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2011年は  
Hatebur Umformmaschinen AG
にとって良い年になりました。その前
年が困難な一年であったため、私た
ちはこのことを特に嬉しく思っていま
す。私たちのお客様の多くも同じように、2011年を好ましい成果
を残して終えられています。しかし、今後は「ユーロ危機」が私た
ちの前に立ちはだかることは確実であろうと思われ、楽観はでき
ません。

そうした懸念材料を考える上で、Hateburは何をしてきたのかと
いうことが重要な要素となりますが、今回、テクノロジーとプロセ
スの分野における世界に先駆けた技術を報告できることが、私
にとって大きな喜びです。それは、Hatebur Hotmatic HM 75
（60 p/min）を使ったアクスルジャーナルの温間成形です。

鍛造温度を下げ、高速作動する横型プレスで複雑な精密成形
部品を効率的に製造する。そうした技術のマイルストーンとな
る技術です。この画期的なテクノロジーは長い年月をかけて開
発されたもので、その作業の大部分を行ったのがトリーアの
GKN Driveline社です。既存のAMP 70 HFEで実践的な初の
試みも行われました。

相互の信頼と秘密保持契約に基づいて、この開発は今日まで極秘
扱いにされてきましたが、それも、両社の模範的とも言える協力
関係があってこそ可能でした。この場をお借りして、ザイデル博士
と彼のチームに感謝の意を表したいと思います。彼らは私たちを
信頼し、この要求の高いプロジェクトをプロフェッショナルに実施
してくださいました。その特筆すべき内容をお読みください。

本紙にはほかにも、開発と設計、現場のポータブル加工装置、成
功を収めたHM 35の市場導入などいくつかのトピックを掲載し
ています。それでは、NETSHAPEの本号をお楽しみください。

 
  
   

  
ウルス・チュディン 
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新しいパンフレットを入手できます ━ AMP 50 XL/AMP 70 および 
ポータブル加工装置

最新のProspekt「AMP 50 XL/AMP 70 ― 多彩
な部品形状に対応するフレキシブルな熱間フォー
マー」、そして「ポータブル加工装置／出張追加加
工サービス ― お客様の現場にて広範なサービス
を」のドイツ語版と英語版は今すぐお届けできます。
今年の後半には、この2つのパンフレットは他の言
語でも発行される予定です。 

この2つのパンフレットは、デュッセルドルフで開催された

メッセ WIRE 2012に合わせて製作され、ご来場いただい

た方々にお配りしたものです。

50年にわたる協力関係 ━ クリエンツの Andritz Hydro社： 
Hateburの有能なパートナー

Galbiati Group ━  
再び最高のサプライヤーに

1月に、Hateburは4回目となるサプライヤー賞を授与しました。 
ここ数年で「ベストサプライヤー賞」を受賞しているのは、Pichler AG、 
Arcade Engineering AG、Galbiati Groupの各社。そのうちイタリア
のGalbiati Groupは2010年に継いで2度目の受賞となりました。

HateburがクリエンツにあるAndritz Hydro社の
工場にマシンの組立てを依頼するという製作の歴史
はすでに50年にも及びます。Hateburの冷間・熱
間フォーマーの中でも最大のマシン組立てに対応
できるスペースを持つ広い工場設備、その必要に
応えることができたのがクリエンツでした。一方の
Andritz Hydro社にとってHateburとの協力は、自

社の従業員の能力を十分に発揮させる場を提供す
るものでした。時とともに、作業の多くが自動で進め
られるようになり、Andritz Hydro社のスペシャリ
ストもHM 75をAMP 50と同様、その中も外も十
分に理解するようになっていったのです。私たちは
この貴重なパートナーとの得がたい協力関係をとて
も大切なものだと考えています。
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高速作動するHatebur Hotmaticで、自動車産業
用のピボットピンを最高950 ℃で毎分60個製造
する。かつて、そんなことが想像できたでしょうか。
Hateburの支援のもと、長年の共同開発からGKN
社はプロセスの基礎を作り上げ、HM 75 XLをあら
たに設置して部品の量産に取り組んできました。

すべては順序どおりに
トリーアのGKN Driveline社は、500人の従業員
を抱えるGKN plc傘下の会社です。Driveline部門
全体では、23ヶ国51拠点に22,000人の従業員が
働き、ドライブ・テクノロジーにおける極めて高性能
の製品を提供しています。GKN Driveline社は、自
動車産業に欠かせない、世界で最も強力なパート
ナーの1つです。世界に知られた自動車メーカーの

多くが GKN Driveline 社の顧客であることは、ご
く当然のことなのです。GKN Driveline 社のドイツ
の生産拠点は、カイザースラウテルン、キール、モー
ゼル、オッフェンバッハ、トリーア。ローマルには開
発センターがあります。

トリーアは、1964年に設立された「Rheinmetall  
Schmiede- und Presswerk Trier GmbH」 
の拠点であり、1993年にGKN Walterscheid  
Presswerk GmbHに変更されました。1990年、
AMP 70 HFEを導入。これはほどなくトリーアでの
主力システムへと成長しました。2003年に入り、同
社はGKN Driveline Trier GmbHへと社名を変更。
群を抜く性能を武器に世界に認められる存在となり
ました。

2011年、1億5,200万ユーロの売上を達成した
GKN社は、トリーアで8,440万個の部品を製造。
その鋼材の重量は実に86,000トンに迫るものでし
た。この年、AMP 70 HFEに続く新しいマシンとし
てHotmatic HM 75 XLがHateburからGKN社
へ提供されています。

高精度の成型部品を実現する高い技術
GKN社の製造ラインの中核はドライブトレイン用の
コンポーネントです。このプログラムは、重量0.1 kg
未満の冷間押出成形部品から最大30 kgの温間鍛
造アクスルシャフトにまで対応します。その中心とな
るのが、1.5 ～ 3.5 kgの高精度成形ピボットピン
です。

Hateburのマシンで製造されたピボットピンの内
壁は、後続の冷間成形プロセスによって取付け可能
な精度に仕上げられるか、仕上げ加工サイズにプレ
スされます。一方、ピンの外側は、縦方向の研磨加
工とベローズ位置の調整によって最終形状に近い仕

トリーアのGKN Driveline社 ━ HM 75で画期的なプロセスを
開発

 クリスティーネ・シュタイナー    GKN Driveline、クリスティーネ・シュタイナー 

GKN Driveline社は革命的な道を歩んでいます。Hatebur Hotmatic HM 75 XLはバー材を低めの温度で切断した後、
精密部品へと成形します。成形後の冷却を制御し、そのまま生産ライン上での冷却を完成させる方式によって年間約1,000万個
の部品を生産しようとしています。

「私たちはトリーアでいつも新しいHateburを夢見て 

いました。いま、HM 75 XLを中心として革新的な 

システムコンセプトに統合するという夢がかないました。」

ローランド・ザイデル博士、GKN Driveline Trier GmbH社長

トリーアのGKN社の建物面積は 

31,000 m2に及びます。
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上げになっています。Hateburのマシンでは主に
GKN標準材料（Cf 53のような誘導硬化鋼）や自
動車メーカーの基準に従った材料が使用されます。

極めて短い装備時間
マシンは現在2シフト制で稼動しており、日に1回
か2回金型交換されます。平均的なロットサイズは
約15,000個、部品の種類に応じて金型交換時間は
35分から75分です。その短い金型交換時間が、マ
シンの高い稼働率を実現します。また、非常に安定
したプロセスと入念な品質検査を含め、GKN社は
不具合のない正常な部品を納品するため最大限の
努力をしています。

この印象深い数字はAMP 70での実績で、1990
年から2011年末までに成形部品2億5,500万個と
いう驚異的な数字を残しています。その数は、鋼材
385,000トン以上に相当するものです。当時すでに
生産年数18年を経過していたAMP 70に対し、生
産能力の確保と拡張を主な目的として、HM 75 XL
が導入されました。また、HM 75 XLとともに確
立された成形工程をより低温で行う新しいプロセ
スもこの新マシン導入を決定づけた要因でした。
HM 75 XLは、冷間成形用の異なるシステムを組
み合せて運用するための顧客プログラム機能を備え
ています。

GKN社の従業員は、AMP 70を通して、プロセス
開発とシステム運用に関する多くの経験を積みまし
た。そのノウハウが新しいプロセスを開発するため
の基盤になっています。Hotmatic HM 75 XLは、

高い生産性と大きな生産能力という利点をGKN社
にもたらしました。また、GKNにとって最大の魅力
は、AMP 70にはない新設計の切断装置です。こ
れはHM 75の中でも傑出した、新しいプロセスを
十分に活用するための重要なエレメントです。新型
マシンHM 75が目標とする生産量は年間1,000
万個です。

防音キャビンのないHM 75 XLでは、鍛造プレスの複雑な

内部が見えます。

Hateburが製造した7番目のHM 75は、納品されるときに特別な名称で届けられます。
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夢をかなえる
従来より温度を下げて行う鍛造は、縦型プレスで80
年代から採用されてきました。このプロセスの利点
は、寸法精度や表面品質が高く、完成度の高い部品
を製造できることです。フォーマーが冷却を直接制
御することによって、希望どおり素材特性が実現さ
れます。

製造における利点
Hatebur Hotmaticマシンで冷却を制御し、その
後の冷間フォーマー（Flowline）と結びつけること
によって熱処理の費用が削減できます。これは、世
界で唯一の技術です。高い安全性、清潔な環境、優

れた品質、時間短縮、在庫抑制など、後続プロセス
と一体化した低めの温度での切断と成形の利点は
明白です。

いくつものプロジェクトグループが他の企業との競
争にしのぎを削る中、それまでのAMP 70を増や
すだけではトリーアのGKN社を前進させることはで
きず、チームの成功を確実なものとするには、新し
いプロセスの採用とHM 75 XLの導入が不可欠で
した。あらゆる抵抗や障害を排してこの革新的なス
テップを採用することは、モチベーションの域を超
えた意志の問題であり、トリーアの施設にとって大き
な意味を持っていました。
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でした。それでも、挑戦を実行に移すときには必ず
強く意識するものです。厳かに時間どおりに行われ
たトリーアの新しい生産ラインの操業開始は、GKN
社とHateburのプロジェクトチームの多大な努力と
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新プロセス開発という挑戦と目標達成
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をどう確保するか、断面延長部が大きく、押出距離
の長い押出成形（第1および第3工程）での金型の
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の場合は成形工程の調整を変更しなければなりま
せんでした。

新しいプロセスは金型にも影響します。温度が低い
ため、より大きなプレス圧力が必要となり、金型の
摩擦による摩耗が大きくなります。また、オペレータ
に対する要求も異なってきます。この革新的なプロ
セスによって、これまでより要求の高い新しい部品
もオペレータに任されます。ここでは、オペレータが
全く新しい考えを取り入れることが必要です。そのた
め、従業員が品質と精度の新しい基準を習得するた
め、社内での集中訓練を受けたほか、他のプレスシ
ステムでこの製品の温間作動に従事していた数名の
従業員が異動してきました。

長い時間をかけるということは、良いという以上のも
のになる
HM 75での新しいプロセスの開発段階は5年以上
に及び、まだ終了していません。GKN社は最初の
基礎試験を2007年にAMP 70で少量実施し、新
しいプロセスで製造された最初の部品がGKN社の
内部で発表されました。部品の寿命や強度など、こ
れまでの温間プロセスに比べて、非常に広範囲にわ
たる比較試験が行われました。すべてのテストにお
いて、これらは最低でも同じかあるいはそれ以上の
特性を示しました。そのため、すべての自動車メー
カーの顧客への幅広い許可の妨げになるものはな
くなり、一部はすでに実施されています。

計画当初、目標実現にはいくつか技術的な問題とリ
スクがあることが確認されていました。それゆえ、果
敢な挑戦を必要とする計画を地道に実行し、それま
でにないテクノロジーを実現しながら目標を達成し
たことがGKN社とHateburの従業員の大きな誇り
なのです。

HM 75に取り付けられた誘導加熱器

の処理量は毎時15トンです。

冷却前のプレス部品に最初の 

目視点検が行われます。

HM 75で製造、冷却された部品。

乗用車のドライブシャフトの原理の

説明。
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NETSHAPE 1/12

プロセスの将来
最高950 ℃という温度環境での成形を可能にした
HM 75 XLは、GKN社とHateburが打ち立てた
成形技術の重要なマイルストーンです。トリーアで
は、ピボットピンのプロセス開発が続けられていま
す。2012年の上半期で生産された部品の数は20
種以上となり、従来マシンからHM 75への移行と2
シフト制生産ラインの実現が下半期の最大の目標と
なります。

トリーアのGKN社は、HM 75による成形と（ニア）
ネットシェイプ・ジオメトリの下流の冷間成形シス
テムに大きな可能性が秘められていると考えていま
す。これは各種の加工技術やそれを応用する場合に
最適化されていくものですが、同じテクノロジーが
GKN社が開発する成形施設で使用できるようにな
るのです。

HM 75のプロジェクトチーム：（上段左から）ミヒャエル・シュトライト、トビアス・コールマン、（中段左から）ザビーネ・クーネン、アンスガー・クニッペルツ、 

（下段左から）ミヒャエル・フリッツェンヴァンカー、マルコ・ヴェルター、シュテファン・ミュッシュ、ライナー・キルシュ



9

NETSHAPE 1/12

プロセスの将来
最高950 ℃という温度環境での成形を可能にした
HM 75 XLは、GKN社とHateburが打ち立てた
成形技術の重要なマイルストーンです。トリーアで
は、ピボットピンのプロセス開発が続けられていま
す。2012年の上半期で生産された部品の数は20
種以上となり、従来マシンからHM 75への移行と2
シフト制生産ラインの実現が下半期の最大の目標と
なります。

トリーアのGKN社は、HM 75による成形と（ニア）
ネットシェイプ・ジオメトリの下流の冷間成形シス
テムに大きな可能性が秘められていると考えていま
す。これは各種の加工技術やそれを応用する場合に
最適化されていくものですが、同じテクノロジーが
GKN社が開発する成形施設で使用できるようにな
るのです。

HM 75のプロジェクトチーム：（上段左から）ミヒャエル・シュトライト、トビアス・コールマン、（中段左から）ザビーネ・クーネン、アンスガー・クニッペルツ、 

（下段左から）ミヒャエル・フリッツェンヴァンカー、マルコ・ヴェルター、シュテファン・ミュッシュ、ライナー・キルシュ

このイベントは IFC職員の挨拶で開会されました。
アーンドラ・ブラデーシュ州の経済大臣、インドの重
工業国営企業省の大臣、シュリー・プラフル・パテ
ルの政治的なスピーチに続いて、功績のある連盟の
会員が称えられました。その後、中国、日本、ヨーロッ
パ、北米アメリカ、台湾の鍛造連盟の地域代表者に
より状況と報告が説明されました。

このイベントは、鍛造産業で使われている様々な技
術をテーマとする60を超える講演を中心に開催さ
れたもので、Hateburもまた、関心を持って来場し
た多くの専門家を前に、その技術力を披露しました。
「大容量のマルチステージ横型金属鍛造装置（熱
間鍛造）」というテーマの講演の中でノルベルト・ヨ
エルは、自動車、ボールベアリング、固定具市場の
部品におけるHatebur製品とそのテクノロジーを
説明し、注目を集めました。

講演とともに出展者による製品紹介の展示も行われ
ました。鍛造業界を代表する著名な顧客や出展者を
はじめとする約1000人の人々が2日間にわたる展
示を見て回りました。

最後の2日間にはインド各地の工場視察が企画
され、その一環として、参加者はラージコートの
Rolex社を訪れ、そこで稼動するHatebur HM 75
を視察しました。Rolex社はシステムを初めとする
各種の投資を経て、OEM（相手先商標製品）によ
る製品の存在価値確立に成功した企業です。

次回の IFC開催は3年以上先のことになると思われ
ますが、その際にはさらに多くの専門家がインドを
訪れ、相互に情報を交換し、連絡を取り合うことで
しょう。

IFC 2012は入念に準備されたもので、成長しつづ
け重要度をましつつあるインド市場にHateburの
多彩なプログラムを紹介しながら、市場への新しい
アプローチとその枠組みを提供してくれる、すばら
しい大会でした。この場をお借りして、IFC 2012を
オーガナイズしてくれた主催者の方々に、心からの
敬意を表したいと思います。

インドの世界市場 ━ IFCでのHateburの成功

 ノルベルト・ヨエル + クリスティーネ・シュタイナー    ノルベルト・ヨエル

2011年11月13日から17日まで、インドのハイデラバードで国際鍛造会議 IFC（International Forging Congress）が 
3つの部品のイベントとともに行われました。Hateburの地域販売責任者であるノルベルト・ヨエルは講演の中で熱間鍛造を紹
介し、注目を集めました。Hateburの代理店Chrystec Machine Tools Pvt. Ltd.もブースでの展示に活躍しました。

講演によって、将来につながる新しい関係が 

構築されました。

代理店であるChrystec Machine Toolsの

M.I.R.シェイク氏とノルベルト・ヨエル。

KalyaniグループのオーナーでありIFC議長で

もあるB. N. カリヤニ氏とその従業員の対話が、

展示会を大いに盛り上げてくれました。
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NETSHAPE 1/12

Netshape：開発設計部門の構成はどのようなもの
ですか？ また、各グループには何人の従業員が所属
していますか？

クリストフ・ペルガー（以降PE）：この部門は3つの
専門分野をまとめたもので、各分野は歯車のように
密接に関係しあっています。機械の設計では、それ
ぞれ4～ 5人のエンジニアと技術者から成る3つの
チームが継続的かつ専門的にメカニカルな設計開
発を進めています。彼らの支援をするのは、最新の

3D CAD用ソフトウェアツールとFEMおよび運動
学解析です。エレクトロエンジニアリングチームの
10名の従業員は、駆動技術と制御技術を総合的に
設計し、品質を確認して、システムを完成形として立
ち上げます。既存の生産システムへの後付けと全体
の再電化も彼らの仕事です。最後にシステム計画を
担当する3名のチームが、現場の必要に合わせて生
産ラインを完成させるため、お客様をサポートしま
す。彼らは、騒音防止から安全性、搬送方法に至る
まで、周辺機器を含む総合的なソリューションの開
発も担当しています。

設計部門の従業員の主な仕事は何ですか？

PE：1つは、アセンブリの技術的な継続開発です。
例えば、サーボ駆動のインフィード（原材料の送り込
み）システム、AMP 70用の油圧式クラッチとブレー
キ、あるいは、ESA 600などのプロセス監視シス
テムや総合プレス力監視装置などの絶え間ない改
良です。もう1つは、HM 75、AKP 4-6S、HM 35、 
HM 45などの全体的な再設計です。

設計部門の作業方法や仕事には傾向のようなものは
ありますか？

PE：お客様の要望に合うよう細部に至るまで製品
開発を調整することが、将来に向けた重要な成功要
因の1つです。機能性、製造費の圧縮、作業員の安
全性、組立てやメンテナンスのしやすさ、環境保護
といった要件の重要性は今後も高まり、設計部門に
求められるノウハウは変化、拡大し続けていきます。

中核となる構造 ━ 人気の中心は革新的なソリューション

 クリストフ・ペルガー + クリスティーネ・シュタイナー    設計部門 + クリスティーネ・シュタイナー 

テクノロジーや資源、複雑な要件に対する高い要求を満たすには、設計に携わる従業員のオープンな知識の交換、豊富な経験、
部門やパートナーを超越した密接な相互協力が欠かせません。エレクトロニクスが急速に発展する今日においても、メカニクスの
果たす役割は重要です。

マルクス・モーザー（左）とクリストフ・ペルガー（右）が、部品と画面の両方で設計を検証しています。
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複雑なシステムの設計には非常に幅広い専門知識が
必要です。私たちはそうしたノウハウを確保していま
すが、各分野の関係者の間のコミュニケーションはど
のように行われていますか？

PE：基本的に若い従業員と熟練した従業員をバラ
ンスよく組み合わせることとチーム内の知識や情報
の交換がオープンに行われるよう配慮しています。
つまり、その分野に特有の専門知識と設計プロセス
の幅広い経験を、できる限り、最新の知識やテクノ
ロジーに組み合せようと考えているのです。設計部
門の従業員が生産プロセスに関してお客様を訪問し
たり、サービスエンジニアと密接に協力することで、
現場からしか得られない貴重な経験をつむことがで
きます。

作業グループ内の日常業務に明確な線引きはありま
すか？

PE：あるとも言えますし、ないとも言えます。仕
事上のポストは基本的に、プロジェクトごとのスケ
ジュールに従って明確に決められています。ただし、
日常業務の優先順位には柔軟に対応するよう求め
られます。ここでのグループリーダーの仕事は、チー
ムのメンバーの負担を軽くすることです。そのサポー
トによって、メンバーは集中して効率的に問題の解
決に取り組むことができます。世界のどこかで予期
しないシステムの停止が発生したとすれば、その解
決を優先することは言うまでもありません。

新しい部品の開発にあたって、費用はどの程度考慮
しなければならないのですか？

PE：費用面のプレッシャーは大きく、購買と製造の
部門との徹底的な議論の中で部品設計への糸口を
見つけます。これは設計プロセスの重要なステップ
であり、一貫してクリアしなければならないもので
すが、それ以上に重要なことは全体を見通すことで
す。機能のために最適なソリューションを徹底的に
検証することが、サプライチェーン全体に最大の利
益をもたらします。なによりもまずコストのかからな
い部品が求められるというわけではないのです。

開発プロセスにおける情報技術の重要性とはどのよ
うなものですか？

PE：現在のソフトウェアツールと高性能ハード
ウェアは、時代に即した開発プロセスから切り離
して考えることはできません。「Simultaneous  
Engineering」と呼ばれる分散型の同時開発を行
いますが、これはチームを越えて一貫したソリュー
ションを生み出すための鍵です。ITソリューションと
の関係は複雑さを増す一方ですが、その関係を最
も適切にサポートできる者だけが、高まり続ける製
品開発への要求を満たしていくことができるのです。

部品の分析には 

FEM方式が利用されます。
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最新技術、特に開発が続けられているソフトウェアに
精通する従業員の力量は、どのようにして維持してい
るのですか？

PE：現在、開発部門の ITインフラ全体を近代化す
べく多額の投資を行っています。従業員への支援は
主に、徹底的なトレーニング、ユーザーグループ、パ
ワーユーザー、定期的な知識交換によって行われて
います。

新しいマシンの場合、メカニカルな設計は現在でも
重要な要素でしょうか？ あるいは、エレクトロニクス
がますます重要になっていますか？

PE：その2つの質問にはいずれもはっきり、「YES」
とお応えできます。メカトロニクスは現在も重要な
キーワードであり、マシン製作の定着したプロセス
にもなっています。電気駆動技術の急速な発達は、
多くの分野で機械システムの世代交代をもたらしま
したが、最大のチャンスは「どちらか一方」ではなく
「両方」にあると私は考えています。

新しい機械部品や新しいマシンの設計における重要
な成功要因は何ですか？

PE：技術ソリューションへの要求を可能な限り広範
囲にすっきりとまとめること、また、実行するチーム
のしっかりした専門知識と経験が基本です。機能性
の追求、テクノロジーの選択、資源の使用、製造コ
ストといったエレメントの間で最適な妥協点を見つ
けるには、各専門分野の連携を良好に保ち、早期に
実践に取り入れることが重要です。

これ以上は設計改良の余地がないという機械分野は
ありますか？ あるいは、すべての部品の改良につい
て確認されていますか？

PE：改善の余地のない設計はないと私は思います。
採用されるテクノロジーの進歩、材料調達の可能性
の変化などは、繰り返し新たな可能性を生み出しま
す。制限される資源に投資することが重要で、それ
によって、費用対利益の最も望ましいバランスが達
成できると考えます。

AKP 4-6S の部品貯蔵庫内で 

プレス部品の点検を行う 

ヴォルフガング・ミュラー。
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精通する従業員の力量は、どのようにして維持してい
るのですか？

PE：現在、開発部門の ITインフラ全体を近代化す
べく多額の投資を行っています。従業員への支援は
主に、徹底的なトレーニング、ユーザーグループ、パ
ワーユーザー、定期的な知識交換によって行われて
います。

新しいマシンの場合、メカニカルな設計は現在でも
重要な要素でしょうか？ あるいは、エレクトロニクス
がますます重要になっていますか？

PE：その2つの質問にはいずれもはっきり、「YES」
とお応えできます。メカトロニクスは現在も重要な
キーワードであり、マシン製作の定着したプロセス
にもなっています。電気駆動技術の急速な発達は、
多くの分野で機械システムの世代交代をもたらしま
したが、最大のチャンスは「どちらか一方」ではなく
「両方」にあると私は考えています。

新しい機械部品や新しいマシンの設計における重要
な成功要因は何ですか？

PE：技術ソリューションへの要求を可能な限り広範
囲にすっきりとまとめること、また、実行するチーム
のしっかりした専門知識と経験が基本です。機能性
の追求、テクノロジーの選択、資源の使用、製造コ
ストといったエレメントの間で最適な妥協点を見つ
けるには、各専門分野の連携を良好に保ち、早期に
実践に取り入れることが重要です。

これ以上は設計改良の余地がないという機械分野は
ありますか？ あるいは、すべての部品の改良につい
て確認されていますか？

PE：改善の余地のない設計はないと私は思います。
採用されるテクノロジーの進歩、材料調達の可能性
の変化などは、繰り返し新たな可能性を生み出しま
す。制限される資源に投資することが重要で、それ
によって、費用対利益の最も望ましいバランスが達
成できると考えます。

AKP 4-6S の部品貯蔵庫内で 

プレス部品の点検を行う 

ヴォルフガング・ミュラー。

すでにご説明いただいたように、設計部門はいくつ
かのグループに分かれていますので、それぞれのグ
ループリーダーにも、ご自分のチームの優れた点な
どを伺いたいと思います。

エレクトリックグループ（TKE）、シュテファン・ゲッツ：
TKEのエンジニアの密接な協力関係の中で、マシ
ンに取り組む上での連帯や役割分担などについて
の活発な情報交換が行われています。そうした情報
交換と現場により近いところにいるということ（生産
中のマシンに特有の構造やその変更がいつ適用さ
れるかなど）が、途絶えることのない制御装置の開
発に大きく貢献しています。

オーダー処理グループ（TKA）、ヴォルフガング・ミュ
ラー：システム計画は、エンジニアの経験を生かし
ながら個別の要望や条件に合わせて作成された後、
お客様と十分に話し合われます。技術面での対応と
それを実現するための作業から、システム計画にお
ける経験が積み重ねられていきます。

設計グループ（TK1）、マルクス・モーザー：お客様
にとって利益の大きいソリューションを見つけ、実現
するための創造力、また、粘り強さと強い意志、より
良いアイデアを実際の必要に合わせて設計に取り入
れることが求められます。

「世界市場における競争は、私たちにとっても 

お客様にとってもさらに厳しいものになります。 

革新的なソリューションを市場に合った価格で 

開発できる者だけが、生き残ることになるでしょう。」

クリストフ・ペルガー

試験構造でサーボ 

コントローラの 

PLCインター 

フェースを 

プログラムする 

オリバー・マリッツ。

すべてのHatebur 

マシンでは、 

メカニクスも 

エレクトロニクスも 

重要な役割を 

果たします。
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新しいサービス提供
2007年、Hatebur AGの既存のサービスを補完
するため、ロッグリスヴィルに拠点を置くHatebur  
Lumag Services AGがLumag AG（出資比率：
40パーセント）とHatebur Umformmaschinen  
AG（出資比率：60パーセント）の共同出資で設立
されました。その経営にあたったのがローランド・
ルテルナウアーです。

切削加工システムの設計の豊かな経験を持ち、小さ
いながらも高い柔軟性と対応力を発揮するスイスの

エンジニアオフィスの支援を得て、ポータブル加工
装置に寄せられる要望が分析されました。そこで求
められた加工精度はきわめて高いものです。さらに、
システムは迅速に設置し、撤去できるものでなけれ
ばなりませんでした。第3の要求は、Hateburマシ
ンに使用する際、できる限り解体をしなくてすむよう
にしたいというものでした。

これらの要求は1台のマシンで対応できるもので
はないため、開発は2つの主要ユニットに集中して

行われました。MBE 30と名づけ
られたHotmatic AMP 20および
AMP 30用の小型のシステムと、そ

の他の機種に対応するための少し大きなシステム
MBE 70が製作されました。この2つの装置は熱間
フォーマーの改良に使われます。

使用範囲と精度
この 2つのシステムにより、Hatebur Lumag  
Services AGの従業員は新しいマシンの許容精度
差を達成することができます。さらに、金型取付部
で必要なほぼすべての作業をクランプ内で行うこと
ができます。

定期的に実施する作業は以下のとおりです：

 –  摩耗の激しいプレッシャープレートの接触面の仕
上げフライス加工（クロストランスポートは取り付
けたまま）

 –  加工作業を終えた側の支持面のフライス加工
 –  キー溝の再調整と固定部のネジ穴あけ
 – 排出穴のボーリング加工

 –  金型ブロック設置面のフライス加工

ポータブル加工装置が支援する、現場での迅速なサポート

 ハンスヨルク・ゲッパート + クリスティーネ・シュタイナー    Hateburの従業員

Hatebur Umformmaschinen AGのサービスエンジニアは、お客様の現場で取付けを行う際、仕上げフライス加工など、よ
り多くの作業を直接現場で実施できるようにしたいというご要望を何度も伺ってきました。これまでは、対応機能を持つ大型装置が
なければ果たせないことでした。そのためHatebur AGの経営陣は、お客様へのサービスを自ら総合的に提供するべく、事業範
囲を拡大することを決めました。

AMP 20でのクランクシャフト穴の 

ボーリング加工。
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差を達成することができます。さらに、金型取付部
で必要なほぼすべての作業をクランプ内で行うこと
ができます。

定期的に実施する作業は以下のとおりです：

 –  摩耗の激しいプレッシャープレートの接触面の仕
上げフライス加工（クロストランスポートは取り付
けたまま）

 –  加工作業を終えた側の支持面のフライス加工
 –  キー溝の再調整と固定部のネジ穴あけ
 – 排出穴のボーリング加工

 –  金型ブロック設置面のフライス加工

ポータブル加工装置が支援する、現場での迅速なサポート

 ハンスヨルク・ゲッパート + クリスティーネ・シュタイナー    Hateburの従業員

Hatebur Umformmaschinen AGのサービスエンジニアは、お客様の現場で取付けを行う際、仕上げフライス加工など、よ
り多くの作業を直接現場で実施できるようにしたいというご要望を何度も伺ってきました。これまでは、対応機能を持つ大型装置が
なければ果たせないことでした。そのためHatebur AGの経営陣は、お客様へのサービスを自ら総合的に提供するべく、事業範
囲を拡大することを決めました。

AMP 20でのクランクシャフト穴の 

ボーリング加工。

MBE 70の特別な点
2011年、それまでより大型のシステムに取外し可
能な特殊サポートおよびドライブスピンドルが装備
され、AMP 70とAMP 50のプレスラムのプレス
ウェッジポケットの追加加工が可能になりました。各
加工作業はマシンに取り付けた状態、あるいは必要
に応じてマシンの外で作業できるよう設計されてい
ます。プレスウェッジポケットのコーナーは半径を定
期的にフライス加工する必要があり、専用アタッチ
メントが用意されています。

Hateburマシンの周辺作業として行うフライス、ス
ピンドル、ボーリングのすべての作業に対応する
MBE 70がもたらすメリットは、その適用範囲の広
さにあります。

最後の切り札：特殊なボーリングユニット
コントロールシャフト、ブレードスライド、クランク
シャフトのベアリングなどの支持部分の精密中ぐ
りや、排出穴などの特殊加工のために、Hatebur  
Lumag Services AG は特殊なボーリングユニッ
トも用意しています。このユニットは電気モーター
で駆動し、必要に応じて回転数を無段階に調節する
ことができます。これはあらゆる電圧、あらゆる周波
数帯で使用できる、非常に柔軟で扱いやすいユニッ
トです。その作業範囲は直径50～ 600 mm、長さ
3.5 m以上です。

特殊仕上げ作業用サポート
通常のすべての作業を実施できるように、いくつ
かのサポートが設計され、製作されました。これは、
Hateburマシンでのすばやく正確な取付けと改良
を可能にします。特殊金型を使用する多くの作業を
効率的に進めることができます。そのため、投資の
大部分は必要となる特殊フライスヘッドやスピンド
ルヘッドの付いた加工用金型に費やされました。

ポータブル加工装置の操作
ポータブル加工装置の操作は多くの場合、
Lumag AGの従業員が行います。Lumag AGは精
密な研削と研磨作業で知られており、その従業員は
長年の経験で得たノウハウを、このHateburマシン
のポータブルユニットに応用する能力を持っていま
す。さらに彼らは、Hotmaticの製造ラインに習熟し
ており、補足の取付け作業を行うこともできます。お
客様の現場で稼動するHateburマシンを扱うこと
で、そのノウハウはさらに高められます。これは1つ
の利点であり、予期しない状況でも正しい解決策を
見つけるため、または納期の厳しい注文でも効率的
に作業するための重要な条件です。

非常時の最高の柔軟性
Hatebur AGのお客様のほとんどが、高い生産能力
を持ち、複数のシフトで作業する企業です。そのた
め、保守作業に割ける時間がごくわずかしかないと
いうことがよくあります。そうした条件に対応するた
め、Hatebur Lumag Services AGは必要なとき
には週末も含め24時間のシフトで作業にあたると
いう、柔軟性にあふれるサービスを提供します。

Hatebur Lumag Services AGの将来
Hatebur Lumag Services AG は MBE 30 と
MBE 70に続く新しいシステムに投資し、高まる要
望に応えながら柔軟なサービスを提供し続けていま
す。その活動を支えているのが、ポータブル加工装
置の高い性能です。そうした成果のひとつが、2012
年夏、日本市場での小型システムMBE 30導入で
あり、多くのHatebur AMP 20とAMP 30への作
業が可能になりました。

Hatebur Lumag Services AGと ラ イ ナ ハ の
Hatebur社の密接な協力関係があればこそ、予期
しない問題が発生しても確かな対応と解決が約束
されています。それは将来においても変わることは
ありません。Hatebur AGの管理部門は、専門部署
によりLumag Services AGの従業員の負担を軽
減し、さらに、お客様の利益に直結する高度のノウ
ハウを提供しています。

マシンの外側でのプレスラム加工。
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プレッシャー 

プレート接触面の

キー溝の再調整。

AMP 70での 

プレスウェッジ 

ポケットの加工。

AMP 30の 

金型取付部

AMP 30での 

精密中ぐり。

AMP 20 

本体による 

クランクシャフト 

穴あけ。
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プレッシャー 

プレート接触面の

キー溝の再調整。

AMP 70での 

プレスウェッジ 

ポケットの加工。

AMP 30の 

金型取付部

AMP 30での 

精密中ぐり。

AMP 20 

本体による 

クランクシャフト 

穴あけ。

新しい装いで ━  
Hateburのサービスエンジニアがファッションショーを実施

 +  クリスティーネ・シュタイナー

新しいユニフォーム：Hateburのサービスエンジニアは、2011年の終わりにライナハで新しいユニフォームを受け取りました。さ
らに年に1度の社内トレーニングで、同僚との情報交換や様々なマシンに関する最新の開発事情を知る機会が与えられました。彼
らは2011年には勤務時間の最大98パーセントをお客様のために使っています。

左から：マーティン・ファスベンダー、ジャンリュック・バス、ベルナルト・ムッター、カルステン・ヴィック、ロリス・ベルナルディーニ、カースティン・シーバー、 

アレックス・バッキーニ。写真にはペーター・アイグナー、ロルフ・ニフェラー、ウヴェ・トーマが不在。



18

NETSHAPE 1/12

成功を収めた HM 35 の市場導入を振り返る ━ 学び取ったこと

 クリスチャン・ブルギン    クリスティーネ・シュタイナー

高い革新レベル、4台のマシンの直販、オペレータとの長い距離により、HM 35 の導入時には厳しい要求が寄せられました。し
かし、お客様とのパートナーシップに支えられた協力関係によってそうした障害も乗り越えられ、初期欠陥のない、成熟した技術レ
ベルを達成しています。

プロジェクトの構想
2008年の春、HateburはHM 35の発表とともに、
中小熱間フォーマーの新しい時代の幕開けを告げま
した。高度の戦略に基づくこのプロジェクトは、いく
つかの新しい領域に進出。製品販売に先立ち、予定
されるセグメントでの需要が精密に分析されました。

その調査結果は、競争の激化する市場にあって、十
分に調整され、優れた生産性を備えた革新的なマ
シンだけが生き残ることができるということをはっき
りと示しています。AMP 30の製造と稼働に関する
長年の経験と、最新の市場の需要に基づく機能仕様
書が作成されました。その内容は、最大限の生産能
力を発揮する一方、システムの高い汎用性に基づい
てランニングコストを低減し、金型交換時間を短縮
するというものです。より魅力的な市場価格を望む
数多くの声に応えるため、開発者、購買チーム、プ
ロジェクト組織が取り組んだのが、お客様の現場で
サービスを行い、その内容に責任を負うというきわ
めて複雑な仕事でした。

達成された目標
市場調査の結果は、目指すマシンへの需要が確か
なものであることを示していたため、その長所と短
所のすべてを考慮した上で、通常は製作する試作品
を作らず4台のマシンを直接製造することが決まり
ました。新しいフォーマーが市場の需要に十分適合
する製品であることはすぐに分かりました。ドイツの
お客様に向けた最初の公式発表を行う前に、2台を
ドイツの鍛造会社に販売することができました。ア
ジアにおいても、HM 35は韓国と日本で各1台が
販売され、成功を収めたのです。

そして、果敢な挑戦
高度の革新技術と4台の販売実績は、お客様の現
場で稼働するマシンは、最適化が確実に行われてい
なければならないという課題を突きつけるものでし
た。実際に操作するオペレータとの間に地理的な問
題を残したまま次々に予定される市場導入はこの課
題をさらに困難にし、組織をあげた挑戦を強いるも
のとなりました。しかし、実際の市場導入までには
問題点のすべてが解決され、数多くの調整と改良が
オペレータとの協力のもとで開発され、実施されま
した。様々なマシンでの稼動状態が分析され、数多
くのデータが収集、評価されました。その結果、グ
リッパーカセット、マシンタイミング、コントロール
シャフトの最適化という重点項目を得るに至ったの
です。この重点項目はすべてが同時に、生産中のシ
ステムに実施されました。今日では、HM 35シリー
ズは高い完成度を備え、すべての初期欠陥をなくす
ことに成功しています。

変更されたグリッパーカセット。
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市場調査の結果は、目指すマシンへの需要が確か
なものであることを示していたため、その長所と短
所のすべてを考慮した上で、通常は製作する試作品
を作らず4台のマシンを直接製造することが決まり
ました。新しいフォーマーが市場の需要に十分適合
する製品であることはすぐに分かりました。ドイツの
お客様に向けた最初の公式発表を行う前に、2台を
ドイツの鍛造会社に販売することができました。ア
ジアにおいても、HM 35は韓国と日本で各1台が
販売され、成功を収めたのです。

そして、果敢な挑戦
高度の革新技術と4台の販売実績は、お客様の現
場で稼働するマシンは、最適化が確実に行われてい
なければならないという課題を突きつけるものでし
た。実際に操作するオペレータとの間に地理的な問
題を残したまま次々に予定される市場導入はこの課
題をさらに困難にし、組織をあげた挑戦を強いるも
のとなりました。しかし、実際の市場導入までには
問題点のすべてが解決され、数多くの調整と改良が
オペレータとの協力のもとで開発され、実施されま
した。様々なマシンでの稼動状態が分析され、数多
くのデータが収集、評価されました。その結果、グ
リッパーカセット、マシンタイミング、コントロール
シャフトの最適化という重点項目を得るに至ったの
です。この重点項目はすべてが同時に、生産中のシ
ステムに実施されました。今日では、HM 35シリー
ズは高い完成度を備え、すべての初期欠陥をなくす
ことに成功しています。

変更されたグリッパーカセット。

マシンの組立てだけではない
そうした複雑な製品の市場導入は、現場でのシステ
ムの組立てだけに限りませんでした。重点事項はシ
ステム計画、オペレータのトレーニング、新しい金型
とプロセスの開発へと広げられました。新規導入時
はお客様の現場でもサプライヤーのもとでも必要と
される経験値が得られず、より多くの努力を払わな
ければなりませんでした。

その課題に対応するため、周辺機器のインター
フェースをより正確に説明するなど、システムを3次
元的に捉えた開発計画を作成することが決められま
した。お客様はその計画に基づいて、レイアウトの
構想をスムーズに進めることができるようになりま
した。

操作面では、HM 35は最新のHatebur小型フォー
マーと異なり、いかに直感的な制御を可能にするか
に重点が置かれ、個々の操作と金型交換に関するト
レーニングがお客様の協力のもと、徹底的に行われ
ました。金型とフォーマーの開発にも特に注意が払
われています。様々な金型設計トレーニングを用意
する一方、10以上のお客様専用金型を開発。その
すべてがライナハで製造され、Hateburのサービス
エンジニアによって稼働されました。

習得したこと
HM 35の市場導入は、お客様とのパートナーシッ
プがあれば、どれほど野心的なものであっても両者
にとって納得できる形で終えることができるというこ
とを証明するものでした。お客様との間にある地理
的隔たりが大きければ困難なことも多くなりますが、
そうした障害も適切な対処によって克服することが
できるのです。

重要な情報

マシンの生産開始 2008 年春

世界のマシン台数、 4 台（ドイツ） 
2012 年春現在 2 台（韓国） 
 1 台（日本） 
 1 台（インド）

金型開発 現在までに全部で 10 の金型を 
  Hatebur で開発・試験

現在までに HM 35 で鍛造された部品 > 1 億 4,000 万個の成形部品



Hateburへお立ち寄りください

 中国
中国鍛造産業見本市CFF（China Forge Fair）
開催期間：9月10日～ 13日
開催地：北京

中国国際ベアリング産業見本市（China 
International Bearing Industry Exhibition）
開催期間：9月20日～ 23日
開催地：上海

 トルコ
第14回国際金属加工技術展示会TATEF
（International Metalworking Technologies 
Exhibition）
開催期間：10月2日～ 7日
開催地：イスタンブール

Hateburは中国の営業所およびトルコの代理店を
通して、これら3つの展示会にブースを用意して参
加する予定です。

2011年のメッセ参加を振り返る

 ウクライナ
Hateburとしてウクライナ初となる国際産業フォー
ラム（International Industrial Forum）に参加。
解散期間：2011年11月22日～ 25日
代理店であるFerrostaalとの共用ブースは非常に
好評でした。

 韓国
Hateburの代理店SQ Tech Corp.はソウルで毎年
開催されるSIMTOS（4月17日～ 22日）に参加。
潜在顧客との関係構築に成果を得ました。

メッセ／イベント

3月のWIREへの参加
 
3月26日から30日の期間、デュッセルドルフで開催された2年ごとのメッセWire/Tube  
2012にHateburも展示ブースを用意して参加しました。

今年は、来場者の約70～ 80パーセントがドイツ企業でした。残りの20～ 30パーセン
トは主にヨーロッパとトルコの来場者が中心でした。Hateburからは再び販売員ならび
にカスタマーサービスと技術部門の代表者が現地に赴き、お客様や関心を持たれた方と
話をしたり、他の市場開拓のチャンスを探りました。

このメッセには50ヶ国から1,300を超える企業が集まり、57,000平方メートルを超える
敷地に製品やサービスが展示されました。今年のWire/Tube 2012では、ブースをより
大きく、より訴求力のあるものにしようとする傾向があったようです。
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