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エディトリアル

大切なことについてお話します ...

善いことをすること、それについて
お話します ...
幅広く、内容の濃いコミュニ
ケーション。今回で第4号となる
NETSHAPEで、過去を一度振り
返ってみてもよいかもしれません。Hateburの新しいコミュ
ニケーションツールは、ただの印刷物ではなく、それ以上に
何か有益なものでありたいと望んでいます。短命であることが
もてはやされ、コミュニケーションがEメールやSMSに簡素
化され、沢山の刺激の中で単純なことに目を向けることを失っ
ている時代において、Hateburは小さなアクセントを与えた
いと思っています。年に2回、私たちの事業全般で起きてい
ることをお話させていただきます。毎日Hateburフォーマー
で自社のため、あるいは顧客のために精密部品を製造してい
るお客様は、一体何を感じているのでしょうか。NETSHAPE
は楽しく読みながら、さらなるアイデアへのヒントを提供し、
ストレスに満ちたあわただしい時間の中にひとときの「息抜
き」をもたらすものです。そしてもちろん第一に、最新の成形
フォーマー・メーカーである私たちを、読者の皆さまにより身
近に感じてもらうための読み物です。

ご協力をお願いいたします
編集には万全を尽くしておりますが、至らない点もまだあるか
と思います。本誌をより良いものとし、皆さまの関心事や日々
の業務での取組みをさらにお伝えしていくために、ご批評や
ご意見をお寄せいただければ幸いです。
ご批評やご意見は、stephan.duerer@hatebur.ch宛にお
送りください。

NETSHAPEに写真を提供してくださった方々に、この場を
借りて改めて心よりお礼を申し上げます。

それでは最新のNETSHAPEをお楽しみください。

広報部長　シュテファン・デュラー

表紙：
エッケハルト・ 
ケルナー氏（左）、 
リュディガー・ 
グロース氏（右）
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HOTMATIC AMP 30 Sの改良

先日HateburデモセンターのHotmatic AMP 30 
Sに、部分的に調整可能なバー加熱機構（写真下）
および成形部品側方排出機構（写真右）が新たに取
り付けられました。成形部品側方排出機構により、
特にコンビリングおよびカム生産における柔軟性が
大幅に増します。これは既存のすべてのAMP 30
に後付けすることが可能です。

レインハード・ビューレル 
販売担当地域：アジア
アジア地域のセールス・マネージャーであるレインハード・ビューレルは、2009年5月初めよりクラウス・ヘルファー
およびHateburの日本および中国支社ならびに各国の代理店と共同して、アジア市場における販売活動の支援と
調整を行っています。
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Hateburの加工工場におけるワークピースの点検カルガリーのコンテストで発揮された強い集中力

「 結果が発表された 
ときは、本当に 
信じられませんでした。」

ジェローム・ブルム –  
最後の瞬間まで緊張の連続

シュテファン・デュラー

世界選手権に積極的に参加したことがあると胸を張って言える人はいますか。たくさんのトレーニングと並外
れて高いモチベーション、そして大きな野心を持って取り組んだおかげで、ジェローム・ブルムはカルガリーで
行われたワールドスキル大会で第3位という素晴らしい快挙を成し遂げました。

ジェローム・ブルム - 若くて活気あふれるスイスの
現役多能工（オートメーション）チャンピオンは、
Hateburで今後もずっと忘れられることのないであ
ろう成果を達成しました。
2005年にHateburで多能工としての職業教育を
開始したとき、彼はまだ職業の世界選手権があるこ
とをまったく知りませんでした。しかしスイス選手権
の勝者となったとき、彼は「次はカルガリーへ行こ
う。」と強く決心したのでした。しかしトレーニング
せずには、世界選手権では何も得られません。スイ

ス選手権では3週間のトレーニングで
間に合いましたが、世界選手権では 
トレーニング期間を5ヶ月に延長しま
した。「職業訓練の傍ら、どのように
して成し遂げたのだろうか」と不思議
に思うでしょう。Hateburの職業訓練

チームの責任者たちが、彼が5ヶ月のトレーニング
のために職務を離れることを認めたのです。

チームの調子は絶好調
ジェローム・ブルムの卓越した切削作業の他にも、
スイスチームは全体として極めて優秀な技能を披露
しました。若いチームは、国別評価で総合第2位を
獲得しました。「チーム全体が最後の瞬間まで絶好
調でした。結果が発表されたときは、本当に信じら
れませんでした。」ジェローム・ブルムはそう話して
くれました。
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ザイセンシュミット株式会社 –  
技術革新への情熱

 
シュテファン・デュラー シュテファン・デュラー、ザイセンシュミット株式会社

現在、国際的に事業を展開し、複数の生産工場と主要市場に販売代理店を擁する企業グループであるザイセンシュミッ
ト株式会社の歴史は、1846年に鉄道建設のための固定部品を鍛造したことに始まります。当時はまだ人が鍛造ハン
マーを手にして働いていましたが、今日ではHateburの最新熱間フォーマーがその役目を引き継いでいます。ザイ
センシュミット社は技術の進展とともに自動車産業の最も先進的なパートナーへと成長し、売り上げは毎年増加、現在
約650名の従業員を擁します。

ザイセンシュミット・グループの本社所在地である
ドイツのプレッテンベルクの工場に足を踏み入れる
と、何とも圧倒されることでしょう。3つの各生産施
設に最小の熱間フォーマーAMP 20 Sを含む、あら
ゆるHatebur機械が設置されているのです（5ペー
ジも参照）。それは、あたかもショウルームのようで
す。中には2台設置されている機種さえあります。 

これら一連の印象的な機械設備により、ザイセンシュ
ミット社は非常に幅広い部品を製造することができ
るのです。

Hatebur機械の歴史は1965年に開始
44年前に1台のAMP 30でHateburの技術を採
用してから、顧客の要望が拡大しただけではなく、
同社の取り扱う部品も鉄道建設用の固定部品から自
動車産業向けのものへと変化していきました。「最
初のHotmatic AMP 30で、まずヒーターユニット
のラジエターキャップを鍛造しました。数年後、これ
がスチールプレートのものに変更になったとき、ラ
ジエターキャップに代わる仕事を当時のフォルクス
ワーゲン社からいただくようになりました。長年に
わたり、同社のビートルにホィールナットを供給し
たのです。」ザイセンシュミット社取締役のリュディ
ガー・グロース氏は、そう話してくれました。
同じく取締役のエッケハルト・ケルナー氏はこれに
続けて、「現在私たちは、最新のあらゆる自動車トラ
ンスミッションシステムをカバーしています。このよ
うにして私たちは顧客の要求を満たし、ギアホィー
ルをアセンブリーで加工し提供できるのです。もち
ろんこれは、鍛造という加工方法から帰結される製
品です。」と話してくれました。この分野にもザイセ
ンシュミット社は多額の投資を行ってきました。徐々
に、必要なすべての加工方法が工場に導入される
ようになりました。成形部品のキャリブレーション
のための冷間フォーマー、旋盤加工、ボーリング、 

「 私たちは最新の 
自動車トランスミッションシステム 
すべてをカバーしています。」
エッケハルト・ケルナー取締役
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AMP 30 S

HM 35

AMP 50 XL+HFE

AMP 40 S

AMP 70 XL HFE

HM 75 XL

ザイセンシュミット社が所有するHatebur機械

ザイセンシュミット社で最初のHatebur熱間フォーマー（AMP 30）が稼働を開始したのは1965年のことでした。継続的に投資した結果、
同社の機械設備は世界に例のない多種多様なHatebur機械で構成されています。すべてのシステムは最新技術を備えており、導入より10年
以上経った古い機械はありません。

最大 最大 最大
部品直径 切断重量 ストローク数

67 mm 0.7 kg 140 min-1

75 mm 0.74 kg 180 min-1

85 mm 1.1 kg 150 min-1

104 mm 2.0 kg 100 min-1

165 mm 5.0 kg 80 min-1

180 mm 7.5 kg 80 min-1

性能諸元

1台

1台

1台

2台

2台

2台
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Hatebur Hotmatics 

AMP 40 S（右後方）、

AMP 70 XL HFE 

（左前方）および 

HM 75 XL（右前方）が 

設置された印象的な 

生産施設

多数のHatebur 

Hotmaticsに使用される

資材。最適に設計された 

ザイセンシュミット社の

バー倉庫には、多種の 

スチール材が 

保管されています。

「 どんな新しい機械も、 
生産を開始したらすぐに 
フル稼働状態にすることができます。」
リュディガー・グロース取締役
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フライス加工あるいはブローチ削り（「ハード」な材
質にも対応）、そして最近では熱処理の全工程まで
をザイセンシュミット・グループは完全にカバーして
います。

顧客のための先行投資
「過去に行われた、そして将来行われる成形部品の
仕上げ加工のためのすべての製造ラインは、特定
の顧客プロジェクトのために計画され、導入された
ものです。」工場施設を案内しながらそう説明してく
れたのは、コミュニケーション部長のシュテファヌス・
レーバーマン氏でした。

つまり、市場で競争力を維持するための大型投資
は、日常の業務と結びついたものなのです。そして
これを、激しく変化した市場において実現していか
なければなりません。大規模プロジェクトにおける
顧客との「共同作業」は、実際のところもうあまり行
われてはいません。「現在、納入業者に求められて
いるのは、優れた品質の完成したコンポーネントを
最良の価格で提供することなのです。投資リスクは
私たちにあるのです。」リュディガー・グロース氏は
そのことを理解しています。
そのような厳しい現実を考えると、ザイセンシュミット
社の企業精神と技術革新の推進力が高いレベルにあ
るのを見てとれるのは、なお一層驚くべきことです。 
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経済不安、金融危機そして自動車販売台数が低下し
ている時代でも、ザイセンシュミット・グループの基
盤は盤石のようです。半年前に最新鋭機Hotmatic 
HM 35を追加した一連のHatebur機設備もこのこ
とを反映しています。これも、ザイセンシュミット社
が市場における技術革新力を維持するために行っ
た、数多くの投資の1つです。インタビューの際に
エッケハルト・ケルナー氏は、「私たちは、最良な状
態の一連の機械設備を使用できるという、有利な立
場にあります。」と話してくれました。

成形部品の機械による仕上げ加工ラインのうちの1つ 

社員は加工の直後に品質検査を行います。

手法とプロセス
最新の機械がそろっていても、自社で行われるす
べての加工のプロセスと手法を常に最適化しなけ
れば、その価値は半減してしまいます。何よりも重
要なのは、鍛造の前段階のプロセスです。ザイセ
ンシュミット社では金型および手法の開発はすべて
100 %自社内で行われ、その技術レベルは極めて
高いものとなっています。
優秀な同社の社員はそれだけでなく、顧客と共同し
て製造すべき部品を開発することさえもあります。
その際に大変有効なのが、FEM（finite element 
method = 有機要素法）プロトタイピングおよびラ
ピッド・プロトタイピング技術です。実際にザイセン
シュミット社はこの手法を使用して、規定寸法に即し
た、後の成形部品のプラスチックモデルを一晩で顧
客に提供することができます。これにはもちろん、コ
ンピュータを使用した最新シミュレーション技術と、
ザイセンシュミット社の社員が40年以上にわたり
Hateburの横型鍛造技術で得た豊富な知識を動員
することが前提条件となります。

ザイセンシュミット社が 

製造する多くの自動車部品 

のうちの1つ。鍛造後の

等速ジョイント用アクスル

ジャーナル（左）と機械に

よる仕上げ加工（右）
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野心的な目標
現在のザイセンシュミット社を支えているのは、技
術革新力と自動車部品の製造です。将来については
どのように展望しているのでしょうか。この質問に対
してケルナー氏は、彼自身も野心的と思われる目標
を挙げてくれました。「私たちは5年間のうちに非自
動車向け部品の生産割合を15 %に拡大したいと考
えています。しかし同時に、中核を成す製造技術も
さらに成熟させ、自動車向け成形部品市場の動向に
も的確に対応していくつもりです。」

さらに詳しい情報は：
SEISSENSCHMIDT AG
Daimlerstrasse 11
D-58840 Plettenberg
Tel. +49 2391 915-0
info@seissenschmidt.de
www.seissenschmidt.de

 

コンピュータ・シミュレーション（写真右）の後、ラピッド・プロトタイピング技術（写真左）により、一晩で規定寸法に即したプラスチックモデルを完成させることができます。

「 5年間で非自動車用部品の割合を 
15 %に増やすという、 
野心的な目標をめざします。」
エッケハルト・ケルナー取締役

鍛造の後に 

冷間フォーミングプロセスで 

キャリブレーションされた

べベルギア
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冷間フォーマーであろうと熱間フォーマーであろうと、スペアパーツの調達は成
形フォーマーと成形システムの運転、そして高い生産性維持のための重要な要
素です。

写真上および下：Hateburのスペアパーツ倉庫の様子

スペアパーツサービス –  
優れたシステムによるスピーディーな供給

シュテファン・デュラー

大量成形分野において、あらゆる設備を確実に問題なく運転するには、スペアパーツをスピーディーに調達する
ことが必要不可欠です。機械製造メーカーであるHateburは、すべての必要なスペアパーツをお客様に最短
で納品することを第一に心がけています。これを実現するため、一定の間隔ですべてのスペアパーツの発注状況
を分析し、最適な在庫維持コンセプトに反映させています。この分析作業と並行してHateburは、スペアパーツ
の在庫状況をお客様との話合いのもとに改善しています。
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を分析し、最適な在庫維持コンセプトに反映させています。この分析作業と並行してHateburは、スペアパーツ
の在庫状況をお客様との話合いのもとに改善しています。
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Hateburサービスおよび

サポート部門マネージャーの

ハンスヨルク・ゲッパート

ただ対処することしかできませんでした
これまでの経験から、システムを生産可能な状態に
維持することがいかに重要であるかは明らかです。
計画に従った高い稼働率の機械では、生産を中断
する余裕などありません。
しかしながら多くのお客様、そしてそのパートナーで
あるHateburもやむを得ない状況に直面すること
がありました。
そうした状況では多くの場合、できることは状況に
対処することだけでした。摩耗あるいは故障に起因
する稼働停止の影響をできるだけ小さくするため
に、Hateburはこれまで多くの対策を講じてきまし
た。
最も重要なのは、当該部品をスピーディーに供給す
ることです。

新しいERPシステムの導入と同時に、需要計画の
作成と理想的な倉庫運営を主に取り組むサービス
担当技術者のチームが編成されました。スペアパー
ツの供給と製造コストに好ましい影響を及ぼす、要
求度の高い課題です。

倉庫容量を30 %拡張
さらに、大型部品の倉庫容量も30 %拡張しました。
追加された300 m2のスペースは主に、調達時間
が長いがゆえに機械の非稼働時間も長くなってしま
う部品の在庫スペースとして使用されています。
そのような資本に影響する部品の在庫は、Hatebur
にとって強固なサービスパートナーシップ構築のた
めの確かな一歩なのです。

個々のお客様に応じたソリューション
標準化されたスペアパーツ在庫と併せてHatebur
は、生産安全性を最適化するために、お客様特有の
ソリューションをお客様と協力して作成することにも
喜んで応じます。

要約すれば、Hateburはお客様とお客様の要望に
向けて、大きく踏み出したと言えるでしょう。
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ライナッハへ輸送される前に 

日本のメイラ株式会社に 

展示されていたBKA 1

写真右：BKA 1の輸送から 

復元された状態まで

Boltmatic BKA 1 –  
50年後にライナッハへ里帰り

シュテファン・デュラー

2008年にHatebur Umformmaschinen AG本社の入口付近が完全に改築された際、工事期間中から、その
場所に「古い」Hateburフォーマーを展示したいという声が上がりました。徹底したリサーチ活動の結果、日本の
メイラ株式会社で展示すべき古い機械を発見しました。

Boltmatic BKA 1の第9号機は1959年9月にス
イスから出荷され、日本へと向かいました。それか
らちょうど50年後の今日、このBKA 1が再びライ
ナッハへ戻ってきました。

入口付近に展示
「古い」Hatebur成形フォーマーをライナッハへと
里帰りさせた理由を簡単に説明します。Hatebur本
社の正面入口および1階部分全体の改築の一環とし
て、改築が完了したらそこに「古い」Hateburフォー
マーを展示するというアイデアが提案されました。
展示するフォーマーは大き過ぎてはならず、またで
きるだけ生産期間の長い機械が望まれました。何人
かのHatebur社員が直ちにリサーチを開始して情
報網を張り巡らし、世界中のお客様に該当する機械
がないか尋ねました。そして2008年の秋、お目当
ての1台が日本で見つかりました。メイラ株式会社
（合名会社名古屋螺子として設立されました）が1
台のBKA 1を所有していました。1959年製の冷間

フォーマーです。同社では近年、この機械は展示物
とされていたため、良好な状態で維持されていまし
た。唯一、塗装だけがオリジナルのものから青へと
変更されていました。交渉は短期間で終了し、すぐ
に合意に達することができました。機械はHatebur
により買い戻され、自社工場において塗装色に至る
まで、できる限りオリジナルに忠実な状態に復元さ
れました。

規格ネジ（市販品）のシャンク直径  4 – 8 mm
成形部品の直径 最大  17 mm
六角ネジの口径 最大  11 mm
角ネジの口径 最大  9 mm
原料直径 最大  10 mm
切断長  10 – 80 mm
毎分ストローク数（無段階調整可）  80 – 130
成形荷重  600 kN
ダイ直径  80 mm
ダイ側エジェクター  68 mm
パンチ側エジェクター  15 mm
ドライブモーター出力  7.5 kW
重量 約 7.3 t

Boltmatic BKA 1 のテクニカルデータ
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展示されていたBKA 1

写真右：BKA 1の輸送から 

復元された状態まで

Boltmatic BKA 1 –  
50年後にライナッハへ里帰り

シュテファン・デュラー

2008年にHatebur Umformmaschinen AG本社の入口付近が完全に改築された際、工事期間中から、その
場所に「古い」Hateburフォーマーを展示したいという声が上がりました。徹底したリサーチ活動の結果、日本の
メイラ株式会社で展示すべき古い機械を発見しました。

Boltmatic BKA 1の第9号機は1959年9月にス
イスから出荷され、日本へと向かいました。それか
らちょうど50年後の今日、このBKA 1が再びライ
ナッハへ戻ってきました。

入口付近に展示
「古い」Hatebur成形フォーマーをライナッハへと
里帰りさせた理由を簡単に説明します。Hatebur本
社の正面入口および1階部分全体の改築の一環とし
て、改築が完了したらそこに「古い」Hateburフォー
マーを展示するというアイデアが提案されました。
展示するフォーマーは大き過ぎてはならず、またで
きるだけ生産期間の長い機械が望まれました。何人
かのHatebur社員が直ちにリサーチを開始して情
報網を張り巡らし、世界中のお客様に該当する機械
がないか尋ねました。そして2008年の秋、お目当
ての1台が日本で見つかりました。メイラ株式会社
（合名会社名古屋螺子として設立されました）が1
台のBKA 1を所有していました。1959年製の冷間

フォーマーです。同社では近年、この機械は展示物
とされていたため、良好な状態で維持されていまし
た。唯一、塗装だけがオリジナルのものから青へと
変更されていました。交渉は短期間で終了し、すぐ
に合意に達することができました。機械はHatebur
により買い戻され、自社工場において塗装色に至る
まで、できる限りオリジナルに忠実な状態に復元さ
れました。

規格ネジ（市販品）のシャンク直径  4 – 8 mm
成形部品の直径 最大  17 mm
六角ネジの口径 最大  11 mm
角ネジの口径 最大  9 mm
原料直径 最大  10 mm
切断長  10 – 80 mm
毎分ストローク数（無段階調整可）  80 – 130
成形荷重  600 kN
ダイ直径  80 mm
ダイ側エジェクター  68 mm
パンチ側エジェクター  15 mm
ドライブモーター出力  7.5 kW
重量 約 7.3 t
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朝の7時15分です。ライナッハのHateburデモセ
ンターでは、複雑な部品の試験のために準備作業
が行われています。6工程の冷間フォーマー AKP 
4-6 Sで今日最初の試験が行われます。機械オペ
レーターは金型パックを順次金型ブロックへ取り付
け、その後まずダイモジュールを、それからパンチ
モジュールを機械に装着します。同時に同僚が適切
な原料を準備して、機械へと近づけます。緊張が高
まります。最初の難関は、新しい金型を装備した冷
間フォーマーがインチングモードで作動するときで
す。二人は緊張した面持ちで金型取付部を見つめて
います。すべて完璧のようです。金型の衝突は発生
していません。

機械オペレーターがAKP 4-6 Sの試験の準備をしています。
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パート 3
「金型試験」

パート
NETSHAPE 
1/2009

2
「金型製造」

パート
NETSHAPE 
2/2008

1
「金型開発」

金型試験 – 
調整、試運転、最適化

シュテファン・デュラー

シリーズ「金型&プロセス」の最終部は、設計され製作された金型の試験についてのお話です。部品は最初、品質の高い金型に変
換されるべき厳密な技術指示や数値の記載された図面でした。試験段階は、すべてのHatebur機種に対して自社あるいはお客様
の実際の製造環境で実施されるものです。金型試験は、新しい機械の導入プロジェクトと連動して、または独立したプロジェクトとし
て行われることもあります。

最初の部品が機械から落下しました。
二人は調整プロセスを、最初の切断片から試験の全
段階まで一歩一歩手探りで進んでいきます。設計に
由来する規定値からのずれは、厳密に記録されます。
しばらくすると、少し厄介な事態が発生しました。第
6成形工程で好ましくない数値が確認されました。
製造部門の設計技師と技術者が急いでこちらへやっ
てきます。パンチ金型のエア抜き溝が少し大きすぎ
ることが判明しました。短時間のうちに不都合のあ
るパンチが適切に調整され、問題は解決しました。
二人の機械オペレーターは、金型およびプロセス部
門のチーフであるパトリック・シュテメリンに試験の
全てを誇らしげに提示します。三人は基準品を片手
に最終部品を厳密に測定します。「すばらしい、基準
にかなり近い数値になっているよ。」とチーフは喜び
ます。

最適化
高い目標を達成するためには、まだいくつかの微調
整が必要です。最適化の段階では、最初からこのプ
ロジェクトに携わってきたチームも話し合いに参加
します。機械オペレーターは情報を提供します。続
いて彼らは金型セットを最適化するために具体的な
ステップについて話し合い、それを実行に移します。
それから2、3日後、お客様を納品前試験成形にお
呼びして、その場で試験プロセスをもう一度最初か
ら行います。今度はすべてがうまくいくはずです。事
実、お客様は感心していました。部品はお客様の提
示した条件を厳密にクリアしているのです。
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考えられる冷間フォーミング部品の開発段階。

お客様と話し合うパトリック・シュテメリン（左）

10 000個の部品を成形
契約に規定されているように、Hateburはサンプル
と一致した部品を10 000個成形します。AKP 4-6 
Sは1分間に150のストロークで部品を次々と成形
し、コンテナへと落下させます。1時間を少し過ぎた
ころ、すべての作業は終了です。関係者は皆とても
満足し、お客様は金型セットに加えて今後の生産の
ためのスタートパッケージとして、さらに2つの成形
用部品のセットを発注しました。

お客様のための大量生産
パトリック・シュテメリンは、「お客様に何か問題が
発生した場合、または発注いただいた機械がまだ
生産を開始できない場合は、Hateburは喜んで大
量生産をお引受けいたします。」と言っています。「そ
のようなプロジェクトは、今までに何度もお客様に
ご満足いただいているものです。」

Hatebur金型および 

プロセス部門責任者の 

パトリック・シュテメリン

簡易試験
「もう一度本来の試験に話を戻させていただきま
す。」と言ってパトリック・シュテメリンは次のように
付け加えました。「少し前から私たちは、製造と試験
を含む完全な金型開発と併せて、コスト面で魅力的
なサービスもご提供させていただいております。そ
の場合、試験段階は1週間に限定され、納品前試験
成形は省かせていただいています。その後の展開
については、お客様とご相談させていただくことに
なります。最適化はお客様ご自身で行うか、または
Hateburの専門技術者が請け負うことになります。」
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新組織 –  
一貫したプロセス処理

シュテファン・デュラー

2009年9月1日より、Hatebur Umformmaschinen AGでは新しい組織体制が導入されました。NETSHAPE編集部は、「何
が新しくなり、それによりどのような影響がもたらされるのか」を尋ねてみることにしました。インタビューに答えてくれたのは、役員会
メンバーで最高財務責任者（CFO）のブルーノ・ニーデラーです。
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何がきっかけとなって、新しい企業組織を創り出そう
ということになったのですか。
今回の改変の根底にあるのは、これまでの公式ある
いは非公式なプロセスは、独自のサービス提供と現
在のお客様の要望という点で、十分ではないという
認識からです。
認識している不足点と、そこから生じている現在の
組織の問題点を調査し、社員特に幹部社員とともに、
コーチの支援も受けて共通の目標を設定しました。

この目標は以下のようにまとめることができます。
n  顧客満足の達成および改善
n  中核事業はプロジェクト事業の一環であるという
認識からの事業展開の改善

n  処理プロセスの改善、指揮プロセスの改善および
それに結びついたインターフェースマネージメン
トの改善

n  期日、コストおよび品質管理意識を積極的にもつ
ための行動習慣の変更
上記の目標を掲げることで、課題、責任そして権限
を新たに設定する必要が生じることは、容易に推測
できるでしょう。
プロセス構造により、その名に値するERPシステム
の基礎とこれに対する要望が設定されたのです。つ
まり、定義されたプロセスをERPにおいて具体化し、
組織体制を新たに構築することになったのです。
ERPの履行という点で遅れをとっており、まださま
ざまな問題の解決が期待されているという点を除け
ば、私たちもこのことに成功しました。
目標とされた「心構えの変革」は、率先して責任を
取り、プロセスを規範として行動する若い幹部社員
により実践されています。
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インタビューされる人：役員会メンバーで

最高財務責任者（CFO）の 

ブルーノ・ニーデラー

Hatebur Umformmaschinen AGの新しい組織図

これまでの組織構造と比較して最も異なるのはどのよ
うな点ですか。
新しい組織と業務上の出来事はプロセスで確認でき
ます（その逆も可能です）。
以下が新しい部門です。
n  「アフターサービス／顧客サービスおよびスペア
パーツ」

n  「プロジェクト」
n  「サプライチェーン管理」
n  「開発およびプロセス」の中心となる機能および課
題は、マネージメントとの直接的な連携のもとで
考慮される。

新しいプロセス展開からお客様はどのようなことに気
づくでしょうか。
機械の購入から始動まで一貫したプロジェクト処理
は、コミュニケーション経路が短く責任の所在が一
元的であるため、お客様と私たちの双方にメリット
をもたらします。プロジェクト処理の始めから終わ
りまで一貫して同一の担当者がお客様との窓口とな
り、この担当者が社内の進捗状況も管理します。加
えてこの担当者がお客様のプロジェクト展開を、時
間、品質および経費の面からも管理します。

この考え方は、顧客およびスペアパーツサービスに
おいても実践されます。昨今の不況にもかかわら
ず、すでにお客様から好意的な反応が確認されて
います。

新しいERPシステムと関連して他にも組織の改変計
画はありますか。
今回導入された組織構造とプロセスは、新しいERP
システムのサポートを受けながらさらに進展するで
しょう。近い将来、技術部門の統合が予定されてい
ます、その焦点は「金型&プロセス」に関与する部
門の統合です。
さらに2010年初頭には、新しいデジタル時間記録
システムが導入されます。ERPの「生みの苦しみ」
が収まったとき初めて、システムは「マネージメント・
レポーティング・ツール」の導入とともに完全なもの
となることでしょう。
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機械要素展示販売会 – 広州（中国）

2009年9月23日から25日までの3日間、広州
（中国）で機械要素展示販売会が開催されました。
Hateburは、固定具産業を主要ターゲットとするこ
の見本市に今回初めて参加しました。最終日はそれ
ほどでもありませんでしたが、最初の2日間は経済
不況にもかかわらず盛況でした。専門家の意見によ
ると、Hateburは何よりもまず提供可能な特殊部品
という点において、他の出展者から抜きん出ていた
とのことでした。まだ若いHatebur上海のチームが
すべての作業を行い、満足のいく結果を得ることが
できました。 広州で行われた機械要素展示販売会のメッセ・スタンドでの光景

皆様のご来場をお待ちしております

HateburのブースF03は、 
ホール15にございます。
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