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株式会社ミヤケ、他社の機械装置に囲まれたHotmatic HM 35
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景気、とりわけ自動車業界における景気
は幸いにも予想より早く回復しました。

2010年の第4四半期以降、当社の機械
の新規購入契約もこの景気回復を受け、
着実に回復しています。悦ばしいことに、この傾向は北米および
ヨーロッパからアジア地域にも拡がっています。

当社の堅実な財務体質に助けられ、また多くの部門における労働
時間の短縮等の措置をとることにより、当社はこの長く続いた危
機をノウハウを失うことなく乗り切ることができました。当社はこ
の苦しい時期に集中的に研究開発に力を注ぎ、新たな挑戦課題、
すなわち強いスイスフランという問題に立ち向かうための努力を
続ける一方、アジアの顧客に対するより迅速かつ適格な現地にお
けるサービスを実現するため、上海管轄拠点の増員を行い、組織
の拡張を図りました。

また、ここで是非とも触れておきたいことは、当社の日本子会社
があの甚大な自然災害で被災したということです。ハテバー ジャ
パンはそうした難局にあっても業務を中断することなく、日本の顧
客へのサービスを提供し続けました。私たちはその素晴らしい行
為を高く評価するとともに日本のハテバーチームに対し心から感
謝の意を表したいと思います。

また、本号は当社のHM 35の日本における初めての顧客であ
る株式会社 ミヤケに関する特集記事を組んでいます。現在、そ
のHotmatic HM 35によって月に約2百万打の鍛造部品が生産
されています。コンビリング・プロセスでは、少なくとも月産約4
百万個のころ軸受レースが生産されます。

皆様から寄せられた信頼に対し心からお礼を申し上げると
ともに皆様のさらなるご発展をお祈りいたします。それでは
NETSHAPEの本号をお楽しみください。

ウルス・チューディン

表紙：
目視点検中の 
株式会社ミヤケ 
代表取締役社長の 
三宅良治（左）と 
福井一仁 専務
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«E»ポートフォリオ –  
製品およびサービス情報のDVD
今この瞬間からHateburの全製品およびサービスに関する対話型DVD-ROMのドイツ語、英語、日本語、
中国語およびロシア語版が入手可能になりました。製品の簡潔な紹介とテクニカルデーターの他に一連の
映像および使用例を呼び出すことができます。

クリスマス・パーティ2010 –  
スポーティな雰囲気の中で迎えた年の瀬
全てのHateburスタッフ（OBも含めた）のための
祝宴2010年12月末に人々がFCバーゼルのスポー
ツラウンジに集い、その独特の雰囲気と多彩な料理
を楽しみました。

テーブルに並べられた自慢の料理 FCバーゼルのサッカー・アリーナを背景に華やかな雰囲気の中で

GALBIATI –  
2010年ベストサプライヤー賞
1月、Hateburから今年3度目となるベストサプライヤー賞が授与されまし
た。Pichler AGおよびArcade Engineering AGに続き、今年度はイタリアの
Galbiatiが90点をマークし、「2010年度ベストサプライヤー賞」に選ばれました。
特筆すべきは、この評価プログラムのスタート以降、Galbiatiの評価が急激に向
上しているということです。2008年における最初の評価では、同社の得点は70
点でした。

左から： A. パンツェーリ、P. ガルビアーティ、

U. チューディン（Hatebur の CEO）、

P. ヴァルセッチ、I. バロッチ
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株式会社ミヤケ –  
国内初のHM 35

ユルゲン・フュルスト    株式会社ミヤケ

伊賀に拠点を置くベアリング及び自動車部品メーカー、株式会社ミヤケは、日本国内の企業として初めて、Hatebur
のテクノロジー Hotmatic HM 35を導入しました。同社は、確実なプロセスでの精密部品の製造を可能にするスイ
スの高水準・超高速技術を大変高く評価しており、経営陣は特に、頻繁に行われる金型交換に要する段取り時間の短
さに注目しています。その金型コンセプトの簡潔さを認めた経営陣は、そのコンセプトを他の既存マシンに取り入れよ
うとしています。ヨーロッパでは聞くことのできなかった要望を持つミヤケは、ライナッハのHatebur本社にとっても
注目すべき存在です。

日本で初めてミヤケで稼働することになった
Hotmatic HM 35は、日本国内初のマシンで
す。ミヤケはベアリング製造のスペシャリストとして
Hatebur以外の熱間フォーマー 11基を保有してい
ますが、クラス最速を誇る熱間成形プレスHM 35
は寸暇も停止することがありません。2010年3月の
運転開始以来、何ら不調を訴えることなく1日9～
10万打のペースで精密鍛造部品を製造しており、日
本が震災に見舞われ需要が落ち込む前、その生産
数は1ヶ月200万打に達していました。

7月には再び震災前のレベルに
震災直後、1ヶ月あたりの需要は140万打強にまで
落ち込みましたが、すでに6月には再びピーク時の
90%まで回復、7月までに震災前のレベルに戻る
だろうと期待されています。そのときには、HM 35
が再び最大限の力を発揮するでしょう。

「私たちは何よりもHateburマシンの高い技術水準
に感銘を受けています」と、三宅良治氏は力説して
います。三宅社長は、国内初となるヨーロッパ・メー
カーの熱間プレス導入という決断が正しいものだっ
たと確信しています。1939年に大阪で創業したこ
の企業は現在、伊賀と滋賀の2つの工場で年間約4
億個の高品質ベアリングリングを製造し、主に自動
車業界用に納品しています。トヨタ、BMW、ホンダ、
日産そのほか日本の大手モーターサイクルメーカー、
そして工作機械メーカーもミヤケの製品を採用して
います。

伊賀市の 

株式会社ミヤケ本社
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株式会社ミヤケ本社

他社の機械装置に取り囲まれて：Hateburの新型Hotmatic HM 35

例えばトランスミッションのように、使われるベ
アリングの品質に妥協は許されません。そのた
め、長年使用されてきた日本のメーカーのマシ
ン共にHateburの最先端マシンが採用された
のです。

リバースギアによるフィーダー技術に感動
高速鍛造プレスHM 35は、バー材を高い精度
で送ったり（最大40 mm径まで対応）、正確な
切断と確実なプロセスで、特に高い性能を発揮
します。高精度の切断品質と常に同じ切断精度
で製造されるプレス部品は、ミヤケの顧客からも
高く評価されています。その品質を支えているの

左から：三宅良治 代表取締役社長、福井一仁 専務、松川健三 工場長
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Hotmatic HM 35の技術データ
成形工程数  4

成形荷重  3800 kN

最大製品外径*  約 75 mm

最大親子取り部品外径*  約 68 mm

バー材切断直径  18–40 mm

切断重量  0.06–0.74 kg

*  スチール製の丸型部品については、押出し度、進行、材料および温度によって異なります。
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ミヤケでの準備作業は、最新鋭の方法で処理される。

が、誘導加熱装置のすぐ後に配置されているサーボ
フィーダーです。サーボモーター駆動のフィーダーシ
ステムは、それまで採用されていた価格の高い、機
械的構造のカムディスクに変わって、2003年に初め
て熱間プレスに採用されたもので、作動精度が極め
て高い上にシンプルで操作が簡単です。フィーダー
のオーバーストロークは、コントロールパネルから
の簡単な調整でいつでも確認することができます。
バー材端部を制御し、ローリングやマーキングを防
ぐ役割をするESAシステムは、バー材の交換を確
実かつ経済的に行います。
切断工具の構造が非常にシンプルであることも、ミ
ヤケに高く評価されている特性のひとつです。執行
役員専務である福井一仁氏は、どれほどそのコンセ
プトに納得しているかを明確に語っています。「この
成形工具の構造コンセプトを私たちのすべての機械
に利用するつもりです。設計担当による原理の転用
はすでに始められています」サーボモーターは材料
を保護する役割も果たします。切断プロセスが終わ
るとフィードローラーは瞬時に後退モードに入り、切

断スライドが戻るときに切断刃が熱を帯びたバー材
と接することがありません。切断精度の向上と切断
ブランク形状の向上によって金型内で材料が均一に
流れ、プロセスの確実性と再現性が高まります。

「Hateburの金型コンセプトは 

私たちにとっては新しいものでしたが、 

段取り時間を大幅に短縮してくれました」

松川健三 工場長

現在では、金型は初期の経験に基づき

Hateburのコンセプトに従って 

製造されています。
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ミヤケの他の製品機械加工 鍛造されたころ軸受の半加工品

大幅に短縮された生産停止時間
運転開始と同時に製造上のメリットが顕著に現われ
ました。「Hateburのプレスで部品を製造するよう
になってから、以前よりも生産の中断頻度が大幅に
減少しています」と、工場長の松川健三氏は確信を
持って話しています。それでも、ミヤケの社員にとっ
てこの金型の構造コンセプトは不慣れなものであり、
習熟することが求められました。既存の原理に従っ
た金型開発がすぐには実現できないことが確認され
ると、新しい、シンプルなコンセプトへの集中的な取
り組みが行われ、メリットもすぐに認識されました。
松川氏はこのように話しています。「この金型コンセ
プトは私たちにとっては新しいものでしたが、それ
を理解したときに、段取り時間を大幅に短縮するこ
とができました」。

そして、金型交換の簡潔さが重要な役割を果たして
います。「ロットサイズ3～ 4万個のHM 35は、生
産計画の段階から大量の生産割当てが想定されま
すが、製造速度が極めて高速であるため金型交換
も頻繁に行われます」と、Hatebur Japanの今田
剛氏は語っています。1分間に最高180個製造され

る一定容量のプレス部品の場合、毎日のように金型
交換が行われています。「段取り替えに要する時間
はわずか80～ 90分、金型交換においても20～
30分という短さですから、マシンの稼働時間が長く
なり、生産性が向上していることは言うまでもありま
せん」と松川氏は補足しています。

確実で短時間の金型交換を実現しているのが油圧
クランプ技術です。オペレーターが力をかける必要
はほとんどありません。凹型および凸型カバー付き
の金型やバー材切断カセットは、マシンの外で組み
立てられるよう設計されており、ここでも生産を停止
させない配慮がなされています。このポータル交換
システムにより、金型は組立てが済んだ状態で機械
的にクランプされます。

「私たちは特にHateburマシンの 

高い技術水準に感銘を受けています」

三宅良治 代表取締役社長

日本語によるプロジェクト管理は

Hateburのプロジェクト管理とは 

大きく異なっていますが –  

その効果には全く違いは 

認められません。
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高い技術水準に感銘を受けています」

三宅良治 代表取締役社長

日本語によるプロジェクト管理は

Hateburのプロジェクト管理とは 

大きく異なっていますが –  

その効果には全く違いは 

認められません。

定期的な品質管理に力をいれています。

レーザーを利用した品質管理

顧客が望む、日本でのHATEBURの成功
ミヤケが高品質のプレス部品を期日どおりに納品す
ることによって、顧客の満足度はさらに高まります。
ミヤケの担当者は、自社の利益とは別としながらも、
Hateburが日本での市場開拓に成功することを望
んでいます。そうなれば、Hateburの十分なサービ
スを利用でき、ひいてはHM 35の増設にもつなが
ることでしょう。

さらに詳しい情報は：
株式会社ミヤケ
〒518-0001
三重県伊賀市佐那具町1626番地
Tel:  (0595) 23-5111
www.miyake-net.co.jp
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サプライチェーン マネージメント –  
できるだけベストを、かつできるだけスリムに

シュテファン・デュラー

交渉し、販売し、そして主としてバックグランドで行動するチーム。そのチームを構成するのはシュテファン・デュラーのサプライチェー
ン管理部の人々です。この部署はHatebur社内では「購買部」として通っています。今回NETSHAPEは、このようなチームは
今日成功を収めている機械製造企業においては単に商品や役務を購買している部署以上に必要とされているということを報告した
いと思います。

「品質を確立しました」シュテファン・ミュラー氏（サ
プライチェーン管理部長）とのインタビューはこの
言葉で始まりました。「Hateburは品質を重視して
おり、私たちのチームもまたそれを信条としていま
す」とミュラー氏は語っています。
機械製造業界には珍しく － Hateburは熱間および
冷間フォーマーの部品製造部門を自社で持っていま
せん － 極めて高度な質の仕事が全てチームで行わ
れています。例えば、彼らは部品を仕入先に発注す
るだけではなく、部品の品質管理や据付工場への
期日通りの納品にも責任を負います。これはさらに
仕入先が要求された品質を実現するための支援や
現場におけるさまざまな支援の提供にまで拡張され

ています。そして、それには理由があります。完全な
部品から機械が組み立てられてこそ、長年に渡って、
高い顧客満足が達成されるからです。
同時に、Hatebur社内の満足も満たされなければ
なりません。「リスクマネジメント」がスローガンです。
「調達業務における多層パラメータを常に点検し、
最適化し、そして勿論その結果を評価することが私
たちの課題です。私たちは原料市場の動向を観察し、
調達プロセスを再検討し、経済政策的変更に対応す
る等の業務を行っています」とシュテファン・ミュラー
氏は説明しています。

予備品管理
新しい機械の製造に当てはまることは、当然ながら
予備品の取り扱いにも当てはまります。予備品は迅
速に、かつ初期装備の品質で調達できなくてはな
りません。また、その価格が妥当なものでなけれ
ばならないことは言うまでもありません。そのため、
Hateburは自社と仕入先に多様な予備品の在庫を
持っています。その内容は主に未加工品、あるいは
請求に応じ速やかに納品可能な半製品です。
新しい機械の据付けまたはアフターサービスのため
の部品発注の場合は、「低価格」および「在庫抑制」
という基準に基づきその発注量が決定されます。そ
のためには長年積み上げてきたHateburでの経験
が必要です。そして、まさにシュテファン・ミュラー
のチームは全員それを持っています。
しかしながら、日常業務で重要な役割を果たすもの
はチームの経験だけではありません。国内および外
国の仕入先との関係も時間をかけて培われてきたも
ので、その貢献度は計り知れません。勿論、自社が
仕入先であるということに甘んじている企業はより
優れた企業の後塵を拝することになるという戒めを
忘れることはできません。毎年、実務志向の仕入先

高度の柔軟性

低価格

高い供給力少ない在庫量

サプライチェーン管理チームの「課題の緊張関係」

製品／役務
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管理システムを使った評価に基づき、売上高の最も
大きい、または戦略上の最重要パートナー 18社が
選ばれます。第1位の企業は表彰されます（3ペー
ジも参照してください）。

優れて多様な
最も小さなネジから重量が95トンにおよぶ機械本
体まで、11人で構成されるシュテファン・ミュラーの
チームの目をかすめて通り抜けられる部品は1つも
ありません。年間で見るとこれは会社の売上の大き
な部分を占めています。そのような業務上の要求を
最適な形で満たすため、ほとんどの従業員が経営
学を専攻し、技術的なバックグランドも持っていま
す。「だからこそ、課題を十分に検討し、Hateburの
新製品開発に最適な形で貢献することができるので
す」とシュテファン・ミュラーは強調します。
NETSHAPEはその意味でも今後の業務における
さらなる成果を祈っています。

サプライチェーン管理チーム（左から）：アントニオ・マウロ、ヴィンセンツォ・クリストファーノ、メーメット・アリ・オエズベイ、マックス・タイヒマン、ビート･ハイヤー、 

レミー・ビラント、シュテファン・ミュラー、ホルガー・コッホ、ハンネローレ・バーダー、トルシュテン・ヒルシュ、トーマス・ロイトハルド、ハイディ・バウマン

較正済み測定テーブルの上で、許容差に照らした部品の 

抜き取り検査が行われます。
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「007」の到着。Hatebur最大の熱間フォーマー
（型式Hotmatic HM 75 XL 製造番号 007）が
重量物運搬車で約600 kmの道のりを経て到着
しました。この熱間フォーマーは、南西ドイツ、正
確に言えばトリアーで多軸搬送車に積み変えられ、
GKN Driveline Trier GmbHの生産工場に搬送さ
れます。

正確な位置合わせ
次はいよいよマシンを所定の位置に据え付けます。
ただし、決して容易な作業ではありません。重量が
約100トンにもなるこの機械はその重量もさること
ながら、厳密な位置合わせを行いながら設置しなく
てはなりません。その位置合わせが不完全では、そ
の後の据付けにも運転開始にも問題が発生する恐
れがあります。そのため、予めHM 75が据え付けら
れる位置を測定し、細い紐でマーキングします。

高まる緊張
時間を追う毎に関係者全員の緊張が高まります。早
朝、輸送会社の専門家がマシンを据付位置まで搬
送するための油圧ジャッキ用のレールシステムの組
立てを開始します。作業は着実に進みます。輸送の
プロが慌てずに最も重要な瞬間に向かって準備を
進めて行きます。11時55分、遂にその時が来ました。
強力な油圧ジャッキによってマシンが持ち上げられ
ます。HM 75は搬送路面から約10 cm浮き上がり、
1センチ刻みで所定の位置に向かって引かれて行き
ます。良く観察すると、この重いマシンがわずかな
がら、常に前後に揺れているのが分かります。この
巨大な物体をマーキング通りに正確な位置に設置
することはとても難しい作業です。マシンの揺れが
止まるまで待ち、揺れが止まると位置を確認し、少
し動かして調整する。その作業を何度も繰り返すの
です。

困難なミッションの「007」 –  
赤 と々輝く初の製品

シュテファン・デュラー    シュテファン・デュラー、GKN Driveline Trier GmbH

記事「困難なミッションの「‹007」の最初の部分では、現在供給可能なHatebur最大の熱間フォー
マー HM 75の解体および搬送について述べましたが、次の焦点はHotmaticの接続と運転開始

になります。「力は手順にあり」というモットーの下に、マシンが新しい据付場所に搬送された後の作業が手順通り
に進行しました。

パート 2

マシンは高価なホイストによって 

低床トレーラーから多軸搬送車に 

積み変えられ、予定された製造工場に

搬送されます。
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になります。「力は手順にあり」というモットーの下に、マシンが新しい据付場所に搬送された後の作業が手順通り
に進行しました。

パート 2

マシンは高価なホイストによって 

低床トレーラーから多軸搬送車に 

積み変えられ、予定された製造工場に

搬送されます。

マシンは正確に位置合わせされたレールシステムの上を運ばれ、据付場所に到着します。

最後の数メートルは、マシンを所定の位置に正確に設置するため、極めて慎重な作業が必要になります。 

Hateburの据付工による水準器と緩衝器の調整（左上から始まる一連の写真）が重要な意味を持ちます。
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（上から）油圧システムがマシンを1センチ単位で基礎の所定の位置へと 

運びます。

（左）ミキサーを操作するDJのように … ここから全ての油圧機器が操作

されます。

（右）責任者であるHateburの据付工（ロルフ・ニーフェラーとマルティン・

フーゲル）がマシンを所定位置に正確に設置する作業の指揮をとります。
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「タッチダウン」
12時25分に「タッチダウン」。HM 75が基礎の上
に載せられました。見守っていたGKN Driveline  
Trier GmbHの従業員から拍手が湧き上がりました。
HM 75の新しい歴史が始まる瞬間です。

ここからは再びHateburの据付エンジニアが主役
となります。マシンは部品毎に組み立てられ、電気
的に接続されて行きます。バー材用誘導加熱装置、
集中潤滑装置、駆動装置等のユニットは順次取り付
け、試験を行い、運転開始します。そして、マシンを
基礎に乗せたときのように、全ての関係者の緊張が
次第に高まってゆきます。

初の製品
3ヵ月後にいよいよその時がやってきました。もう
1つの重要なマイルストーンが目前に迫っています。
「007」が起動し、倉庫では真新しいバー材が出
番を待っています。オペレーターがバー材の送り工
程を開始します。バー材は約19 mを搬送される中
で1250 ℃に加熱されます。金型取付部の水冷装
置のスイッチが入り、重い音をたてながらマシンの
ギアが入ります。数秒後には、加熱されたバー材が
サーボ駆動インフィード・ローラーによってシェアリ
ングステーションのストッパーまで搬送され、そこで
HM 75「007」の最初のピースが切断されます。見
守る人々の表情に安堵と喜びの笑みが広がります。
1つの重要なマイルストーンが達成されました。最
初の金型の試運転を予定通り始めることができます。

予定通りクリスマス前にHM 75の据付が完了しました。

初の製品

2011年6月22日、マシン引渡しを滞りなく終え、ヘルムート・ローレッ

ガー氏（GKN北ヨーロッパ担当業務執行取締役）、ケビン・スミス氏 

（GKN CBE、取締役会会長）、ローランド・ザイデル氏（GKN 

Driveline Trier GmbHの業務執行取締役）およびウルス・チュー

ディン （Hatebur CEO）がスタートボタンを押しました。
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「タッチダウン」
12時25分に「タッチダウン」。HM 75が基礎の上
に載せられました。見守っていたGKN Driveline  
Trier GmbHの従業員から拍手が湧き上がりました。
HM 75の新しい歴史が始まる瞬間です。

ここからは再びHateburの据付エンジニアが主役
となります。マシンは部品毎に組み立てられ、電気
的に接続されて行きます。バー材用誘導加熱装置、
集中潤滑装置、駆動装置等のユニットは順次取り付
け、試験を行い、運転開始します。そして、マシンを
基礎に乗せたときのように、全ての関係者の緊張が
次第に高まってゆきます。

初の製品
3ヵ月後にいよいよその時がやってきました。もう
1つの重要なマイルストーンが目前に迫っています。
「007」が起動し、倉庫では真新しいバー材が出
番を待っています。オペレーターがバー材の送り工
程を開始します。バー材は約19 mを搬送される中
で1250 ℃に加熱されます。金型取付部の水冷装
置のスイッチが入り、重い音をたてながらマシンの
ギアが入ります。数秒後には、加熱されたバー材が
サーボ駆動インフィード・ローラーによってシェアリ
ングステーションのストッパーまで搬送され、そこで
HM 75「007」の最初のピースが切断されます。見
守る人々の表情に安堵と喜びの笑みが広がります。
1つの重要なマイルストーンが達成されました。最
初の金型の試運転を予定通り始めることができます。

予定通りクリスマス前にHM 75の据付が完了しました。

初の製品

2011年6月22日、マシン引渡しを滞りなく終え、ヘルムート・ローレッ

ガー氏（GKN北ヨーロッパ担当業務執行取締役）、ケビン・スミス氏 

（GKN CBE、取締役会会長）、ローランド・ザイデル氏（GKN 

Driveline Trier GmbHの業務執行取締役）およびウルス・チュー

ディン （Hatebur CEO）がスタートボタンを押しました。

超硬インサート付き切断刃 –  
工具寿命の向上のために

シュテファン・デュラー

新しい超硬インサート付き切断刃システムの開発にあたっては、工具寿命の改善、切断刃の簡単かつ迅速な交換、そして切断加工品質
の向上が重点目標でした。開発パートナーである硬質合金メーカー Ceratizit社との間で集中的な共同研究開発が始まったのはそれ
ほど古い話ではありません。その成果が今、経済性を大きく向上させた超硬インサート付き切断刃となって、Hotmatic AMP 20 （S）、
AMP 30 （S）に活かされています。

この新しい切断刃システムは 

Ceratizitと共同で開発されました。

これまでの投資も十分に報われます。今後はいつで
も利用可能となった新しい切断刃システムは、開発
チームが目指した目標を十分に満たしています。ラ
イナッハのHateburデモセンターで行われた試験
結果はさらに、Hateburの顧客の下で行われた様々
な現地試験結果によって確認されました。この新し
い超硬インサート付き切断刃は、従来の刃の寿命に
比べ最長で7倍も長く製造に使用できます。本当に
素晴らしい成果です。

取り扱いが簡単
工具寿命の向上と共に、切断刃交換の容易性を確
保することができました。以前、刃はアッセンブリと
して全体を交換していましたが、単純かつ確実な締
付け方式を採用することで、硬質合金インサートの
みを交換すれば良くなりました。切断刃そのものは
イタリアのCeratizitで製造されます。

その他のマシン型式
現在供給可能なHotmatic AMP 20 (S)および
AMP 30 (S) 用の切断刃システムに加えて、将来は
モデル HM 35、AMP 70およびHM 75用の切断
刃ユニットも提供されます。実験はすでに始まって
います。これは固定刃システムの場合も同様です。

興味をお持ちの方はHateburアフターセールス
サービスまたは直接Ceratizitにお問い合わせくだ
さい。
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知っておきたい有益な情報 –  
宇宙のHatebur

ユルゲン・フュルスト

Hateburはどうやって宇宙に行ったのでしょうか。その問いに答えるのは
簡単ではありません。なぜなら、当社のマシンにしてもまたマシンと共に
製造される部品も宇宙飛行に直接関係するものではないからです。それ
にもかかわらず、実現されました。たしかに、その歴史は冒険的に思える
かもしれません。しかし、宇宙に関係することは全て冒険でしょうか。

2009年5月11日、NASAの宇宙飛行士マイケル  
T. グッドが出発しました。ハッブル宇宙望遠鏡の
保守作業をミッションとするスペースシャトル「ア
トランティス」に乗り込んだグッド（米国空軍大佐、
Ret.）と6名の宇宙飛行士14日間、850万キロメー
トルの旅に必要な個人の荷物には1本のスターリン
グ・シルバー・ボールペンが含まれていました。今
回の宇宙飛行がハッブル宇宙望遠鏡へのNASA宇
宙船の最後のフライトであったため、今回のミッショ
ンは特に慎重を期するものでした。そしてここから、
Hateburと宇宙との関係が明らかになってゆきます。

宇宙飛行士のマイク・グッドと義姉妹のヘレン・ディ
キンソンは、このボールペンを使ってデイブ・ディ
キンソンの人生と工場に敬意を表したのです。デイ
ブはGirard Associates, Inc.の創立者であり、ま
た1965年からはHateburの販売パートナーとして
Hatebur熱間フォーマーを初めて米国で販売しまし
た。GirardとHateburはビジネス上の関係だけで
はなく、プライベートな面でも親交を深めました。彼
の机の上には高齢のため1991年5月末に引退する
まで、Hateburから贈られたスターリング・シルバー
のボールペンが置かれていました。

14時01分、スペースシャトルはHateburのボールペンを乗せ、 

フロリダのケネディ宇宙センターから宇宙へと飛び立ちました。 

（写真：スコット・アンドリュース、2009年5月11日）

宇宙を旅したHateburのシルバーのボールペン

この歴史展望も終わりに近づきました。マイク・グッ
ドにボールペンを贈ったのはデイブの娘であり、彼
の死後、パートナーのジェフ･ジョーンズ、ボブ・ボ
リンと工場を共同経営しているヘレン・ディキンソン
でした。彼女はここに登場した宇宙飛行士の義姉妹
でもありますが、それはまた別の物語です。
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宇宙を旅したHateburのシルバーのボールペン

この歴史展望も終わりに近づきました。マイク・グッ
ドにボールペンを贈ったのはデイブの娘であり、彼
の死後、パートナーのジェフ･ジョーンズ、ボブ・ボ
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でした。彼女はここに登場した宇宙飛行士の義姉妹
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2009年5月11日のスペースシャトル 

「アトランティス」乗組員の公開写真

ミッション10日目、ロボット・アームの背景に見える 

細い線は地球の大気圏 

（写真：NASA、2009年5月）

2009年5月19日にアトランティスから切り離された 

ハッブル -宇宙望遠鏡 

（写真：NASA、2009年5月19日）
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皆様のご来場をお待ちしております。

n 中国：

 ChinaForge Fair 2011  
上海、2011年8月23日～ 28日

n ブラジル：

ロシアにおけるアクティビティ

6月14日から16日まで、ロシアで
Metallobrabotka 2011が開催されまし
た。Hateburもまたこの発展を遂げつつ
ある市場に熱間および冷間フォーマーの
有能なパートナーとして出展しました。

メッセ／イベント

 ポルト・アレグレ、2011年10月5日～ 7日


