Umformtechnik 社
の特殊ボルトは、事故
の際にエアバッグが完

璧に作動し、チャイルド シート、シートベルト、ステ
アリングコラムが最適に固定されるよう重要な働き
をします。しかしこれらは、ほんの一例にすぎませ
ん。統計的に見ると、1台の車両におよそ200個の
Arnold Umformtechnik社製部品が使用されて
います。さらには、エレクトロニクス産業を始め、そ
の他の分野への応用もArnold社の事業範囲に入っ
ています。

Arnold社のコア事業には、2つの専門範囲があり
ます。1つは強力なブランド製品で、「単純な」2度
押し成形で製造されるものです。もう1つは非常に

精密な機能部品で、冷
間金属フォーマー・メ
ソッドにより多段フォー
マー部門で製造される
ものです。

成功ストーリー

Arnold Umformtechnik社は100年を超える歴
史を持っています。1898年にボルト工場として設立
されたArnold社は現在、接続技術とインテリジェ
ントなサービスを組み合わせることで要求レベルの
高い接続エレメントを開発する、世界をリードする
サプライヤーとなっています。全世界に65,000名
の従業員と420の会社を擁し、80億ユーロを超え
る世界総売上高を誇り、世界に進出して成功を収
めているWürthグループの子会社として、Arnold 
Umformtechnik社の2007年の売上高はその子
会 社 Arnold & Shinjo社 とArnold Technique 

France社とを合わせて約1億ユーロに達していま
す。この売上高には本拠地にある生産拠点で製造さ
れた、直径16 mmまで、長さ200 mm までの35
億個の接続部品による8,500万ユーロの売上も含
まれており、さらに増加する傾向にあります。

CEOディルク・デルナーは、これまでの成功ストー
リーとこの会社のさらなる発展の重要な要素は、
約500名の従業員であると考えています。「会社の
最も大きな可能性を示しているのは従業員です。
企業の成功に決定的なことは、従業員の支援です。
ミッションを出すことは誰にでもできます。しかしそ
れを実行するのはチームなのです。」長期にわたる
雇用関係と企業内でのチーム形成がうまくいってい
るのには、もちろんそれなりの理由があります。就業
時間外に用意された多彩なスポーツクラブや非公
式のイベントによって従業員の間に共存関係が生ま
れます。特に、熟練した開発技術者やエンジニアの
ための自前のエキスパート・トレーニング・センター
は、会社の最先端のコンセプトを実現するための
重要な母体です。

可能性

売上高の伸びは、一定の首尾一貫性、仕事の仕方、
明確な目標設定によってのみ達成できるのです。経
営陣は、将来の持続的な成長のために特に冷間金
属フォーマーに重点を置いています。「産業全体に
おける冷間金属フォーマーの可能性は非常に大き
いですね。この技術によって私たちは、多数の製品「会社の最も大きな 

可能性を示しているのは 
従業員です...」

ウヴェ・フレッケンシュタイン、多段フォーマー設計部長。

AKP 4-6 Sの金型取付部。

をはるかに効率的に製造することができ、さらにこ
の分野の製品ポートフォリオを拡大することができ
ます。私たちには市場の要求をより良く満たし、お
客様それぞれにカスタマイズしたソリューションを
提供する能力があります。」ディルク・デルナーはこ
のように説明してくれました。原材料の高騰により、
冷間金属フォーマーはますます利益を大きくしてく
れます。なぜなら、切削による加工に比べてはるか
に経済的に加工材料を扱うことができるからです。

包括的な顧客サービス

Arnold Umformtechnik社は絶え間ない競争に
さらされる中で、自分たちの製品が他社のそれと交
換可能なこと、そして差異化によってのみ市場での
競争に勝ち残れることに、早くから気づいていまし
た。Arnold社の決定的な成功要因は、包括的な顧
客サポートにあります。この業界ではほとんど唯一
のサービス志向であり、他の成功要因である革新
力と製品品質を補っています。戦略的な開発パート
ナーシップにより、この未来志向の企業はすでに早
い段階から専門知識を持つパートナーとして顧客の
開発および製造プロセスに組み入れられ、顧客と共
に経済的で技術的に最も目的にかなうソリューショ
ンを創り出すことができました。「私たちは標準製品
を納入しているのではありません。カスタマイズした
ソリューションを提供しているのです。お客様には、
製品構想段階で総合的なサービス・レンジを提供し
ます。このことは以前からずっと私たちの長所でした
し、これからも冷間金属フォーマーにおいてこのよ
うなサービスをさらに強化していきます。なぜなら、
この市場の潜在力を開拓するためには、お客様との
密接なパートナー関係と包括的な共同作業が不可
欠だからです。お客様の持つノウハウと能力によっ
てのみ、Arnold Umformtechnik社は競合他社と
の差別化が可能になるのです」とディルク・デルナー
は述べています。

「私たちは標準製品を納入して 
いるのではありません。 
カスタマイズしたソリューションを
提供しているのです。」

AKP 4-6 Sで製造された部品の一例。
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Coldmatic AKP 4-6 Sを上から見たところ。

投資

企業目標を達成するため、Arnold Umformtechnik
社はそのハイテク機械設備にHatebur Coldmatic 

AKP 4-6 Sを追加しました。これはHateburの
冷間金属フォーマー・セグメントにおける最新の
イノベーションであり、さまざまな機能を備えてい
ます。成形荷重は2,300 kN、成形工程数は6段、
7個のグリッパーによる安全確実な搬送、金型交
換時間を短縮できるVariblock高速金型交換シス
テム、リニア送り込みおよび高速分離システムな
どがいくつかの特徴として挙げられます。Arnold 

Umformtechnik社にとって、この横型冷間
フォーマーは6段の成形工程数を持つ初め
ての機械であるため、これ1台ですでに
多様な新開発の可能性を持っています。
従ってArnold社は例えば部品の寸法や複

雑性、ひいては製品ポートフォリオを拡大することが
できます。というのは、この冷間フォーマーによって
より寸法の大きい接続エレメントや多段部品を製造
することができるからです。「装置によって開拓でき
るポテンシャルは非常に大きいのです」とディルク・
デルナーは述べています。この機械と新しい金型技
術を組み合わせることで幅広い製品レンジをカバー
することができます。また、より複雑な新しい部品も
より効率的に製造できるようになります。「重要なこ
とは、Hatebur 成形フォーマーの技術を投入する
ことができ、なおかつお客様が興味を持つようなソ
リューションを見つけることです」とディルク・デル
ナーは強調しました。

Hatebur 社を選んだ理由

設備投資にHatebur社の製品を導入したのは、市
場のトレンドと要求を広範囲にわたって集中的に
分析した結果でした。このような決定は決して一晩
でなされるものではなく、4～ 5年前から検討さ
れていました。機械製造メーカーの選択は最後の
段階なのです。ディルク・デルナーは、2人の同僚

「装置によって開拓できる 
ポテンシャルは非常に大きいのです。」
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シュタイン多段フォー
マー設計部長とゲルト・
プライファー多段フォー
マー・グループ・リーダー
と意見が一致しています。

「Hatebur成形フォーマー
を導入する理由はたくさんあ

りました。この機械は、競合他社
製品に比べて非常に幅広い製造
機能を持っています。また機械の

取扱いも、すぐに飲み込むことがで
きます。この機械は論理的に構成され
ており、操作も簡単だからです。従っ
てオペレーターは金型の取付けに集中

することができます。構造面でもこの機械は単
純で、競合他社と比べても最も堅固という印象を受
けました。また、金型交換プロセスが短いことも私
たちには重要なメリットです。なぜなら私たちは大
量生産を行うのではないため、頻繁に金型を交換
するからです。」ディルク・デルナーがHateburとの
協力関係を選択した最後の重要なポイントは、2つ
の会社の考え方や事業のやり方が似ていたことでし
た。「Hatebur社は Arnold 社と同じように総合的
な共同作業を提供します。このことは機械とともに
重要なことであり、Arnold社にとって決定的な付加
価値をもたらしてくれます。製品だけでなく、冷間金
属フォーマー分野全体のノウハウが提供されるので
す。たとえば金型開発においても、スピーディでプロ
フェッショナルなサービスとサポートが得られます。
長期的なパートナー関係は、発展し、実践されなけ
ればならないのです。」

Hatebur Coldmatic AKP 4-6 Sは2008年春に
設置されました。Arnold社のコーポレート・デザイ
ンに完全に塗り替えられた機械は「Arnoldブルー」
に輝いています。設置後は2交代シフトで製造に活
躍しています。最初の結果は非常にポジティブで、
これまでのところ期待を「完全に」満たしています。

「... これまでのところ 
期待を完全に満たしています。」

AKP 4-6 Sのワイヤー送りユニット。

さらに詳しい情報は：
Arnold Umformtechnik GmbH & Co. KG
Carl-Arnold-Straße 25
D-74670 Forchtenberg-Ernsbach
Tel. +49 7947 821-0
Fax +49 7947 821-111
info@arnold-umformtechnik.de
www.arnold-umformtechnik.de
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機械点検整備 – 
HATEBURは柔軟なサービスを提供

アニータ・ヴェルテン シュテファン・デュラー

Hateburは世界中でプロフェッショナルな機械点検整備を顧客の工場で直接提供しています。もちろん、ご要望によってメーカーで実施することもで
きます。最近の例がRäuchle社の依頼による修理です。Räuchle社が所有する冷間フォーマーが、修理のためにスイスにあるHatebur-Lumag 
Services AGの整備工場に移送されました。

Hateburの成形フォーマーは大型機械です。全長
は最大で11 mあり、いくつかの機種は巨大装置と
言えるでしょう。点検整備を行う場合は、このような
理由からたいていの場合、機械を現場で点検、修理
されることをお勧めしています。専門知識を持った

Hateburのサービスメカニックが多数おり、いつで
もお客様の元へ駆けつけることができます。付随的
に発生した修理や作業費用によっては、点検修理を
Hateburサービス・パートナーの拠点で実施するほ
うがお客様にとってよい場合もあります。

柔軟なサービス対応

最近発生した実務例はディーテンハイム（ドイツ）
にあるRäuchle社の事例です。Räuchle社は、所
有するHatebur Coldmatic AKP 4-5を自社工
場での点検修理を望まれませんでした。Räuchle
社プレス成形・工具製造部長のハンス – ヨーゼ
フ・コワルスキは、その理由をこのように説明し
ました。「Hatebur-Lumag Servicesで 点 検 修
理を行うことの最も大きなメリットは時間の節約
です。専門スタッフはその場にいますし、修理も
効率的に行えます。さらに問題が起きても整備
工場で解決できる問題はすぐに対応してもらえます。
交換部品もすぐに手に入り、メカニックは専門部署
と直にコンタクトできます。部品の脱着も、サービス・
パートナーに整っている設備で簡単に行えます。次
回ももちろんこの方法でお願いするつもりです。」

Hateburのこのような柔軟なサービス対応は、特

右下の小さい写真：プレスラムの取り出し。

機械の分解が開始。

「Hatebur-Lumag Servicesで 
点検修理を行うことの最も大きなメリットは 
時間の節約でした。」



11

NETSHAPE 2/08

に小型の機種に魅力的でしょう。「小型の機種ならト
ラックで簡単に運べますし、輸送費もメカニックの
旅費交通費より多くなることはほとんどありません」
とハンスヨルク・ゲッパートHatebur顧客サービス
部長は述べています。

より大型の機種では、非
常に多数の部品を取り
外して分解しなければ
ならないタイプがあり
ます。しかし、Hatebur
にとってはこのような
ことは問題ではありま
せん。「私たちはもう
何度も、当社の組み
立て工場でHatebur 
Hotmatic AMP 70 

一式を機械的にオーバーホールしています」とハン
スヨルク・ゲッパートは言います。

完全対応

点検修理場所としてどこが適切かは、実施予定の作
業や費用便益分析に基づいて決めるのが最もよい
でしょう。Hateburはその際の比較評価のお手伝
いをし、顧客訪問時や毎年の点検時に顧客に合わ
せたソリューションをアドバイスさせていただきま
す。実際には95％の割合でお客様の工場で点検整
備を行っています。もしもこれとは反対の、つまり
Hatebur社での点検整備をご選択いただいた場合
でも、輸送費も含めた完全対応をご提供しています。

AKP 4-5、1989 年製造。 写真（上）： 

点検修理の済んだ金型取付部。

写真（下）： 

輸送のために吊されたAKP 4-5。

発送前の最後の調整を行うメカニック。
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全自動横型多段フォーマー用の製造可能な金型の
開発は、Hateburにおいて最も要求の厳しい課題
のひとつです。「優良」と評価される製品は、いくつ
かの要件を満たしていなければなりません。完璧な
材料フローを伴った最適な成形工程、公差の遵守、
高いプロセス安全性、単純な構造、安価な製造費、
長い金型寿命。これらすべてを実現することは簡単
ではありません。開発チームはこのような課題にい
つも立ち向かっているのです。
ますます複雑化する製品や製造工程に習熟するた
め、Hateburはシミュレーション支援型の製品開発
を導入しています。最先端のメソッドにより、顧客の
希望するプレス部品が非常に高い精度で経済的に
製造できる金型が開発されます。

最新のテクノロジー

ほんの数年前まで未来の技術だと思われていたこ
とが、今や現実となっています。最新のソフトウェ
アでバーチャル3Dモデルを作成し、製造する金
型の特性やプレス部品の性質がすでに開発段階で
予測できます。「シミュレーションに基づいて、後の
製品をすでに設計段階で最適化できます。成形不
具合はすでにこの段階で発見され、除かれます。」
Hateburメソッドおよび金型開発部長パトリック・
ステメリンはこのように述べました。「これまで私た
ちは、成形工程に私たちの持っている最良の知識と
経験を注ぎ込み、その後で金型を設計して製造し、
試験していました。ひとつの製品を最適化するため
には作業プロセスを何度も繰り返す必要があった
のです。コンピューターによるシミュレーションのお
かげで開発期間とコストが削減できただけでなく、

顧客には製品として熟成した金型をお届けすること
ができます。」

すでに1999年からバーチャル・プロトタイプは日
常的に使用されてきました。バーチャル・プロトタイ
プを使用せずに、製品品質と製品複雑性に関してま
すます厳しさを増す顧客の要求を満たすことは難し
いでしょう。
コンピューター支援のシミュレーション技術がすで
に金型開発の標準装備であることは、設計室に一歩
足を踏み入れるだけで明らかです。個々のプロジェ
クト段階の最初にバーチャル試験があり、ここでプ
ロセスが十分に理解されます（専門用語で「プロセ
ス・シミュレーション」と呼ばれます）。複雑なプロセ
スを計算するための最新のメソッドであるFEM（有
限要素法）を使って、応力や変形、力の分析を開発
中の製品に行います。この方法を補足するため、設
計者はキネマチック・シミュレーションによって成形
工程の適用を試験します。次に、機械設定パラメー
ターが決められます。その際にキネマチック・プロ
グラムは製造される部品の金型取付部内での動力
学的な運動推移を非常に正確に予測します。

シミュレーションされた部品は詳細に検討されます。

金型開発 – 
バーチャル・プロトタイプから良質品まで

アニータ・ヴェルテン シュテファン・デュラー

新しいHatebur金型は、購入者の手元に届くまでに何段階もの開発ステップを経ています。設計から始まり、製造を経て試験まで、
未来の製品はメソッド部門と金型開発部門で3つのステーションを通過します。その作業プロセスは互いに密接につながっていま
すが、同時に独立した専門分野に属しています。「Netshape」誌は、個々プロセスをご紹介するとともに、レポートシリーズとして
詳しい内容をお届けいたします。最初のレポートは、シミュレーションに支援された設計段階です。
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パート 1
「金型開発」
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パトリック・ステメリン、 

メソッドおよび金型開発部長。

超最新式のソフトウェア

コンプリート・パッケージでも、製造可能性調査で
も、あるいはプロセス最適化でも、お客様はいつ
でもどのプロセスからでも開始することができま
す（13ページのボックス参照）。そして最高品質の
ソフトウェアによる信頼性の高い計算と専門知識を
持ったHatebur設計者に安心して任せることができ
るのです。そしてHateburはTransvalor社のプロ
セス・シミュレーション「Forge 2008」を導入しま
した。機械の個別状況と物理データを入力すると、
この成形シミュレーション・プログラムが製造コンセ
プトを分析してくれます。その場合に材料フローの
シミュレーションは、要求された充填が達成される
か、そしてその際にどのような力が生じるのかを示
してくれます。しわやネッキングが生じるなどの成形
不具合は早期に検知できます。一緒に計算された成
形プロセス後のプレス部品の弾性反発により、設計
チームは最終形状の寸法精度を評価することができ
ます。ワークピース内の加工硬化の分布を分析する
ことで、完成後の製品の特性を正確に推論すること
ができます。形成される部品内での応力あるいは応
力ピークの評価、および温度変化の評価も非常に重
要です。

ソフトウェア「TTC（Tool Traffic Control）」を
使用して、補足的なキネマチック検査が行われま
す。このプログラムはシーメンスのPLMソフトウェ
アをベースにしており、上海交通大学（Shanghai 
Jiaotong University）
と共 同でHatebur専
用に開発したものです。
「TTC」は金型取付部
内で成形工程が確実に
搬送されるかどうかを
点検します。グリッパー・
フィンガーと金型がぶ
つからないか？部品は
最適な方法で保持されているか？このような点を含
めて、解決すべき問題がないか確認されます。「この
段階でシミュレーションを行うことにより、金型を初
めて使用するときにプレス部品搬送がうまくゆくこと
に自信が持てるのです」とパトリック・ステメリン。

成形工程が確定され、キネマチック点検が実施さ
れた後、金型は導き出された周辺条件を使って
CADシステム（コンピューター支援設計）で三次
元設計されます。ここではシーメンスのソフトウェア
「Unigraphics NX4」が使用されます。

「シミュレーションに基づいて、 
後の製品をすでに 
設計段階で最適化できます。」
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必要なノウハウ

シミュレーション・プロセスが開発にもたらすメリッ
トがいかに大きくても、これが補助手段であること
を忘れてはなりません。シミュレーションは、プロセ
スであろうとキネマチックであろうと、よく知られた
手法や長年にわたる経験の蓄積の代わりにはなら
ないのです。引き続き、第一線に位置するのは人間
の知識です。原材料、プロセス、降伏限界、可能な
金型構造に関する基礎知識やその他多くの事柄は、
コンピューターがすべて取って代わることは決して
できません。「ソフトウェアは提案をするのではあり
ません。提案を点検するだけです。私たちはいつも、
現場での経験と知識を使って成形プランをスケッチ
することから始めます」とパトリック・ステメリンは
説明してくれました。けれどもシミュレーションを準
備するときだけでなく、特にバーチャル試験の評価
においても、ノウハウは非常に重要です。計算結果
の解釈を誤ると、製造段階での致命的な結果につな
がるのです。そうなればプロセスを完全に初めから
やり直さなければなりません。
また、開発プロセス全体で同じように重要なことが
あります。それはチームワークです。

「Forge 2008」によるプロセス・シミュレーションは、 

成形プロセス中のプレス部品の変化を示してくれます。 Coldmatic AKP 4-6 Sでの成形工程。

「引き続き、第一線に位置するのは 
人間の知識です ... 
ソフトウェアは提案をするのでは 
ありません。提案を点検するだけです。」



16

NETSHAPE 2/08

イ
ン
サ
イ
ト

 –
 H

at
eb

ur
で
の
金
型
開
発

チームワーク

「金型開発は個人個人の仕事ではありません。チー
ムで行って初めて成功するのです。新しい製品はど
れもみな、金型設計者、金型製作者、機械オペレー
ターの密接な協力関係の結果、もたらされたもので
す。」パトリック・ステメリンはそう強調します。プロ
ジェクトはクリエイティブで知識集約的なプロセス
を通じて協力して進められます。「シミュレーション
され、議論され、評価が行われ、そして多くの場合、
再度シミュレーションされて最適なソリューションが
見つけ出されます。」そして1つのプロジェクトが終
わるたびに、ノウハウが蓄積されていきます。

結論

プロセス・シミュレーションとキネマチック点検で得
られた「バーチャル」データは、その次の製造プロ
セスで金型の高品質化と機械内部での成形工程の
完璧な搬送につながります。

サービス・パッケージ

Hatebur機の品質はよく知られていますが、お客様には金型開発／製造における幅広いサービスも
提供されています。
以下のサービスからお選びいただくことができます。
➊ シミュレーション（プロセス・シミュレーションおよび／またはキネマチック点検）
➋ 金型設計（シミュレーションも含む）
➌ 金型設計、製造も含む
➍ 金型設計、製造および試験も含む（コンプリート・パッケージ）

「金型製造」は次号のNetshape誌（1/2009）に
掲載予定です。

「TTC（Tool Traffic Control）」は、金型取付部内での

キネマチックをシミュレーションします。
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インタビューされる人：

シュテファン・ゲッツ、 

電気エンジニアリング・ 

グループ・リーダー。

イノベーションをコントロール

アニータ・ヴェルテン、クリスチャン・ビュルギン シュテファン・デュラー

新しい制御プラットフォームを開発したことで、Hateburはすでに数年前からアナログ時代に別れを告げています。最近
の成形フォーマーは標準で蓄積プログラム制御（SPS）を装備しており、タッチスクリーンで簡単確実に操作することが
できます。電気エンジニアリングのグループ・リーダーであるシュテファン・ゲッツが、制御技術の絶え間ない現代化につ
いて語ります。
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ゲッツさん、あなたのグループはどのような構成に
なっていますか – 新しい製品の開発だけを担当す
る者と、サービス要請や機械契約の処理などの日常
業務を行うスタッフが明確に区分されているのでしょ
うか？

「私たちのチームには7名のエンジニアと技術者が
おり、制御の継続開発と機械関係の処理を担当して
います。さらに、今日の熱間フォーマー制御におけ
る基本構成要素で、原材料送りを電子的にモニタリ
ングする Hatebur ESA 600システムの継続開発
にエンジニアが1人、100％携わっています。そして
サービス技術者が1人、当社の大型熱間フォーマー
およびESA 600システムの全世界での試運転を主
に担当しています。基本的に、試運転とサービス要
請は同じ従業員によって行われます。そして彼らは
また継続開発にも携わっています。こうすることで整
備や設備の運転で得たノウハウが新たな開発に活
かされるのです。」

成形フォーマーにリレー・ユニットや直流駆動装置が
取り付けられたのは、それほど遠い昔のことではあり
ません。最新世代のHatebur装置を見ると、素人
目にも多数の最新電子技術や IT技術が導入されて
いるとわかります。使用されている制御技術や駆動方
式について、基本的なことをわかりやすく説明してい
ただけますか？

「制御の基本は、長年にわたってその性能が実証さ
れている蓄積プログラム制御（SPS）です。SPSは、
安全制御装置、主駆動装置、ACサーボ軸、操作盤
（HMI）などのさまざまな制御コンポーネントと共
に働きます。機械と、コンベヤーベルトや加熱装置
などの周辺装置との通信は、バス接続を経由して行
われます。
私たちのすべての新システムにはAC駆動装置を導
入しています。高出力の駆動装置には、最新のエネ
ルギー回収技術も導入しています。」

あなたのご説明で、現在は非常に多くの複雑で高価
な電子技術、IT 技術が使用されていることがよくわ
かりました。このような技術を導入することで、お客
様にどんなメリットがあるのでしょうか？

「最新の機能は、これらの技術によって初めて実現
されているものが多いのです。その端的な例がAC
サーボ・モーターを使った原材料送りです。主駆動
装置に関して言えば、以前はAC駆動装置のほうが
DC駆動装置と比べて、特に低速の比較回転数域で
劣っていたのです。そのため、正確な位置決めをあ
きらめざるを得ませんでした。最新の周波数変換器
がこの短所を払拭してくれました。これによって最高
度に正確でメインテナンス必要性が少ない駆動方
式を顧客に提供することができるようになったので
す。もうひとつの例として、迅速な金型交換を可能に
し、オペレーターのミスを減らすコンピューター制
御式のプログラム管理が挙げられます。また、周辺
の機器や機械と簡単に接続できることや、顧客サイ
ドの操作データ入力システム（BDE）との接続も可
能になっています。

機械の操作はグラフィカル・ユーザー・インターフェー
スが採用されている大型のタッチスクリーンで行いま
す。このような技術の背後には何が隠されています
か？また、グラフィカル・ユーザー・インターフェース
を作成する際に大きな問題はありましたか？

「ハードウェア面では、意識的にロバストな技術であ
る赤外線ディスプレイと産業用PCを採用していま
す。新しいテクノロジーが受け入れられるには、信
頼性の高さは不可欠な条件であることは明らかでし
た。また私たちにとって重要だったのは、世界中で
理解される、直感的操作ガイドの導入でした。これ
は、明確なシンボルと論理的な構成を採用すること
で成功しています。テキストを表示する必要がある
部分では、オペレーターの言語に切り換えて表示で
きるようにしました。」

Hotmatic HM 35の 

ESA 600コントロール・システム



19

NETSHAPE 2/08

テ
ク
ノ
ロ
ジ
ー

 –
 最
新
の
機
械
制
御

ゲッツさん、あなたのグループはどのような構成に
なっていますか – 新しい製品の開発だけを担当す
る者と、サービス要請や機械契約の処理などの日常
業務を行うスタッフが明確に区分されているのでしょ
うか？

「私たちのチームには7名のエンジニアと技術者が
おり、制御の継続開発と機械関係の処理を担当して
います。さらに、今日の熱間フォーマー制御におけ
る基本構成要素で、原材料送りを電子的にモニタリ
ングする Hatebur ESA 600システムの継続開発
にエンジニアが1人、100％携わっています。そして
サービス技術者が1人、当社の大型熱間フォーマー
およびESA 600システムの全世界での試運転を主
に担当しています。基本的に、試運転とサービス要
請は同じ従業員によって行われます。そして彼らは
また継続開発にも携わっています。こうすることで整
備や設備の運転で得たノウハウが新たな開発に活
かされるのです。」

成形フォーマーにリレー・ユニットや直流駆動装置が
取り付けられたのは、それほど遠い昔のことではあり
ません。最新世代のHatebur装置を見ると、素人
目にも多数の最新電子技術や IT技術が導入されて
いるとわかります。使用されている制御技術や駆動方
式について、基本的なことをわかりやすく説明してい
ただけますか？

「制御の基本は、長年にわたってその性能が実証さ
れている蓄積プログラム制御（SPS）です。SPSは、
安全制御装置、主駆動装置、ACサーボ軸、操作盤
（HMI）などのさまざまな制御コンポーネントと共
に働きます。機械と、コンベヤーベルトや加熱装置
などの周辺装置との通信は、バス接続を経由して行
われます。
私たちのすべての新システムにはAC駆動装置を導
入しています。高出力の駆動装置には、最新のエネ
ルギー回収技術も導入しています。」

あなたのご説明で、現在は非常に多くの複雑で高価
な電子技術、IT 技術が使用されていることがよくわ
かりました。このような技術を導入することで、お客
様にどんなメリットがあるのでしょうか？

「最新の機能は、これらの技術によって初めて実現
されているものが多いのです。その端的な例がAC
サーボ・モーターを使った原材料送りです。主駆動
装置に関して言えば、以前はAC駆動装置のほうが
DC駆動装置と比べて、特に低速の比較回転数域で
劣っていたのです。そのため、正確な位置決めをあ
きらめざるを得ませんでした。最新の周波数変換器
がこの短所を払拭してくれました。これによって最高
度に正確でメインテナンス必要性が少ない駆動方
式を顧客に提供することができるようになったので
す。もうひとつの例として、迅速な金型交換を可能に
し、オペレーターのミスを減らすコンピューター制
御式のプログラム管理が挙げられます。また、周辺
の機器や機械と簡単に接続できることや、顧客サイ
ドの操作データ入力システム（BDE）との接続も可
能になっています。

機械の操作はグラフィカル・ユーザー・インターフェー
スが採用されている大型のタッチスクリーンで行いま
す。このような技術の背後には何が隠されています
か？また、グラフィカル・ユーザー・インターフェース
を作成する際に大きな問題はありましたか？

「ハードウェア面では、意識的にロバストな技術であ
る赤外線ディスプレイと産業用PCを採用していま
す。新しいテクノロジーが受け入れられるには、信
頼性の高さは不可欠な条件であることは明らかでし
た。また私たちにとって重要だったのは、世界中で
理解される、直感的操作ガイドの導入でした。これ
は、明確なシンボルと論理的な構成を採用すること
で成功しています。テキストを表示する必要がある
部分では、オペレーターの言語に切り換えて表示で
きるようにしました。」

Hotmatic HM 35の 

ESA 600コントロール・システム

この新しい制御装置の内製と外製の割合はどのくら
いでしょうか？

「エンジニアリングはすべてHatebur社内で行いま
した。Hatebur Hotmatic HM 35のような最近
の新開発では、制御装置は最初からそれぞれのア
センブリー設計者と協力して計画しています。ソフ
トウェア開発も同じく社内で行いました。リスク分析
と、もちろんそれによって決定される安全対策の実
行もです。反対に駆動軸は駆動装置メーカーが設計
しました。もっともそれはHateburの指定する仕様
に従ったものです。例えば、損失熱の計算や適切な
空調設備設計は制御キャビネットのメーカーが行っ
ています。」

機械を導入された会社のオペレーターやメインテナ
ンス・チームが最新の技術を確実に習熟できるよう
にどんな工夫をしていますか？

「私たちはオペレーターやメインテナンス・スタッフ
のトレーニングを非常に重視しています。障害が生
じたときに、制御装置は明確なエラー・メッセージ
を表示し、発生した事象を記録し、さまざまな診断
表示やステータス表示で問題解決を支援します。問
題がユーザー側で解決しなかった場合は、私たちが
電話でサポートします。最新の装置の一部は、モデ
ムで接続することができます。機械的な関係性を承
知している、熟練した現場のスタッフと協力して問題
を解決することができるのです。」

制御装置や駆動装置の市場のトレンドはどうなって
いくのでしょうか？あなたの予想をお聞かせ願えませ
んか？

「SPS制御装置はますます高速化していくでしょう。
このことは、さらなるイノベーションの開発ベースと
なります。興味深いのは、イーサネットが産業分野
でどのように定着していくかでしょう。一般的に、新
しい可能性は常にバス・システムと一緒に「前進」

するように思います。例えばすでに、センサー／アク
チュエーター・ボックスとバス・カプラーとの組み合
わせや、またはセーフティ・リミット・スイッチとセー
フティ・バスの組み合わせなどがあります。この方向
へさらに段階が進むのか、進むとしたらいつかとい
うことは、まだわかりません。私たちにとって常に重
要なことは、新しいシステムがすでに高い信頼性を
示していることです。特にこれらを導入することで真
の顧客便益が生み出されることでしょう。」

1つはっきりしていることがあります。Hatebur装
置の制御システム開発は絶え間なく進んでいると
いうことです。数十年のノウハウに支えられて、制
御プラットフォームは最新の要求と技術的可能性
に合わせて常に最新化されています。この点でも、
Hateburにご期待いただいて間違いないでしょう。

タッチスクリーンによる最新の機械操作。
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HATEBURオープン・ハウス 2008 – 
HOTMATIC HM 35に感嘆の声

世界20カ国、90を超える会社から約200
名の参加者が集まりました。初めて公式に 
Hotmatic HM 35を公開したHatebur 
オープン・ハウス2008は成功裏に終了しま
した。このイベントは、お客様や見込み客に
Hateburの最新のイノベーションを肌で感
じ、体験していただくためのまたとないチャ
ンスとなりました。開催場所となったのは、
革命的な熱間フォーマーの最初のお客様
の工場でした。ハウザッハ（ドイツ）にある
Neumayer-Tekfor社は、このイベントのた
めに2週間の間、Hateburの訪問グループ
のためにドアを開けてくださいました。現地
には専門家が同行し、ベベルギアの鍛造が
デモンストレーションされました。毎分180
ストロークの「アイドル運転」によって、他に
類のない高いストローク数を誇るこの4段
成形フォーマーは、招待客に深い感銘を与

えました。デモンストレーションでは、HM 
35の持つ数多くの特徴の中のひとつであ
る、成形部品の非常にソフトな搬出も紹介
されました。さらには、バーチャル・プレゼ
ンテーションによる世界初の紹介、多数の
Hatebur成形フォーマーが導入された工場
内の見学などもプログラムのクライマックス
に数えられます。比類のない機械の登場に
ふさわしいこのイベントは、Hateburの新
たなマイルストーンでもありました。

メッセ／イベント

Hateburは以下のメッセに出展しています。

INT. INDUSTRIE-FORUM（ウクライナ、キエフ）：2008年11月25日～ 28日
CHINA FORGE FAIR（中国、上海）：2008年12月7日～ 9日
IMTEX 2009（インド、バンガロール）：2009年1月22日～ 28日

Netshape 2/08 – ja


