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CEOの声

再び動きだした 
Hateburの機械
産業界を覆っていた雲もゆっくりと
晴れていくように思われます。世界
から寄せられるHateburフォーマー
の交換部品への需要は、2009年度
と比べて倍増しました。最盛期の水準にはまだ完全に戻って
いないものの、これは機械の稼働率が前年に比べ上昇してい
ることを示しており、明るい兆候と言えます。
また、プロジェクトが活発化していることや顧客の投資計画が
復活してきていることもプラスの要素として評価できます。こ
れまでの厳しい状況を私たちは人員削減をすることなく乗り
越え、今、地平線に明かりが見えてきました。

アジアにさらなる力を注ぐために
Hateburの上海支社は段階的に管轄拠点へと拡張される予
定です。この上海支店を拠点として、販売はもちろん、サービ
スおよびサポートの分野においても中国および韓国の顧客
サービスを強化してゆくことが第1の目標です。今年の夏、ラ
インハルト・ビューラー氏（アジア地域担当セールス・マネー
ジャー）が家族と共に上海に赴任したのにつづき、つい先頃、
日本支社に新しい代表が就任しました。今田 剛氏の代表取
締役就任を心より祝福いたします。

大型プロジェクトの動向
大型プロジェクトに活気が戻り、NETSHAPE編集部によって
HM 75プロジェクトを特集できることは大変喜ばしいことで
す。そうした大型設備の立ち上げを、旧設備の解体から新設
備の試運転調整に至るまで、2部構成でレポートします。この
記事の掲載を快く認めていただいた、長年のビジネス・パー
トナーであるGKN Walterscheid Trierに対して紙面をかり
て感謝の意を表します。

最後に、当社のパートナーである皆様にとって2010/2011
年が実り豊かな年となるよう祈念すると共に、NETSHAPE  
02/10号をお楽しみいただければ幸いです。

ウルス・チュディン

表紙：
S&S鍛造部門
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www.hatebur.com – 日本語、中国語、
ロシア語
2010年春のHateburのインターネットサイトの更新を機に、日本語、中国語および 
ロシア語のサイトが追加されました。

Hatebur 80周年 – 新鮮なビールと美味しいピザで
祝う
8月末の素晴らしい夏の日、Hateburの創立80周年を祝う式典が開催されました。この歴史的な記念日を
祝うため、多くの人々が会社に集まりました。クラウディーヌ・ハテバー・ド・カルデロン（オーナー）および
ウルス・チュディン（CEO）の挨拶の後、集まった多くの社員は様々な種類の新鮮なビールと移動式のオーブ
ンで焼いたピザを楽しみました。

クラウディーヌ・ハテバー・ド・カルデロン（オーナー） 

およびウルス・チュディン（CEO).

新鮮なビールと焼きたてのピザで盛り上がる

今田 剛 – Hatebur Japanの新代表取締役
Hatebur日本支社では、この夏、会社代表が交代しました。
2010年9月1日から今田 剛氏が日本のチームを率いています。
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S&S Inc. –  
未来への投資

シュテファン・デューラー シュテファン・デューラー、S&S、ラインハルト・ビューラー

NETSHAPEがこれまで訪問し、レポートしてきたのはヨーロッパのHateburユーザーに限られていましたが、今回
初めてアジア、詳しくいうと韓国の非常に革新的な企業を訪問することができました。S&Sグループの鍛造企業であ
るS&S Inc.は今年の夏に真新しいHatebur Hotmatic HM 35の誇らしい所有者になりました。韓国で4基目
となるこのHotmaticの始動は、Hateburの良き顧客であるS&S Inc.を紹介する良い機会を提供してくれました。
NETSHAPEはS&Sグループのオーナー兼取締役社長のJoo Hyun, Yang氏本人の出迎えを受け、非常に興味
深いインタビューを行うことができました。

全ては1968年に始まりました。この年にSeo  
Heung Corporationが設立されたのです。それ
からほぼ30年後（1996年）、この感性に優れた韓
国企業はHatebur AMP 50 XL熱間フォーマーの
注目すべきオーナーとなりました。AMP 50 XLは、
同社に初めて導入された横型鍛造機械となったの
です。この投資によって、それまで縦型鍛造機械で
生産を行ってきた同社は全く新しい世界に足を踏み
入れました。機械の立ち上げまでに解決すべき問題
があったことは不思議ではありません。しかし、同社
はその不屈の精神とHateburの技術を自社および
顧客のために活用するという明確な目的意識によっ
て、最終的には全ての問題を解決しました。

日一日と向上してゆく
自らの能力に対する自信と同社の製品に寄せられ
る顧客の信頼は日一日と向上してゆきました。当時
Hateburは、金型開発およびプロセスエンジニア
リング分野の技術移転により同社の機械立ち上げ
を支援しました。当時の協力関係はその後も引き継
がれ、今日の素晴らしい関係に発展しています。そ
の間、韓国の南東部に位置するBoryeong-siの同
社工場にはさらに3基のHatebur熱間フォーマー
が設置されています。同社の生産能力は2005年の

AMP 30ならびに2009年のAMP 70 XLの導入
により、拡大されてきました。今年の夏には、さらに
真新しいHM 35の運転が開始されました。

新しい名前
これまでに成長したものは同社の機械設備だけで
はありません。2008年4月12日の創立40周年を
境として、この成功した企業は別の商号でも事業を
展開しています。Seo Heung Metal Co., Ltd.は
S&S Inc.に社名変更しました。S&Sという社名は
聖書の「光と塩（Shine & Salt）」に由来するもの
です。
S&Sグループに属するその他の企業には、S&S
メタル、S&Sバルブならびに1988年に韓国初
の民間老人ホームとして設立されたShine &  
Salt Yudang Villageがあります。老人ホームの
拡張工事が完成する2011年以降は約360名の入
居者が同ホームで生活することになります。この事
業は勿論産業部門に属するものではありませんが、
S&Sグループの社会的および社交的な特質ならび
に哲学を明示しているといえます。

一方、S&SメタルおよびS&Sバルブの2社は最先
端の設備を備えています。ソウルの南、車で30分程

写真（上）：S&Sグループ本社、ソウル

写真（下）：老人ホーム、 

S&S Shine & Salt、Suwon-si、

Gyeonggi-do
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 Hateburの最新機械Hotmatic HM 35が2010年夏に生産を始めました。

 AMP 70 XL、AMP 50 XLおよびAMP 30はS&Sで順調に稼働しています。

AMP 70 XL AMP 50 XL AMP 30
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 HM 35のプレス部

HM 35の送り機構 
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Joo Hyun, Yang、企業オーナー兼取締役社長

の距離に位置するAnsanの、経営的に互いに独立
している両社にはそれぞれ100名の従業員が働い
ています。S&Sメタルでは、主として縦型鍛造プレ
スおよびハンマーで自動車およびその他の産業部
門用部品が生産されています。
S&Sバルブは非常に幅広い産業用バルブを製造し
ています。

話しをS&S Inc.およびHatebur熱間フォーマー
に戻しましょう。2基の新しいフォーマー、すなわち
AMP 70 XLと据付が完了したばかりのHM 35の
運転開始後は、年間30,000から35,000トンのス
チールが素材として投入される予定です。この投入
量の大きさは特筆すべきものです。

自動車産業
製品の最大用途は自動車産業向けです。近年の経
済危機が自動車産業をも巻き込んだことを考える
と、この業界も決して安全という訳ではありません。
S&Sも一度ならず、極めて難しい状況に陥りました。
例えば、最初のHatebur製品、AMP 50 XLが据
付けられた1996年には、韓国に重大な経済問題が
発生しました。そうした苦境にあっても、S&Sの人々
は金融面だけではなく、精神的にも立ち向かえると
いうことを示しました。

利益より品質を
同社グループは、企業オーナーの「利益より品質
を」という理念に忠実に組織され、経営されていま
す。顧客と共に成長し、顧客の要望を最優先し、ノ
ウハウと高品質の製品で顧客に貢献する。S&Sは
このようにして今日まで、そしてこれからも廉価製
品を提供する競合者に対抗して行きます。もちろん、
Hateburの革新的な鍛造技術が彼らをバックアップ
します。

有名企業が顧客に
同社の企業理念が実を結んでいることは、内外の
有名企業を顧客とし、良好な関係を築いているこ
とにも現れています。GM-Daewoo、Hyundai、
SsangYoung Motor、倉庫業界のSKFなどはそ
の例です。
売上高では現在なお国内が70%を占めていますが、
今後数年間で海外比率を50%にまで引き上げるこ
とが同社の目標です。

「S&Sグループは
利益より品質を優先します」

Joo Hyun, Yang、企業オーナー兼取締役社長
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S&SにおけるHatebur機械の多彩な用途の1つ  

自動車産業向けギアホイール

新技術に目配りを
S&Sチームは顧客のためのプロジェクトと日常業務
をこなすだけではなく、将来の見積業務に取り込め
そうな新技術や応用プロセスにも常に目を配ってい
ます。まさに、1996年にHateburの鍛造技術を導
入し、それを今日まで自力で利用し、大きな成果を
挙げてきたように。

現在は未加工鍛造品の加工範囲を拡張することが
検討されています。製造品質の向上はより大きな製
品価値につながるはずです。切削加工および組立品
製作は将来戦略の2つの支柱に過ぎません。

未来は何をもたらすか？
投資を行う場合には、会社の将来を見据えた優れ
た経営力が必要となります。そして、会社の責任者
はS&Sの未来について考えています。「私たちは韓
国最大の鍛造企業になろうとは思いませんが、今後、
価格・給付比率の点で優れた業界のリーディングカ
ンパニーになることを目指しています。しかも、国際
レベルで」と S&SのCEOは語っています。
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「...私たちは将来、 
価格・給付比率の点で極めて優れた 
業界のリーディングカンパニーになることを 
目指しています... 」
Joo Hyun, Yang、企業オーナー兼取締役社長

1速 2速シフトスリーブ

5速

4速

3速

2速

後進段

1速

リングギア
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未加工鍛造品の後処理用

サンドブラスト装置

熱処理もまたS&Sのワークフローに含まれます。品質管理、鍛造業界の必須項目

Hateburが占める重要な位置
この野心的な目標を追求するために、S&Sは自ら
のコアテクノロジーへの供給者の1社、Hateburと
の緊密な協力関係を重視し、今後も機械を購入する
だけではなく、技術およびプロセス効率の分野にお
いてもHateburと協力して行きゆこうとしています。
いずれにしても、これまでの方針が正しかったこと
がすでに実証されています。

さらに詳しい情報は：
S&S Inc.
15F, S&S BLDG, #68-5
Gyeonji-dong, Jongno-gu
ソウル、韓国
電話 +82 2 739 1431
FAX +82 2 739 1290
www.snsinc.co.kr

S&S INC. での開所式
2010 年 10 月 15 日、韓国南部の保寧市にある生産施設で Hatebur 熱間フォーマー HM 35、AMP 70 XL の生産開始を祝う
公式の開所式が行われました。式典ではテープカット（写真、右）のほか、Hatebur CEO ウルス・チュディン氏から、S&S の会社オー
ナーであり CEO の Joo Hyun, Yang 氏 へ祝辞が贈られました（写真、左）。
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プロジェクトマネージャー –  
購入から始動まで

シュテファン・デュラー

変化が多く、スリリングかつ挑戦的で、時には大きなストレスに耐えなくてはならないと、2名のプロジェクトマネージャーは異口
同音に自分たちの仕事を語りました。ボリス・ブゾーフとサンドロ・リフにとって、それは決して楽なものではありません。彼らは
顧客と顧客の機械導入プロジェクト、そしてHateburの担当部署とを結びつける絆です。それは体の中に2つの心臓を持つ 
ようなものです。

指定されたXデーから彼らの仕事が始まります。売
買契約が締結されると二人は直ちにプロジェクトを
引き継ぎます。勿論、二人が同じプロジェクトを引き
継ぐのではなく、それぞれが別のプロジェクトを担
当します。引継ぎの直前に現地入りすることも稀で
はありません。彼らが持つ広範囲の知識は、機械導
入プロジェクトが確実に、全ての関係者が満足する
結果になるという安心感を顧客と販売マネージャー
に与えてくれるものです。

名前はプログラム
プロジェクトマネージャーという名前がすべてを表し
ています。二人は機械の試運転が完全に終了するま
でプロジェクトの管理を引き受けます。彼らは全て
があるべき時にあるべき場所に存在するよう体制を
整えます。彼らは機械の据付けに関して顧客に助言
します。どのような基礎が必要か、どこにどのような
接続部が必要か、圧縮空気または冷却水の必要圧
力はどのくらいかなど、その内容は多岐に渡ります。
同じプロジェクトは1つもありません。そして、それこ
そが彼らの仕事の本質なのです。「そこが私たちの
仕事のもっともスリリングな点です」と二人は即答し
ました。特に、世界の異文化に接する必要がある場
合には、どのようにお互いに歩み寄り、どのように理
解しあうかということにもっとも緊張を強いられます。
そのような場合でも、目的は変わりません。すなわ
ち、機械は顧客と仕様に関する合意がなされた時点
で生産に入り、顧客の期待する品質と数量の成形部
品を製造できるものでなければなりません。

プロジェクトの複雑さ
Hateburフォーマーは、完全に組み立て、試験し、
その後再び解体し、仕向け地への輸送を手配し、最
終的にHateburのサービスエンジニアが据え付け
ます。生産準備完了の状態で顧客に引き渡すまでに
どれほどの労力を必要とするかを知れば、誰もが自
分の仕事に全身全霊を傾けざるを得ません。それを
地で行く仕事を行っているのがブゾーフとリフの二
人です。彼らは事務所にいようと、据付現場にいよ
うとあるいは顧客と会っていようと（洗練されたスー
ツ姿であれ、あるいは作業着姿であれ）、常に関係
者全員に好印象を与えています。
しかしながら、機械の引渡しでプロジェクトが完了
すると考えるのは間違いです。プロジェクトマネー
ジャーは保証期間が満了するまで顧客の担当者とな
り、その後はHateburのサービスチームが引き継
ぎます。

写真上：ヴォルフガング・ミュラー（設計 /建設グループリーダー）と共に機械内部の技術的確認を行うサンドロ・リフ（左）。

写真下：オーストリアのPENN GmbH社、フリッツ氏と話しをするボリス・ブゾーフ（右）。
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 機械から約17トンのプレスラムを垂直に持ち上げる。

それは容易なことではありません。接触面の油膜が真空状態

のように作用するからです。続いて、金属表面を清掃し、腐食

に対して保護します。輸送は特製の木箱を使って行います。

 Hotmatic HM 75のフライホイールの取り外しにも細

心の注意が必要です。軸受をクランク軸から取り外す際、注

意しないと軸受はすぐに傾いてしまいます。さらに、フライ

ホイールは軸を含めた重量が約15トンになり、とても軽量

物とはいえません。

Netshape_10_02_def_ohne_S_S_JP.indd   12 10.11.8   3:20:21 PM
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Hatebur熱間成形プレスの最大機種であるHM 75
の前に立つと、その大きさと重量感に圧倒されます。
全ての組立作業と機能試験が終了した後に、私は映
像レポートの可能性について責任者と話し合うため
にクリエンツの組立工場を訪れました。

綿密に計画された解体作業
「来週から解体作業が始まります」と話すのは
Andritz Hydro社の据付工、ハイリ・アイヒェンベ
ルガーです。始まったら毎日が勝負だと、彼は言い
ます。
取材で最も緊張した場面は、プレスラム、フライホ

イールおよびドライブシャフトの解体、工場内の運
搬、さらに大型トレーラーへの積込みでした。

正確かつ清浄
解体、輸送時には重量が数トンにおよぶ部品を傷つ
けないよう、作業は慎重に行わなければなりません。
豊富な知識と経験に裏打ちされた作業が行われま
す。大型クレーンを3台投入することもまれではあり
ません。
全解体工程を各段階毎に記録して行きます。写真
や説明および重量データは作業の助けにはなりま
すが、機械には全く同じものはないため、その点を

困難なミッション「007」 – 
Hm 75の解体、輸送および試運転調整

シュテファン・デュラー

約12ヶ月におよぶ組立、試運転ならびに顧客による技術的検収を経て、真新しいHotmatic Hm 75（製造番号007）は仕向け地に向かって
出荷されます。総重量200トンのこの機械は組み立てた状態では輸送できないため、最後の技術検査が終了して数時間もたたないうちに解体
が始まります。巨大なHm 75は組立工によってひとつひとつ部品にまで分解された後、全てが清掃され、巨大な木箱に梱包され、出荷されて
ゆきます。その作業は機械本体を残して完了します。重量が100トンの機械本体は一体として輸送します。NetSHaPeも立会いました。

パート 1
「解体、輸送」

緊張の一瞬。いくつかの部品を除いて

完全に解体されたHM 75を慎重に

吊り上げます。
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HM 75をトレーラーに積み込んだ後（下の写真）、 

耐候性防水シートで覆います（下の写真）。

税関職員および警察官との短い打合せの後、輸送の隊列は 

22時38分に国境を越え、ドイツに入りました。
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十分に考慮しなければなりません。例えば、輸送経
路は梱包の種類や錆びやすい部品の錆止め処理に
影響します。そのため、輸送経路が変われば作業内
容が変わります。今回は、HM 75は陸路を使って
仕向け地に輸送されます。従って、腐食性の強い海
水に対する保護は必要ありません。

4週間におよぶ解体作業を終え、出荷準備が整いま
した。重量が約100トンの機械本体は全ての準備
が整い、工場で出荷を待っています。時間は7時少
し前、緊張が高まります。パワフルな18軸大型トレー
ラーが工場に入ってきます。後進で進む上、場所が
狭いため細心の注意を払いながら。輸送会社の熟
練トラック運転手2名は数分で状況を掌握し、機械
のスムーズな荷積み体制を整えます。3時間後に全
ての荷積みが完了しました。機械はしっかりと固定
され、大型の防水シートに包まれて、トレーラーに
積載されています。

日没後に出発
20時、トレーラーを誘導する警察官が到着。短い
打合せの後、660馬力が始動します。運搬車はクリ
エンツの狭い道路を低速で走行した後、高速道路
に入り、時速80 kmでスイスとドイツの国境に向か
います。運搬車は国境に達するまで、さらにもう1
台、600馬力のトラクターによってサポートされます。
22時36分に「007」はラインフェルデンで国境を
越え、ドイツに入りました。

ミリメートルの作業。大型トレーラーは工場から数メートルも離れていないクリエンツの道路を

ゆっくりとした速度で走行した後は、走行しやすい高速道路を主に使用しました。
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ロールフィーダーは加熱されたバー材を一定のオーバーストロークでカッティングステーションのストロークエンドに送ります。

サーボフィーダー – 正確、柔軟、安全

シュテファン・デュラー シュテファン・デュラー、マンフレッド・ブラシウス

Hateburの熱間フォーマーには送り機構が装備されています。送り機構は誘導加熱炉の隣りに設置され、機械の作動タイミング
に合わせて加熱されたバー材をカッティングステーションに送ります。以前は高コストであったフィードロール方式の駆動機構を、
Hateburは2003年のHm 75の導入を機に、サーボモータテクノロジーと統合しました。それによって得られたメリットは今日
の大型熱間フォーマーにおいて必要不可欠なものになっています。
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NETSHAPEのテクニカルフォーカスの今回の
テーマはサーボフィーダーです。具体的には、熱間
フォーマーのAMP 50、AMP 70、HM 35および
HM 75が対象となります。Hotmatics HM 35お
よびHM 75ではデビュー時からこのテクノロジー
が採用されていましたが、Hateburは2009年末か
らAMP 50およびAMP 70にもサーボフィーダー
を標準装備しています。このシリーズのその他の機
種については、後付けが可能です。

ロールフィーダーは加熱されたバー材を一定のオーバーストロークでカッティングステーションのストロークエンドに送ります。

Hm 75のデビュー
Hateburの設計エンジニアは、ある顧客プロジェク
トに触発され、2003年のHM 75の市場デビュー
の際に初めて熱間フォーマーにサーボ駆動式供給
システムを搭載しました。
カムディスク、スライドレバー、ワンウェイクラッチお
よびベルトブレーキを備え、今尚極めて複雑な、加
熱バー材を機械に供給するための機械式機構と比
べると、サーボモーターの統合はむしろ簡単といえ
ます。この構造的および制御技術的変更により、ギ
ヤ駆動モーターおよびエアクラッチを同時に省くこ
とが可能になりました。

AMP 50、AMP 70（写真）のような大型機種の場合、 

サーボモーターは機械の横に配置される独立した 

台の上に取り付けられます。

Hotmatic HM 35の場合、サーボモーターは機械内部に

取り付けられております。

サーボモーター
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このモーターは従来、機械の停止時に、加熱バー材
をマガジンに戻す働きをしていました。その機能を
引き継いでいるのがサーボモーターです。以上説明
してきたことがこの新しいドライブ機構のメリットの
全てではありません。

精密な成形部品
Hatebur熱間フォーマーの成形で稼動する4台の
モーター駆動式ロールフィーダーの役割りは、詳し
く観察すると、想像よりはるかに大きいことが分かり
ます。つまり、このフィーダーエリアにこそ高品質の
成形部品製造のための基礎条件が集約されている
のです。部材の長さの均一性が不可欠な条件です
が、それは高精度を要求される成形部の容積の基礎
となるものです。
それはどのように実現されるか。通常、部材のフィー
ド長は有効長よりやや大きくなっています。専門用
語ではそれを5%のフィードオーバーストロークと
いいます。その結果、加熱されたバー材により、スト
ロークエンドに特定の圧力がかかります。

快適な制御
サーボモーターの電子制御システムは極めて精密
なものですが、従来の純機械式制御機構と比較す
ると、フィーダー制御の操作性が大変優れています。
オペレーターは制御盤から容易に素材の送り長さを
変えることができます。ボタン操作だけでストロー
クエンドの位置やフィード長が変更できますが、従
来とは異なり、それを生産を中断することなく実行
できるのです。この機能によって、常に5%のフィー
ドオーバーストロークが維持されます。4個のロー
ルフィーダーの精密な制御システムを備えた、この
洗練された機械式機構が、容量精度の向上および
成形部品のプロセス安全性の向上に大きく寄与して
います。Hateburのコンセプトが正しかったことは、
すでにいくつもの事例で実証されています。

短い戻りストローク
本来のカット工程においても、サーボモーター駆動
のロールフィーダーは従来より短い戻りストローク
で作動します。切断工程が終了し、戻り工程にある
移動刃は加熱されたバー材と接触することなく、磨
耗も最小限に抑えられます。

スキップフィードモード
Hatebur熱間フォーマーは通常、連続運転され、1
ストローク毎に全成形工程がプレス工程に割り当て
られていますが、スキップフィードモードにより自動
カッティングに全く新しい可能性が生まれました。運
転モードの切換えを決定するのはここでもまたロー
ルフィーダーをサポートするサーボモーター式駆動

装置です。ストローク数に関していえば、本機は従
来と同じ速度で作動します。スキップフィードモード
では通常運転の場合とは異なり、加熱されたバー材
は2ストローク毎に供給されます。成形工程の1と
3または2と4が交互にプレス工程に割り当てられ
るということです（19ページの図参照）。その結果、
成形荷重による負荷が著しく低減されます。すなわ
ち、工程荷重の許容範囲で成形荷重を2つの成形
工程に割り当てることで、今まで実現できなかった
新たな可能性が生まれます。例えば、スキップフィー
ドモードでは、機械の物理的条件内であれば今まで
以上に大きな部品を成形することができます。従来
であれば、そのような場合はより大型の機械を使わ
ざるを得ませんでした。
バー材の誘導加熱装置による消費電力が従来より
少なくなることもスキップフィードモードの重要なメ
リットです。
数多くのメリットがもたらされる一方、成形部品生
産量が半減するというデメリットを無視することはで
きません。すなわち、何がより重要かということを正
確に判断することが必要なのです。生産量が半減し
ても、同じ機械でより大きな成形品を生産すること
を選択するという場合には、スキップフィードモード
は格好の生産方法です。

最適化された「除去」機能
もう1つの特徴である、バー材端部を安全に取り除
くための「除去」機能もESA 600に採用されたサー
ボフィーダーによって可能になりました（詳細な記
事はNETSHAPE 1/2010に掲載。当該記事は
www.hatebur.comからダウンロードできます。）

それはどのような機能だったでしょうか。成形工程
中に発生するバー材の余剰部分で希望するバー材
長さに足りない部分は原則として除去しなければな
りません。さらに、余剰部分の長さも常に同じでは
ありません。
ここではバー材端部監視のための電子システム
ESAとサーボモーターの連動が非常に有効に作用
します。ESAは供給されたバー材を監視し、余剰部
分の位置を追跡します。必要に応じ、余剰部分がカッ
ティングステーションに到達する少し前に、ESAパ
ルスに基づきサーボモーターは単位長さの半分だ
けバー材を送り、余剰部分の位置の最適化を図る
と同時にその半分の長さの余剰部分を排出します。
バー材端部の位置を最適化することにより、必要な
長さより短い余剰部分が成形工程に入り込まないと
いう安全性が高まります。
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後付け
このような多くの興味深い特性に基づき、Hotmatic  
AMP 50およびAMP 70のような「従来」設備の
オペレーターから、この技術を後付けできるかとい
う疑問が出るかも知れません。もちろん、可能です。
どのような改造が必要となるか、その費用はどのく
らいかなどの情報は、Hateburのサービス／サポー
トチームがご提供いたします。

4ストロークによる成形シーケンス

ストローク1

ストローク2

ストローク3

ストローク4
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メッセ／イベント

アジアにおける活動
過去数ヶ月間、成形技術に関する様々なイベントがアジアで開催されました。Hateburもまたこれらの発展途上国の市場において
熱間および冷間フォーマーの経験豊かなパートナーとしての自己の存在を示してきました。

Hateburのブースへお越しください

metalloobrabotka
（ロシア、モスクワ）23.–27.05.2011

ImteX 2011
Bangalore（インド）20.–26.01.2011

Simtos in Seoul（韓国、ソウル） Shanghai Fasteners Exhibition 

（中国、上海）

Asia Forge Meeting（中国、上海） Bearing 2010（中国、上海）
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