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PENN： 20年来の夢が遂にAMP 70 XLで現実に

Netshape_09-01_def_JP.indd   1 09.5.27   10:06:57 PM



2

NETSHAPE 1/09

奥付
NETSHAPE – 横型冷間・熱間フォーマーのための
Hateburマガジン

発行人：
Hatebur Umformmaschinen AG | Werbung/
Kommunikation | General Guisan-Strasse 21, 
CH-4153 Reinach

編集：
シュテファン・デュラー

レイアウト、制作：
シュテファン・デュラー

印刷、製版：
Köpfli & Partner AG, Neuenhof, Schweiz

発行部数：3,500部

用紙：
Novatech satin

© Hatebur Umformmaschinen AG、2009年。

目次

3 ニュース・イン・ブリーフ
  Hateburに関するさまざまな情報を短い記事でお届け
します

4  PENN – 20年来の夢が遂にAMP 70 XLによって実現

10  サービス – 現場で精密中ぐり

12  ANDRITZ HYDRO AG – 大型機械の組立て

18 インサイト – Hateburにおける金型製造

20  メッセ／イベント – IMTEX 2009の報告とメッセや 
イベントの予告案内

エディトリアル

水晶玉を覗いて見ると 

「当初の計画通りに新車を
購入されましたか。購入され
ていない？どうしてですか。
今ほど新車購入に適した時期はありません。」販売会社
や消費者金融会社によるローン条件もかつてないほど有
利になっています。それにもかかわらず、新車販売台数
は過去に例を見ないくらい落ち込んでいます。当社の顧
客である自動車および部品メーカーはその影響をまとも
に受けるとともに、Hateburも多少のタイムラグがあっ
たものの現在その影響下にあります。
サブプライムローン（その多くは「ジャンク抵当権」）およ
びデリバティブ問題が引き金となった景気後退は、初め
は1つの金融問題に過ぎませんでした。しかし、金融
機関に対する深刻で世界的な信用の低下があとに続き
ました。そして今、その腹部の不快感が大きな病気に突
然変異したのです。不安が消費者や投資家を包んでい
ます。
私たちは「険しい」道路の始点に立っており、その終点
は予測できません。「経済の予言者たち」はその期間を
2、3年と予測しています。
長寿命の資本財メーカーであるHateburは、新規機械
の受注減少や当初の計画より長く機械を使用したいとい
う顧客の要望から、上記の危機を感じ取っています。
当社の機械および部品部門の売上高減少に伴い、私た
ちはキャッシュフローおよび流動性計画を極めて慎重に
策定することを余儀なくされています。そのため私たち
は、マーケットリーダーとしての地位を確立するためのプ
ロジェクトに投資を行っています。新しい手法やプロセス
は顧客の付加価値を高めます。私たちはそれらを市場
で受け入れられる価格で提供できると確信しています。
私たちは将来を前向きに捉えています。しかしながら、
明るい未来が来るまでは、当社の人的資産すなわち社員
の教育・訓練をさらに進めていく必要があります。すなわ
ち、柔軟性とある程度の犠牲を厭わない姿勢が不可欠と
なります。

財務担当取締役　ブルーノ・ニーデラー

表紙：（左から右へ） 
ルドルフ・ペン、 
エルビン・フリッツ、 
ゲルノート・ペン
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2008年度 ベストサプライヤー賞
Hatebur Umformmaschinen AGは2008年に初めて公式のサプライヤー
評価を実施しました。その結果、100点満点で90点を獲得したMax Pichler 
AG（所在地：リースタール）が「2008年度ベストサプライヤー賞」に選ばれ
ました。今後、この評価および表彰は毎年行われる予定です。Max Pichler 
AGは2007年度の非公式評価においても85点の最高点を取得しており、
その厳格な公差と高度な原材料品質を満たすベアリングブッシュ（スライドベ
アリング）に関する信頼できるパートナーとして、すでに長い間、認められてき
ました。

映画の撮影 AMP 70 XL
Netshape編集部がオーストリアのPenn社を訪問したとき、平行して当社の
新製品Hotmatic AMP 70 XLの映画撮影が行われました。新製品HM 35
およびAKP 4-6 Sの撮影時と同様、今回もBeck & Friendsの撮影隊が高速
度特殊カメラを駆使して撮影を行いました。その結果、今回もまたAMP 70 XL
の成形プロセスに関するスーパー・スローモーション撮影が可能になりました。

ノルベルト・ジェール（セールス・マネージャー）
ノルベルト・ジェール氏は2008年末にHatebur Umformmaschinen AGに入社しました。同氏はセールス・
マネージャーとしてロシア、独立国家共同体（旧ソ連邦）、バルカン、東ヨーロッパ地域ならびにダニエル・クリー
クの販売担当地域であったインドを担当しています。

ダニエル・クリークが日本へ
サービス部門のベテラン社員、ダニエル・クリークが新しい職務に就きます。彼は2009年4月1日付けで
Hateburの子会社であるHatebur Japan K.K.でセールスおよびアフターセールス・サービス・マネージャーと
いう重要な地位に就きます。彼の任期は2年です。

左から：ウルス・チューディン（Hatebur、CEO）、 

ズーター、ゼッピー、ピッヒラー・ジュニア（Pichler AG）
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PENN – 20年来の夢が 
遂にAMP 70 XLによって実現

シュテファン・デュラー

今から20年ほど前に1つの夢、すなわちHateburの横型熱間フォーマーが生まれました。2006年、デュッ
セルドルフで開かれたWire（ワイヤーおよびワイヤー加工に関する国際専門見本市）で初めて顔を合わせ、
そしてすぐに合意に達しました。Penn社の責任者はHotmatic AMP 70 XLを希望しました。そして、そ
の希望はかなえられました。このAMP 70は当時すでにHateburの正式な販売カタログからは削除されて
いましたが、Penn社の生産計画にはまさに最適の機械でした。完璧なまでに洗練されたこの装置は約40年
の間に70基以上が販売・設置されたものです。そしてAMP 70は今、再び復活しました。同装置は他の顧
客にも供給されましたが、これについては後で述べます。

しかしなぜ、20年も経ってから夢が実現されたのでしょうか。オーストリアのシュトラーツドルフにあるPenn社 
での打合せやそこで得た印象により、Penn社は継続性、信頼および品質をモットーとする会社だということ
がわかりました。それは顧客のためだけではなく、自社の社員に対しても同様です。Pennグループは現在
約800名の従業員を擁し、オーストリアおよびチェコ内の4拠点で事業を展開しています。イフラヴァ（チェコ）
拠点では約700名の従業員が働いています。同グループの年間売上高は約1億ユーロです。

敷地面積約11,000 m2のシュトラーツドルフ新工場建屋
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全てはルドルフ・ペンが森林地区の小さな鍛造工
場を買い取り、事業を始めた1965年に始まりまし
た。それ以降、「根が健康でなければ、成長はでき
ない」という基本方針の下に、Pennグループは常
に将来を見据え、今日まで発展を続けてきました。
Hatebur社の成形フォーマーの購入決定もまた明
確な根拠に基づいていました。Penn社は当時、成
形部品の生産能力を増強する必要に迫られていまし
た。すなわち、同社にとってHateburと協力関係を
結ぶ機が熟していたのです。同時に、製造工程の変
更が必要であるという認識もありました。オーストリ
ア工場のゲルノート・ペン取締役はある会議におい
て「横型成形フォーマーは全く別の世界です」と強
調しました。Penn社はそれまで常に縦型プレスで
成形を行ってきました。

Hateburフォーマーが必要とする設置場所
Hatebur熱間フォーマーの購入が決定した後、そ
のような装置をどこに設置するかということが大き
な課題となりました。イムバッハのクレムス近郊に
ある現在のPenn本社所在地は、いくつかの理由で
AMP 70 XLの設置には不適と判断されました。イ
ムバッハ工場は住宅地区の中にあり、広域交通網が
あまり整備されていません。設置場所として直ぐに
ドナウ川に面した美しい町クレムス近郊の工業用地 
（約30,000 m2）に決定しました。「その理由は、
単に当該用地が安く購入できたためだけではなく、 
幸いにも変電所（Hateburの電力供給）および
ウィーンへの高速道路に隣接していたからです。こ
れ以上の立地は考えられません」とゲルノート・ペ
ンは言います。そして、「AMP 70 XL」プロジェクト
がスタートしました。Hateburでは機械の組立てが
鋭意行われ、シュトラーツドルフでは建築家が新し
い工場建屋の設計を進めました。最終的には、ほぼ
同時に両方の作業が完了しました。「結構タフな仕
事でした」とエルビン・フリッツ技術部長は当時の
様子を述べています。「これほど大型の装置は今ま

AMP 70 XLおよびゆったりと設計された工場建屋の写真

「  横型成形フォーマーは 
全く別の世界です」
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AMP 70 XL とそのチーム  

左から： ゲラルド・クラプフ、マニュエル・ジーグル、アンドレアス・ヴァイスホール

猛烈に熱い部品が機械から出てくると汗だくになります。

で経験したことがありません。インフラ全体を新た
に検討する必要があり、構造設計者は基礎の設計に
大汗をかいていました」総量で1,500トンのコンク
リートとスチールが使用されました。
この新しい工場建屋を目の当たりにすると、誰もが
驚くことでしょう。全てがゆったりと設計され、かつ
互いが緻密に調整されています。「私たちは80×
30 mのHatebur装置のための建屋を建設しまし
た。もちろん、完璧な建屋を」とゲルノート・ペンは
微笑みながら付け足しました。 これは総投資額が
約2,000万ユーロ（Hatebur装置を含む）の大型
プロジェクトでした。そして、この熱間フォーマーは
ごく短い試運転期間を経て、2008年秋に生産に入
りました。

建築業界向けの複合部品
複合部品は「AMP 70 XL」プロジェクトのもう1つ
の難題でした。Penn社は最初の段階でHatebur
から当該機械を購入すると共に金型開発を発注しま
した。それはPenn社の新しい生産工程のための第
1章とでもいうべきものでした。AMP 70 XLで成
形される部品は当初全て建築用部品でした。さらに、
成形部品の中には2つの部品を同時に成形すること
に成功したものもありました。これは金型設計には
非常に複雑な課題でしたが、生産にとっては極めて
効率の良い成果を生み出しました。それはゲルノー
ト・ペンにとって驚くべき体験でした。「私たちが金
型を取り付けてからたった半日ほどで、最初の部品
が機械から出てきたのです」

「このスタート段階において、Hatebur社の金型開
発エンジニアとの共同作業は極めて効果的かつ友
好的でした」
Penn社は金型の開発および製造分野におけるノウ
ハウを補強するため、Hatebur装置を購入した後、
同部門の人員を倍増すると共に、当該部門の訓練生
の教育を強化しました。さらに、最新鋭の5軸フラ
イス盤を導入しました。これは新しい生産工程スター
トのための意思表示といえます。

「  たった半日で機械から部品が出てくるとは 
信じられません 」
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自動車および建築産業
オーストリアおよびチェコのPenn社では、農業お
よび鉄道産業向けの一部の製品を除き、主として
自動車および建築産業用の部品を生産しています。
チェコの工場では、自動車産業向けが約80%、建
築産業向けが約20%を占めています。オーストリ
アの工場ではその比率がほぼ反対になっています。
最大の購入国はドイツです。Pennグループ内では、

顧客向け部品の生産プロセスを
最適化するため、各工場が常
に緊密に協力し合っています。
例えば、チェコで部品を成形
し、オーストリアで仕上げ加
工するようなケースがしばし
ば見られます。「私たちはま
すます完成部品製造者に近
づき、純粋な成形部品製造

者から遠ざかりつつあります」Pennグループはこ
のような傾向をさらに加速するため、金属加工に幅
広く対応するためのさまざまな措置を取っています。
その結果、顧客のより身近な存在になると共に、幅
広いノウハウを最適な形で部品生産に生かすことが
できます。このような方法により、無数の顧客向け
部品はすでに最適化され、改良されています。「父
は常に革新者でした」とゲルノート・ペンは誇らしげ
に話します。「常に1歩先へ。私たちの顧客もその恩
恵に与ることができるから」

AMP 70 XLの金型取付部
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人間性
Penn社では技術的進歩が感じられるだけではな
く、常に開放感と好意に満ちています。今日でははっ
きりした数字と事実の間でほとんど消滅してしまっ
た人間性。「迅速で簡潔な行動、これは尊重すべき
美徳です。私たちは信頼できるパートナーです」と
ゲルノート・ペンは言います。「ヨーロッパでは顧客
の身近な存在であること、そして柔軟であることが
有益な協力関係を築く上で重要な要素となります。」

生産性の向上
AMP 70 XLに話を戻します。新しい熱間フォーマー
を調達することのメリットは事実が証明しています。
すなわち、同装置の導入により部品の生産数が型鍛
造方式の毎分7個から70個に増加すると同時に、
チェコの工場を従来式の成形部品の生産に集中さ
せることが可能になりました。その結果、以前は不
可能であった新規顧客のための生産余力の確保が
可能になったことがPenn社の責任者にとり最大の
成果でした。

全工程が同じ工場で：成形部品は直接シュトラーツドルフ工場で仕上げ加工されます。

すなわち、新しいスローガンは、「大型の成形製
品はHatebur AMP 70 XLで製造する」です。

AMP 70 XLの基本的な技術データはHatebur 
装置に投資を行うかどうかの重要な判断材料
となりました。15,000 kNの成形荷重を誇り、
400から5,000 gまでの部品重量をカバーす
る同装置はPenn社の要求をまさに満たすもの
でした。また、Hateburの長年にわたる経験、
市場における高い評価、技術サービスおよび 
（Penn社の近くに位置する立地条件も考慮し
た）優れた部品供給能力が機械メーカーとして
のHateburの強みでした。
「私たちはこの新しい装置に大変満足しており、
Hatebur社をぜひパートナーとして推奨します」

さらに詳しい情報は：
PENN Gesellschaft m.b.H.
Kremserstrasse 7-9
A-3503 Krems-Imbach
Tel. +43 2732 855 37
info@penn.at
www.penn.at

「  Hatebur社を 
ぜひパートナーとして推奨します」
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このあらゆる種類の穴の中ぐりに適した新型仕上げ
装置によりHatebur-Lumag Services社はフルレ
ンジのサービスパッケージを顧客に提供するという
目標にまた1歩近づきました。

65から600 mmまでの穴径
この新型装置は径が65から600 mmまでの穴を
加工し、かつ3.5 mの最大工作長さを持ち、移動式
仕上げ装置に対する幅広い要求を満たしています。

非常にコンパクトで取り扱いが簡単なこの装置は、
すでにHatebur熱間フォーマーに取り付けられ、
素晴らしい成果を挙げています。この装置は電子制
御式で、機械仕上げ加工において非常に高い精度
を誇ります。

この機械式仕上げヘッドは駆動軸の回りを回転します。

HATEBUR-LUMAG SERVICES – 
現場で精密中ぐり

シュテファン・デュラー

まだ若い企業であるHatebur-Lumag Services AG社はHateburの顧客に対し、新型精密中ぐり装
置を用いた新たなサービスを提供します。それは切断スライド、駆動軸およびクランクシャフト軸受座ならびに
エジェクターボアの仕上げに最適です。
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Hateburの全機種に対応
この仕上げ装置は基本的にHateburの全機種に使用可能です。特に、切断スラ
イド、駆動軸およびクランクシャフト軸受座ならびにエジェクターボアの中ぐりに
最適です。
詳細については、Hatebur-Lumag Services社（電話番号：+41 62 754 16 
01）までお問い合わせください。テクニカル・スタッフが応対いたします。

Hotmatic AMP 20 S本体に取り付けられた 

精密中ぐり装置
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印象的な巨大な寸法：Hotmatic HM 75 XLの組立て

ANDRITZ HYDRO AG –  
大型機械の組立て

シュテファン・デュラー

全ては1962年に始まりました。その年、ルッツェルン近郊のクリエンスを拠点とするBell 
Maschinenfabrik AG社はHateburのために最初の機械を組立てました。それから今
日まで47年近く、高品質の製品を生み出すために両社の協力関係が続いてきました。当時の
Bell Maschinenfabrikという社名は今日ではクリエンスのどこにも見られません。代わりに
2009年から工場敷地にはANDRITZ HYDROというロゴマークが掲げられています。

私は場所を間違えたのか？ANDRITZ HYDRO社
の組立工場に足を踏み入れると、水力発電用タービ
ンの巨大なPelton羽根車が目に入ってきました。 
羽根車の横に立ち、それを利用して水力から電気
が作られるという話を聞くと誰もが大きな感動を覚
えるでしょう。「一体、Hateburの機械はどこにあ
るのか」「Hateburの機械の組立ては」ANDRITZ 
HYDRO社のハンス・ニフェラーが説明します。「そ
の向こうにある2棟の建屋で行われています」
その建屋の中のHotmatic熱間フォーマーHM 75
およびAMP 70の組立エリアに近づくにつれて感
じられた印象の強さは、決して先程の印象に引けを
取らないものでした。

Hatebur用の組立てスペース：1,600 m2

「約4,000 m2のエリアで水力発電用の装置な
らびに中型から大型までのHatebur成形フォー
マーの組立てを行っています。Hatebur用には約
1,600 m2のスペースが使われています」とハンス・
ニフェラーは言います。彼はライナッハのHatebur
センターとANDRITZ HYDRO社の組立工場との
実質的なインターフェースの役割を担っています。
全ての情報は彼の手元に集められ、Hatebur発注
案件に関する最終的な調整も行っています。
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インタビューされる人：

マルクス・パウリ、CEO 

（写真上）

ハンス・ニフェラー、 

製造受注、プロジェクト・ 

マネージャー（写真下）

波乱に富む歴史
ANDRITZ HYDRO社に話を戻し、クリエンスの
組立工場の歴史を振り返ります。
Bell Maschinenfabrik社 か ら 出 発 し、Bell-
Escher Wyss Maschinenfabrik社へ、さらに
Sulzer Hydro社、VA-Tech Hydro社を経て現在
のANDRITZ HYDRO AG社に至るまでの歴史
です。時にはオーナーの交代を含む同社の波乱万
丈の歴史が、（いろいろな人たちと話すとよくわか
ることですが）クリエンス拠点で働く従業員を精神
的に強化することに繋がりました。したがって、ニ
フェラー氏が自分のチームは極めて柔軟であると
いう話を聞いても全く不思議に思いませんでした。
「当社の従業員はHatebur機械の組立ても行えま
すし、また作業量がピークになると、短期間水力
発電用装置の組立てにも従事できます。この組立
工場では今まで実に多くの機械装置を組立ててき
ました」

戦略的バーター取引
ANDRITZ HYDRO AG社CEOのマルクス・パウ
リ氏から世界的規模で事業展開しているAndritzグ
ループについての説明を聞いているとき、私は途中
で次のような質問をしました。「パルプや製紙機械、
そして水力利用装置をコア・ビジネスとするAndritz
のような巨大企業グループにおいて、Hateburは 
一体どのような役割を果たしているのでしょうか」
「当社は本来機械製造者であり、私たちは当社の
機械組立てのマンパワーを、例えばHatebur社と
の協力により最大限に活用したいと考えています」
とパウリ氏は答え、続けて次のように話しました。 
「当社の事業は拡大しつづけています。Hatebur社
の機械の組立ては今では単なるバーター取引では
なく、むしろ戦略的に重要なバーター取引となって
います」
「私たちは既存のインフラを最大限に利用し、時間
生産性を高めています。 その結果、費用構造がさ
らに改善されました」とニフェラー氏は付け加えま
した。

14日毎に新しい機械が出荷
過去46年間の協力関係において、クリエンスでは
278基の機械が組み立てられ、出荷されました。
2009年末にはその数が283基になります。
「14日毎に新しいHotmatic AMP 30が組立工場
から出荷された時期もありました」とニフェラー氏は
誇らしげに話します。
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ルツェルン近郊のクリエンスの

ANDRITZ HYDRO AG工場敷地

「 14日毎に組立工場から 
AMP 30が出荷された 
時期がありました 」

現在は約20名の高い技能をもった従業員で構成さ
れるチームがHatebur機械の組立てに従事してい
ます。チームには各分野のスペシャリストが集めら
れています。そして、常に顧
客の間で高く評価されてい
るHatebur社の高品質な
機械製造に注目が寄せられ
ています。

46年間の組立作業時間
をざっと計算してみると、 
750,000工数という驚くべ
き結果が得られます。従業
員1人当たりの年間作業時間を1,700から1,800
時間とすると、ANDRITZ HYDRO社ではHatebur
機械の組立てにどれほど多くの人が関わってきたか
計算できます。

大型機械の組立て
ANDRITZ HYDRO社 で は 6年 ほ ど 前 か ら
AKP 5-5、AMP 40およびAMP 50のほかに大型
機械のAMP 70およびHM 75の組立てもクリエン
ス拠点で始まりました。
この2機種の大型熱間フォーマーをクリエンス拠点
で組み立てることが決定したことに伴い、組立エリ
アを整備することが必要になりました。「大型機種の
重量を考慮して、基礎を補強し、クレーンの能力を
増強することが必要になりました」とハンス・ニフェ
ラーは話します。「もっとも、そのために投資した金
額はすでに回収されています。今日までにAMP 70
を4基、HM 75を5基それぞれ組立て、出荷するこ
とができました。1基当たりの平均所要作業時間は
12から14ヶ月でした」
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写真（上）：HM 75 XLおよびAMP 70 XLの組立エリア

写真（下）：AKP 5-5の組立て作業背景はAMP 50 XLおよびAMP 40 S
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Hotmatic AMP 70 XLのプレスラムは側面の案内板の制御用に準備され、

その後慎重に機械本体に挿入されます。

事実とデータ
ANDRITZ HYDROで組み立てられた機械：
144 x Hotmatic AMP 30
6 x Hotmatic AMP 40
22 x Hotmatic AMP 50
4 x Hotmatic AMP 70
5 x Hotmatic HM 75
8 x Coldmatic AKP 5-5
48 x BKA 3
11 x BKA 4
1 x BKA 5
29 x PKE 16

ロジスティックスの果たす大きな役割
組立エリアを良く見ると、機械本体に順次取り付け
る予定の部品や仮組立部品を積んだ数多くのパレッ
トが並んでいることに気がつきます。全てがどのよ
うに機能するかが一目で分かります。「実際のところ
は見た目ほど簡単ではありません」とニフェラー氏
は説明してくれました。特定の部品を中間貯蔵する
ために広い緩衝区域が必要になります。大型の部品
から構成される大型機械の場合には、常に高度の物
流計画能力が要求されます。ANDRITZ HYDRO
社はそのためにHateburに対して1,000 m2の広
さの貯蔵場所を提供しています。「現在、4基の大型
機械AMP 70およびHM 75のための調達および
搬入作業が行われています。これらの機械は2年か
ら4年以内に組立工程に入る予定です」「これは私
たちが日々対処し、協力して解決すべき課題なので
す」とパウリ氏は話し、多くの情報を得ることができ
た非常に有益な対話が終了しました。

インターフェース
シュテファン・ビューラーとワルター・ゼンザーはHateburで組立て
および製造を監督し、両社のインターフェースとして作業がスムース
に進捗するよう調整しています。「私たちは組立チームの高度な専門
知識とANDRITZ HYDRO社の直接的なコミュニケーションを高く
評価しています」

作業中のシュテファン・ビューラー（左）とワルター・ゼンザー
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熱間・冷間成形工程のシミュレーションを使用した
金型開発ならびに機械内の運動シミュレーション
は、その後の金型設計や様々な製造工程における
金型製造の基礎となります。

Hateburはこの点について明確な戦略に従ってい
ます。「私たちは全てを自分たちの手で顧客に提供
したいと考えています」とパトリック・シュテメリン
工程・金型開発部長は言います。「顧客の関心は 
Hatebur が提供するサービスと同じように多様化し
ています。顧客はそれぞれのノウハウと生産能力に
応じて適切なサービスパッケージを選択します」と
シュテメリン氏は説明しています。

多様な製造工程
Hateburは現在、金型製造分野における理想的な
装備を備えています。高品質の金型製造には旋盤
加工、フライス加工、エッチング、焼入れ、研磨等
の一般的工程に加えて様々な機械加工工程が含ま
れます。 その際、製品の製造品質は最新の機械装
置と並んで人間のノウハウによって決定されます。
15名から成る金型製造チームは金型に対する高度
の要求事項を熟知しています。極めて高い精度で製
造され、機械に取り付けられ、長い寿命を保つこと
が金型の必須の要件です。

自社の焼入れ工場
Hateburは自社の焼入れ工場のおかげで金型の耐
久性に影響力を発揮しています。「焼入れは大きな
プラスです」とパトリック・シュテメリンは言います。 
「この工程が社内にあるため、私たちは金型が最終
的にどのように製造されるかについて常に正確に把
握することができます。社外で焼入れを行う場合は、
最適とは言えない条件下で、金型が他の金属部品と
同じバッチで焼入れ処理される恐れがあります」

迅速かつ柔軟
金型の調整が早急に必要とされる場合、あるいは
顧客が予備品を緊急に必要とする場合、パトリック・

シュテメリンのチームは迅速かつ柔軟に対応しま
す。通常、新しい金型部品は2日以内に供給されま
す。もちろん、部品の複雑さによって異なりますが。
「ただし、それが可能なのは全ての工程が同じ屋根
の下で行われるからです」とシュテメリン氏は微笑
みながら付け加えました。

自社焼入れ工場
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パート 2
「金型製造」

金型製造 –
製品が形を現してきます

シュテファン・デュラー

前号のNetshape誌では設計も含めた金型開発の詳細について報告しましたが、本号では金型製造に焦点を合わせて報告します。 
Hatebur成形フォーマー全機種のみに提供されるサービスです。

Netshape_09-01_def_JP.indd   18 09.5.27   10:06:59 PM



19

NETSHAPE 1/09

複雑な金型形状用の縦型エッチング装置 Hateburの最新型5軸フライス盤

金型セットは成形部品、保持部品および切換部品から構成されます

（写真：熱間成形フォーマー用の金型部品）。

組立て完了
金型製造の最終工程は金型に属する全部品の検査
です。金型はHateburで完全に組み立てられ、全
部品のはめ合いが検査されます。そうすることによ
り、顧客は安心して機械を据付けることができ、ま
た不快な体験をせずに済みます。

連続製造
未来を見据えた機械の改良過程を通じてHatebur
はそのサービスパッケージを大幅に拡張することに
成功しました。すなわち、Hateburは今や金型予備
品の連続製造においても強力なパートナーになりま
した。

「  顧客の関心はHateburが提供するサービスと同じように
多様化しています」

パート 3
「金型試験」
Netshape（2/2009）の
次号に掲載
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IMTEX 2009 –   
有意義なコンタクト

2009年初旬、再び前進の時が来ました。金属成形
の国際専門見本市 IMTEXが7日間の日程でインド
のバンガロールで開催されました。Hateburは他
の企業と共にインドの代理店Voltas Ltd.のスタン
ドに出展しました。その1週間の間に様々な新規の
あるいは有益なビジネス上のコンタクトがありまし
た。しかも、この世界的な景気後退の中で。関心の
的は主にHateburの中型および大型冷間および熱

間フォーマーでした。それはすでに長年にわたりイ
ンドに見られた傾向です。
メッセでの活動の際に、インドが販売担当地域で
あったダニエル・クリークからノルベルト・ジェール
への引継ぎ（3ページ参照）も行われました。

メッセ／イベント
Hateburは以下のメッセ／イベントに出展します。

INTERNATIONAL CONFERENCE ON FORMING（ドイツ、フェルバッハ）：2009年5月12日～13日
METALLOOBRABOTKA（ロシア、モスクワ）：2009年 5月25日～29日
CHINA PRECISE FORGING CONGRESS（中国、重慶）：2009 年 6 月 14 日～16 日

バンガロールで行われた IMTEX 2009のメッセ・スタンドでの光景
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