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DURA: Coldmatic AKP 4-5 で成形加工された複雑な形状の部品
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Ceoの声

2009 年は極めて...

...困難な年でした
2008年末、マシンの新規受注高が
突然かつ予想もしなかった程大きく
落ち込みました。その理由は明白で
した。金融業界の危機は広く産業界全般に広がりましたが、と
りわけ自動車産業に深刻な打撃を与えたのです。2008年9
月の時点では、2009年度の売上高は過去最高を記録すると
予測されていましたが、その後の受注減により最終的には記
録は達成されませんでした。進行中の機械プロジェクト（一部
は契約額の非常に大きなプロジェクトでしたが）は延期にな
り、あるいは計画全体を無期限に中断せざるを得ない状況に
なりました。そのほとんどは、顧客の財務状態が悪化したこと
によります。これは当社を含む全ての企業にとって、経営組織
あるいはキャッシュフローに係わる非常に大きな問題でした。

このような状況にもかかわらず、Hatebur の2009 事業年度
における経営成果は2008年度の良好な受注残高に支えら
れ、 満足すべきものとなりました。しかしながら、2010年度
の成果に関する展望は、受注状況が好ましくないため、今ま
でのように明るいものではありません。
しかしながら、その中にもアジア市場という一筋の光明が見
えています。アジア市場の景気回復、特に自動車部門の景気
回復のスピードは予想をはるかに超え、新規マシンの販売な
らびにアフターサービス需要の拡大に好ましい影響を与えて
います。また、ヨーロッパにおいても、プロジェクトが再び動
き始めました。

...重要な年でした。
すなわち、クラウディン・ハテバー・ド・カルデロンの登場に
より Hatebur Umformmaschinen AG は第3世代に入り
ました。パウル・ハテバーの娘が父の所有する全株式を受け
継ぎ、同社の将来と独立性が確保されることになりました。

...エキサイティングな年でした。
すなわち、好評の Hotmatic HM 35 に間もなく HM 45 と
いう姉妹機が誕生することになります。最新型熱間フォーマー
の世界における新しいスターの誕生です。

どうぞ NETSHAPE の本号をお楽しみください。

ウルス・チューディン

表紙：
DURA 製バルブ 
スプリングリテーナー

Netshape_10-01_def_JP.indd   2 10.3.26   6:11:19 PM



3

NETSHAPE 1/10

ニ
ュ
ー
ス
・
イ
ン
・
ブ
リ
ー
フ

www.hatebur.com  
一新されたホームページ
Hatebur のインターネットホームページはこの 数ヶ月間で一新されました。変更の
中心はナビゲーション構造の改善にあります。また、情報のダウンロードもより魅力的
になりました。その結果、例えば NETSHAPE全体をPDF ファイルとしてダウンロー
ドすることが可能になりました。まず、第一段階としてドイツ語と英語の Webサイト
が公開されています。間もなく中国語と日本語のサイトが公開される予定です。

arCaDe engineering ag 
ベストサプライヤー 2009  
同社は 2008 年はわずかの差で栄冠を逃しました。しかしながら、Arcade 
Engineering AG は昨年度は見事に「ベストサプライヤー」の称号を手にし
ました。同賞の譲与式がライナッハで行われました。
Arcade Engineering AG （所在地：アルシュヴィル）は100点満点中の89 
点を獲得し、2009 年度の第一位に選ばれました。この表彰はHateburと仕
入先との良好な協力関係を構築している重要な構成要素のひとつです。
Hatebur は長年にわたり、Arcade Engineering AGとの間に協力関係を築
いてきました。Arcade 社はアクチュエーターおよびフォーマー制御のスペシャ
リストとして、これまで幾多にわたり、一見「不可能」と思われることを可能に
してきました。

左から S. ホフ氏（Arcade CH 技術部長）、 C. ミュラー

氏（Arcade Industries SAS 副社長）、F. エーレット氏

（Arcade 社長）、U. チューディン氏（Hatebur社CEO）

アヒム・パラチェーウス氏、 
ドイツにおける販売強化に着手
スイスにおける集中的な準備段階を経て、アヒム・パラチェーウス氏は直ちにドイツにおける Hatebur GmbH 
の販売活動の強化に着手しました。パラチェーウス氏の販売事務所はケルンとグンメルスバッハの間、正確にいう
とヴィールにあります。
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HotmatiC Hm 45 － Hm 35の姉妹機

シュテファン・デュラー

Hateburが Hotmatic Hm 35という独創的な新世代熱間フォーマーを発表してからまだそれ程時間が経過していません。それにも
かかわらず、このマシンの極めて優れた特性のため、今日までにすでに７基が販売されています。2012 年初頭には Hm 35の姉妹機に
当たるHm45が市場に登場します。技術的には同じものですが、全ての点で少しサイズアップしています。

Hotmatic HM 35 が４年程前に初公開されたと
き、その評判はまたたく間に業界中に広がりました。
本機は「人気商品」と呼ぶにふさわしい優れた品質
を備えていました。Hatebur は180ストローク／分
という最大ストローク数で、このクラスの横型熱間
フォーマーとしてはかつてないレベルの加工速度を
可能にしました。その結果、短期間で７基もの販売
が実現されました。

定評あるマシン製作
HM 35 は、高精度および長寿命のような広く評価
されているHateburフォーマーにそれまでにはな
かった新しい価値を付け加え、さらに高い評価を得
ることに成功しました。この製品の最大の特徴は、
ホルダーごとの監視機能を備え、成形工程の安全を
確保したトランスファーシステム、成形部品を高精
度に側方へ搬出する機能、そして短縮された金型交
換時間と快適性を向上した操作性にあります。

ワンサイズ上に
「全ての点でワンサイズ上に」が Hotmatic HM 
45 開発のコンセプトでした。そして、それが今現実
のものとなりました。HM 45 は間もなくデビューし
ます。Hatebur は 2010 年春にインフォメーション
ツアーを開始します。2011 年には工場で 1 号機の
組立が始まり、2012 年初頭には成形フォーマー市
場に正式デビューする予定です。
Hateburファミリーに加わる新しい家族の誕生が私
たちの楽しみです。
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成形段数  4
成形荷重  4700 kN
最大製品外径*  82 mm
最大親子取り部品外径*  74 mm
ロッド径  20 – 50 mm
切断重量  0,07 – 1,2 kg
ストローク数（無段階制御可能）  90 – 150 min-1

*  鉄製丸物部品用（成形荷重、成形工程、材料および温度による）

Hotmatic Hm 45 の技術データ

外見からは区別がつきません。: HM 35 と HM 45 は一卵性双生児のようにほとんど同じに見えます。

唯一の違いは Hotmatic HM 35のサイズが少し大きくなっている点です。
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DUra aUtomotiVe sYstems gmbH －  
ColDmatiC akP 4-5で成形加工される 
複雑な形状の部品

シュテファン・デュラー

DUra automotive systems inc.（所在地：rochester Hills、ミシガン、米国）の子会社であるDUra 
automotive systems gmbHは最近Hatebur冷間フォーマーの運転を開始しました。北ドイツに本拠を置く
同社の経営陣は、横型5段式フォーマー  Coldmatic akP 4-5に投資することにより、いくつかの目的を達成する
ことを期待していました。冷間押出し加工部門における近代化は勿論明確な目的のひとつでした。それは今まで通り
の高い製品品質を維持しながら、従来の生産工程のスリム化を図る、いわゆる経営用語で言う「リーン生産」の実現
ということです。

身を切るような冷たい風が吹いています。北ドイツ
は今、真冬の気候に完全に支配されています。ここ
では暖かい服装が勧められています。ローテンブル
ク、８時30分、 DURA Automotive Systems の
経営者とのインタビューの時間です。DURA および
新しい AKP 4-5 に関するインタビューのために、
ホイフェンス場長（ローテンブルク）、ベーンケン製
造部長およびリーベゼル保全部長の各氏が姿を見
せました。会議室は暖かく、快適であり、コーヒーの
ふくよかな香りが漂っていました。短いあいさつの
後、すぐに工場見学が始まり、非常に詳細な情報が
提供されました。

暖かい服装で － 冷間プレスする
冷たい外気から暖かな工場建屋へ最初の数分間
の会話ですでに明らかに暖かい服装は単に寒い季
節に必要なだけではなく、DURA Automotive 
Systems の事業にも必要なのです。すでに長年に
わたり、ここローテンブルク工場では自動車産業用
部品が高精度な製造方法で生産されてきました。こ
れは Hatebur の分野でいえば、冷間押出し工程に
該当します。加工原材料の１週間の処理量は約40
トンで、素材は品質の大きく異なる各種ワイヤーで
す。すなわち、ワイヤーの材料は単純な C15 鉄か
ら高焼入硬化処理された 42CrMoS4 鋼まで、ま
た直径は 9 mm から 22 mm まで含んでいます。

ø=36.15 mm | 37.6 g 13.45 mm | 31.2 g
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それは DURA の冷間押出し機の中心に置かれています。新しい Hatebur の Coldmatic AKP 4-5

ø=19.85 mm | 6.7 g

これらの数値を製品の寸法および重量と比較してみ
ると、その印象は一層強くなるでしょう。

バルブスプリングリテーナー
製造工場を見渡すと、どの建屋にも見つかるもの
があります。それはあらゆるサイズと形状のバルブ
スプリングリテーナーです。DURA Automotive 

Systems における製品ポートフォリオの中心 著名
なエンジンメーカー向けにそのような部品が年間数
百万個単位でプレス成形加工され、焼入れ部門で
焼入れ処理されています。DURA の製品は乗用車
だけではなく、事業用車両や船舶用ディーゼルエン
ジンにも使用されています。
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Coldmatic akP 4-5 の技術データ
成形段数  5

成形荷重  1700 kN

最大製品外径*  約30 mm

最大製品長  125 mm

最大ワイヤー材切断径（600 N/mm2）  20 mm

ストローク数（無段階調整可）  110 – 160 min-1
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図　8 ページ、用意された工具ブロック/上図AKP 4-5 の金型取付部

「サービスストロークがなければ、 
akP 4-5 は24時間完璧に作動するでしょう。 
私はこのようなマシンを 
今まで見たことがありません」
スヴェン・ベーンケン氏、製造部長

ローテンブルクの DURA は冷間押出し加工された
バルブスプリングリテーナーの他にもう 1 本の支柱
を持っています。精密切断工程においては、自動車の
トランスミッションおよびシフトレバーシステム用の 
高精度部品が製造されています。

中心点としての akP 4-5
私たちの工場見学も終わりに近づいた頃、
Coldmatic AKP 4-5 に出会いました。この冷間
フォーマーに典型的なリズミカルなプレス音がたち
まち私たちの耳に入ってきました。1 分間に 150 サ
イクルで小型バルブスプリングリテーナーを製造す
るマシンの音。
このマシンの購入は真に正しい判断であったとい
うベーンケン氏の満足感が直接伝わってきました。
「サービスストロークがなければ、AKP 4-5 は 24 
時間完璧に作動するでしょう。私はこのようなマシン
を今まで見たことがありません」とは、氏の偽らざる
感想です。
AKP 4-5 はその周囲に配置された他の冷間フォー
マー（縦型）の中で中心的な位置を占めています。
それは、 DURA 社の各氏が断言するように、単に
空間的な意味だけではなく、生産戦略的な観点から
見ても全体の中心を占めています。この投資により、
「リーン生産」構想の中で、冷間フォーマー工程の
さらなるスリム化を推し進め、その結果 DURA が
市場における強いプレイヤーとしての地位を今後も
確保することを目指しています。

複雑な幾何学的形状
Hatebur の新型冷間フォーマーは、実証運転が終
了すると、徹底的にその性能を試されました。複雑
な幾何学的形状を持つバルブスプリングリテーナー
の製造が計画されました。特に、将来的には、ポル
シェのエンジン用の全てのバルブスプリングリテー

ナーを特に厳格な要件の下、 AKP で少量生産する
予定です。

初期生産を支援するため、初期生産の段階で
Hatebur インストラクターチームのベテランスタッ
フが1名補助につきました。本機はDURAにとっ
ては初めてのマシンであったにもかかわらず、現在 
DURA のオペレーターはColdmatic がもう何年も
前から生産工程に存在していたかのように、落ち着
きとゆとりを持って作業を行っています。
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様々なワイヤー厚および鋼品質の原材料をそろえた倉庫 

焼入れ炉の前で焼入れ処理を待つプ

レス加工済みのバルブスプリングリ

テーナー

プレス成形品には、DURA 工場に多数据付けられている

焼入れ炉の中で最終的な焼入れ処理または中間焼き鈍し

処理が施されます。

「Hatebur 冷間フォーマーの購入を決定した大きな
理由は、AKP の加工精度が高いことだけではなく、
同機の簡単かつ非常によく考えられた操作性にあり
ました」と DURA の保全部長であるヘンリー・リー
ベゼル氏は話しています。ローテンブルク工場長の
ホイフェンス氏はさらに以下のように補足しました。
「私たちは頻繁に金型を交換します。その点でも、
Hatebur はまさに打ってつけのマシンでした。これ
は当然ながら、私たちにとって戦略的なメリットをも
もたらします。すなわち、金型の交換時間が短いた
め、少さいロットの生産が可能になり、その結果在
庫管理費の最小化につながりました」

Hatebur との長い付き合い
会議室への帰途、ベーンケン氏は、未だ製造可能な 
4基の「冷間フォーマーのディノザウルス」、すなわ
ち Hatebur PKE 16、の紹介を決して省略しようと
はしませんでした。「ごらんのように、私たちは何年
経ってもHateburを大切に扱っています」実際、そ
のうちの最も古いフォーマーは 1958 年に製造さ

れたものでした。信じられないようなことですが、そ
れは事実です。これらの1段式冷間フォーマーの一
部は現在もなおフル稼働していますが、今後は段階
的に運転停止される予定です。しかし、現在はなお
これらの冷間フォーマーに素材をセットし、洗浄、中
間焼き鈍し、ピックリング、ボンデライジングおよび
石鹸洗浄を経て、最後にプレス加工を行っています。

懐疑が解消
AKP 4-5 の導入については、当初オペレーターの
間にあった懐疑は 2、3 週間のうちに解消されまし
た。新しい Hatebur フォーマーの高い前評判は全
て実証されました。その中には本機のプレス加工の
高い品質も含まれていました。本機でプレス加工さ
れた部品は何の問題もなく社内の品質検査に合格
しました。また、その精度も群を抜いていました。こ
の装置は 1 分間に最大 300 個の部品を加工しな
がら、完全な製品に必要とされる全パラメータをス
キャンします。1 台のカメラがプレス加工中の全て
の部品を撮影すること、また、その際不具合がほと
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「私たちの期待は当然大きなものでした。
なぜなら、私たちは遂にこれ以上ない、
最高の冷間フォーマーを購入したからです」
ベルント・ホイフェンス氏、工場長

Netshape_10-01_def_JP.indd   10 10.3.26   6:11:19 PM



11

NETSHAPE 1/10

ワイヤーコイルを通して見る展望。左から右へティモ・グロル、スベェ

ン・ベーンケン、ヨアヒム・マズルおよびアンドレアス・シュトルクの

各氏

多彩な冷間押出し機が配置された印象的なマシンパーク中央右Hatebur の Coldmatic AKP 4-5

んど発生しないこと、そして不具合のある部品は分
離され、除去されるという機能は極めて印象的です。
「私たちの期待は当然大きなものでした。なぜなら、
私たちは遂にこれ以上ない、最高の冷間フォーマー
を購入したからです。そして、今日まで期待が裏切ら
れることがありませんでした」とローテンブルク拠点
の工場長のベルント・ホイフェンス氏は満面に笑み
をたたえながら、説明してくれました。

さらに詳しい情報は：
DURA Automotive Systems GmbH
Rönnebrocksweg 5
D-27356 Rotenburg
Tel. +49 4261 9146 0
www.duraauto.com
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横型多段フォーマー、Hatebur Hotmatic、は金属
材料を部分毎に鍛造して行きます。バー材はほとん
どの場合、鍛造断面を長手方向に分割できないた
め、バー材の残分、いわゆる バー材端末が発生し
ます。ESA オートマチックはこれを見逃しません。
ESA オートマチックは残部を見つけ、追跡し、カッ
ティングステーションを過ぎたところでそれを除去し
ます。

1961年のesa試作品
すでに今から50年程前に Hatebur の技術者は
バー材端末の除去の問題に取り組んでいました。
1961 年にそのための初のシステムとしてESA 1 
が横型鍛造の世界に登場しました。このシステムは
その後絶えず改良され、細部の改善が行われ、それ
と共にユーザーの数も増加しました。
このシステムは当初パイプ技術を基礎としていま
したが、その後トランジスター技術を採用し、また 
ESA 5 では早くも近代的なマイクロプロセッサー
制御システムを導入しました。現在のようなコン
ピューター時代では想像できませんが、それは当時
としては最高水準の技術でした。そして、それは当
時から熱間フォーマーに大きなメリットをもたらしま
した。

マイルストーンとしての esa 600
ESA 60 システム（最も小さい熱間フォーマー 
AMP 20 S 用バージョン）および ESA 600 シス
テム（それより大型の全種類のフォーマー用）によっ
て、Hatebur はこの種の安全システムの歴史にお
ける最大の成果を獲得しました。このシステムによ
り、バー材端末の除去に対する信頼性が格段に向上
した結果、今日では ESA を装備しない Hatebur 
Hotmatic が新設されることがなくなりました。
高感度レーザー光電シャッターと機械式測定ホイー
ル（ESA 60 の場合を除く）によって、倉庫からカッ
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に
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わ
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esa － バー材端末に係わる安全性

シュテファン・デュラー

Hatebur の横型熱間フォーマーでは、通常、バー材が加工されます。
2個のバー材端部が鍛造され1個の製品になるのを防ぐため、Hateburは精緻な監視システムを開発しました。esaオートマチック、
すなわちバー材端部を排除する際の安全性を高める自動装置です。

ESA 4の電子システム

（1970 年）

「ミスター ESA」、 

グイ・プフェンドラー氏

ティングセンターまでのバー材のあらゆる動きが測
定されます。マシンのパラメーターが入力された電
子システムは光電シャッターと機械式測定ホイール
と共にバー材端末の正確な位置を検出し、当該残
部の除去信号をマシンに対し出力します。これはま
さに高度な品質が要求される鍛造工程のための安
全装置です。

オペレーティングシステムとしてのlinux
今日の ESA はコンピューター用 OS の Linux の
最新バージョンを基礎としています。現在は第 5 ソ
フトウェア世代です。バージョン 6 は間もなく登場
する予定です。
最新ソフトウェアバーションが提供するもの今回、
特に、アジアおよびキリル文字がソフトウェアに統
合されたため、当該新興諸国において大きな反響
を生むことになるでしょう。このニューバージョンは 
2010 年 5 月から、ESA 60 または r 600 のシス
テムアップパッケージとして供給が始まる予定です。

どの機種でもシステムアップ可能
まだ ESA 60/600 が Hotmatic に実装されてい
ない場合または旧システムが現在もなお稼働して
いる場合には、Hatebur のカスタマーサービスに
ご相談ください。ESA 60/600 は Hatebur 熱間
フォーマーの全機種に後付け可能です。
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十分に冷却された測定ホイール、フィーダーローラーからカッティングステーションまでをカバーする機械式監視機構

ESA 600操作ユニット、2010年5月からアジアおよびキリル文字がサポートされた 

操作ユニットが供給可能

esa 600のハイライト
■  平均して2切片以下のバー材端末は除去されます。

■  過熱したバー材端末は追跡され、除去されます。

■  バー材倉庫から最後の成形工程までの材料の流
れが図示されます。

■  サーボフィーダーとの組合せにより、バー材端末
の位置が最適化され、極く短い残分、いわゆる 
「破片」、の発生が回避されます。
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製造機械の予想外の運転停止は常に不都合な時に
起こります。それは避けなければなりません。

Hateburの取扱説明書に記載された推奨保守作業
を実施するだけではなく、磨耗の点検およびそれに
伴う補修も必要です。補修は計画的に行うことが可
能であり、補修によって成形フォーマーの寿命を中
長期的に伸ばすことができます。Hatebur のサービ

スエンジニアはそのために 3 ステッププランを策定
しています。その内容についてはこの NETSHAPE 
で以下に詳しく説明します。

予防保全 －  
マシンの寿命を延ばすために

シュテファン・デュラー

成形機は日常的な使用により自然に磨耗します。成形機の予想外の運転停止を最小限に抑えるため、毎年定期的にマシンの磨耗し
やすい箇所を点検し、必要に応じて補修することをお薦めします。Hatebur のサービスチームはそのために必要な専門的支援を提
供します。

メリット
■  予防保全の期間は前もって計画することができます。それにより、販売、購買、製造、人員配
置計画、金型設計等の各部門がそれに備えることができます。

■  マシンの周辺またはインフラストラクチャーに関して必要な作業、例えば部分的な基礎工事
等、があれば、その時期に合わせて最適な形で計画することができます。

■  突然発生した大きな損傷による長期の運転停止を伴う憂慮すべき事態を小さなリスクにまで
最小化することができます。

■ �保守費用をかなり正確にかつ経済的に見積もることができます。実際に、多くの顧客の場合、
製品に占める保守費用の割合が低下し、 5 % を大きく下回りました。

■  顧客が所有する予備品およびその在庫費用が多くの場合、大幅に削減されました。Hatebur 
は予備品費用を最適化するために、特別なアフターサービスを提供しています。
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予防保全のための 3 ステッププラン

点 検

会議 ／ 対 策

修 理
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点検に続く第 2 ステップでは、顧客との補修打合せ
が行われます。打合せの基礎は修理工による検査記

録、修理見積書および必要な推奨予備品
リストです。
以下の問題について顧客と検討します。
■  マシンのどの部分を（必要な場合は、優
先順位を決めて）修理するか。

■  どの部品を交換し、どの部品は次回の点検時期ま
で、どの程度のリスクを考慮して、継続使用するか。

■  移動式の機械的修理または周辺作業のような追
加作業がどの程度必要か、また今回の修理と合わ
せて実施可能か。

■  修理をいつまたどのくらいの期間で実施するか。
人員は何名必要か。

上記の点が全て明確になった時点で、Hateburカ
スタマーサービスは見積書を修正します。必要な場
合は、再度打合せを行います。以上が終了すると、
専門家によるマシンの修理が始まります。
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マシンの年次点検は実効のある保全戦略の基礎と
なります。それによって、部品および組立品の磨耗

を把握し、一定期間を通して監視すること
ができます。その結果、補修時に必要な予
備品を適切な時期に調達することが可能
になります。
2 日から 5 日を要する点検期間（マシン

によって異なります）中に、Hatebur の経験豊富な
サービスエンジニアがマシン全体を徹底的に検査し
ます。サービスエンジニアは綿密に計画されたスケ
ジュールに従って点検を行い、全ての重要な磨耗部
品を測定し、測定結果を記録し、それを標準値と比
較して評価します。同時に、サービスエンジニアは
各部品の目視点検を行い、その結果を推奨事項と
共に点検記録に記載します。
装置の状態、推奨事項および顧客との最終打合せ
の結果を記載した総合報告書は、Hatebur カスタ
マーサービスチームにとって、点検結果に対する技
術的対応ならびに見積書作成のための基礎となり
ます。

写真（上）：磨耗の測定および鑑定 

写真（下）： 検査記録

会議／対策

点検
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必要な修理作業を特定します。ここで、Hatebur 側
ならびに顧客の装置に係わる組織が編成されます。

Hatebur は予備品を調達し、サービスエ
ンジニアは必要なスペシャルツール、測
定装置および図面を準備します。顧客側
の準備が全て整った時点で、マシンの修
理が始まります。Hateburのサービスエン

ジニアは現場での全責任を負うと共に、必要に応じ
て、他社の従業員との調整も行います。作業中に新
たな磨耗箇所が発見された場合は、修理工は遅滞
無くその旨を Hatebur のカスタマーサービスエン
ジニアならびに顧客側の責任者に報告します。そう
することにより、追加作業に関する迅速ない合意が
可能になります。

顧客と Hatebur カスタマーサービスとの間の修理作業に関する打合せ

Hatebur のサービスエンジニアは、修理作業を始める前に、マシンを分解します。Coldmatic AKP 4-5 

のプレスラムを取り外しているところ

修理
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後継者の決定 － 第3世代

シュテファン・デュラー

フリッツ b・ハテバーによる会社設立からほぼ80年後に クラウディン・ハテバー・ド・カルデロンは祖父の跡を継ぎました。彼女は父
であるパウル・ハテバーから会社を引き継ぎました。この決して簡単ではない課題に対する2年間の集中的な準備期間を経て、クラウ
ディン・ハテバー・ド・カルデロンは強いモチベーションを持ちながら、未来への課題に挑戦しています。
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Hatebur Umformmaschinen AGはファミリー
企業に留まりました。ハテバーさん、この事実はあな
たにとってどの程度重要なことでしたか。
非常に重要でした。私は、今日、皆さんに娘のクラ
ウディンを私の後継者として紹介でき、心底ほっとし
ています。
今から13年も前になりますが、私はこの会社を兄
のハンス・ハテバーから引継ぎました。私には、す
でにその当時から私の後継者を家族の中から選び
たいという希望が芽生えていました。
それは決して簡単なことではありませんでしたし、ま
た私自身も簡単に結論を下したわけではありませ
ん。お分かりでしょうか。私には6人の子供がいます。
息子が5人と娘のクラウディンです。
家族以外の人物を後継者にする、例えば会社を売却
するということは、間違いなくHatebur の終焉を意
味することになると、私は早い時期から考えていま
した。しかしながら、企業家は従業員とその家族に
対し社会的な責任を持っています。私は彼らを失望
させたくなかったし、また失望させることもできませ
んでした。
いずれにせよ、多くの障害もあり、決して平坦な道
ではなかった、後継者選びのための2年間の準備
期間を経た今、私たちは皆満足しています

ハテバーさん、顧客の反応をどのように評価されてい
ますか。
顧客は従業員と同様、企業にとってのエンジンです。
顧客は当社のマシンに投資し、そして強力なパート
ナーを求めています。私たちは強力なパートナーで
ありましたし、また今後もそうあり続けるでしょう。
私たちはその点でファミリー企業として大きな責任
があります。

ハテバーさん（以下クラウディン・ハテバーを指す）、
前の世代の精神はあなたの中で生きていますか。
私は「Hatebur の精神」と完全に一体化しています。
私はその精神の中で成長しました。私は少女の時に
すでにここライナッハで働き、初めて自分のお金を
手にしました。
今日、ここで、この会社に関与するということが、元々
私のモチベーションの核心を占めていました。年末
に1度自分の1年間の所得を確認する以上のことが
要求される、企業家としての責任を引き受けること。
お分かりになると思いますが、私にはより安易な道
を選ぶ選択肢も当然ありました。

ハイテク企業の所有者としての1人の女性この「男の
世界」の中のご自分をどうご覧になっていますか。
そうですね。基本的に私はその中で適応できると思
います。私は、過去数年間、技術を重視するいくつ
かの企業で働いてきました。また、自動車部門の企
業でも働きました。監査役会の構成員としての私の
職務は会社の最上位の意思決定に限定されていま
す。しかしながら、私は敢えて会社の隅々にまで立
ち入り、情報を集め、そして市場に関する知識を深
めていくつもりです。そうすることによってのみ、私
の能力を最も良く発揮できると考えています。
私が女性であるがゆえに「独力で頑張らなければ」
ならないときがあることは、良く分かっています。し
かし、私が会社を引き継いでからまだそれ程時間が
経っていない今日でもすでに、従業員の間で好意的
な意見が多く、非常に勇気づけられています。

NETSHAPE 最新号を手にした 

クラウディンおよびパウル・ハテバー 
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ハテバーさん、中長期的に見て、あなたの会社をど
のように判断されますか。
私は 5 年後のさらにその先を見ています。15 年程
先の世界を考えるとと、「現在の自動車社会がどのく
らい続くのか」という疑問が湧いてきます。現時点
では、私たちの部品製造は自動車産業と非常に強く
結びついています。私たちのそしてまた私たちの顧
客の将来を安定したものにするためには、さらにそ
れ以外の新たな技術やサービスを提供する必要が
あると思います。私はそのために役に立ちたいと思
います。私は今日でもなおアウトサイダーとして、こ

のような問題に対する別の見方を提供することがで
きます。そういうところから、この課題に十分対応で
きると考えています。

私はここ Hatebur で私たちの共通の未来を大いに
祝福したいと思います。
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12. bearing 2010
（中国、上海）：21.–24.09.2010

3. asiaforge meeting 
（中国、上海）：12.–16.09.2010

metalloobrabotka 
（ロシア、モスクワ）： 24.–28.05.2010

14. senafor forging Conference
（ブラジル、ポルト・アレグレ）：20.–22.10.2010

メッセ／イベント

Hateburのブースへお越しください
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