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早いもので2014年も終わりに近づ
いてまいりました。地球上、いくつも
の地域で紛争の火種がくすぶってい
る状況ではありますが、重要な市場
では驚くほどのペースで経済発展が
促進されてきました。自動車産業は再び勢いを取り戻し、堅実な
レベルまで回復しました。為替レートは、全面的に望ましいレベ
ルになってきたとは言えないまでも、比較的安定した状態を保っ
ています。

さて本号でも、興味深い情報をいくつかお届けしてまいります。ま
ずは弊社人事のお知らせです。Hatebur AGの経営陣に交替が
ありました。ブルーノ・ニーダラーの後を継いで、トマス・ヒルト
マンが新たにCFOに就任しました。トマス・ヒルトマンは本社と
子会社の IT部門の部門長も兼任します。

では、スロバキア共和国の躍進めざましい会社について詳しく
見ていきましょう。Omnia社は将来の国際競争に備え、新型
AMP 50 XLに投資しました。

横型フォーマーの技術情報として心躍るストーリーをひとつ：米
国のあるお客様がHateburマシンで実に10億個目の部品を製
造しました。そして、見本市、イベントについてのお知らせです。
Hateburのネットワークを世界中に広げ、各市場のノウハウをよ
り良く理解するための社内セミナーを、2015年の春、Hatebur
本社にて開催いたします。

前号で期待される事前情報として紹介した冷間フォーマー
CM 4-5 ECOが今年中にも最初のお客様のもとに納品されます。

それでは皆様、年末の休暇を存分に楽しむためにも、残る2014
年をさらに実り多いものとしてまいりましょう。皆様とご家族の
方々が幸多き新年をお迎えになり、仕事においても大きな成果を
上げられますようお祈りいたします。 

ウルス・チュディン
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ウルス・チュディン

楽しい休暇を過ごされ、そして実り多き2015年を迎えられますように ━ 
85年間変わらぬ願いをこめて、お客様のための
HATEBURでありつづけます。

2015年4月1日、Hateburは創立85周年を迎えます。来年も皆様とともに
歩んでいけることを大変嬉しく思います。皆様が年末年始の休日をゆっくりと
過ごされ、実り多き新年を迎えられますようお祈りいたします。

壁掛けカレンダー ━ 今年も、写真で構成
された2015年版壁掛けカレンダーを
ご用意いたしました。

例年同様、スイスの風景で綴った壁掛け式カレンダーをHateburよりお客様、
ビジネスパートナー、希望される方々にお届けいたします。カレンダーはご利用
の代理店、もしくは私どもから直接郵送にてお送りいたします。2015年版も皆さ
まに喜んでいただければ幸いです。

弊社人事のお知らせ ━ 新しい財務責任者

2014年6月1日付けでトマス・ヒルトマンがCFOに就任し、財務および管理部門の部門長を兼任すること
になりました。定年退職を迎えたブルーノ・ニーダラーの後任として、経営陣の一角を務めます。

49歳のトマス・ヒルトマンはこの10年間、アジアと東アフリカに焦点を当ててグローバルな活動を行ってい
るロジスティクスコンツェルン、M+R SpedagグループのCFOを務めてきました。彼は、大学で経営学の
修士課程を修了した後、Feldschlösschenグループからそのキャリアをスタートしました。

現在家族とともにバーゼルの北地区に住んでいます。
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Omnia社の従業員は何人ですか？

Peter Duchovicゼネラルマネージャー（PD）： 
OMNIA KLFで働く従業員は、子会社も含めて
420人です。

キシュツェに拠点を築いたのはいつでしょうか？

PD：鍛造加工部門を設立したのが1978年で
した。旧チェコスロバキアのベアリングメーカー
ZVLのスロバキア支社としてのスタートでした。
Omnia Holdingが事業を展開している分野は、
以下になります。OMNIA KLF：精密鍛造部品、
OMNIA KLF ━ Martin社：落とし鍛造部品、
OMNIA KLF ━ Dreherei社：旋盤加工部品、
KLF Energetika：温熱、エネルギー、および水の
供給

年間の売上げはどれくらいでしょうか？

Peter Kubik財務部長（PK）：2013年の総売上
げは3600万ユーロでした。

Omnia社の代理店を展開している国、また製品を
提供している国を教えてください。

Jan Vehovsky販 売 部 長（JV）：OMNIA KLF
は鍛造および旋盤加工部品のメーカーとして多くの
EU諸国（ドイツ、フランス、オーストリア、スペイ
ン、ハンガリー、ポーランド、イタリア、チェコ）に直
接、あるいは代理店を通じて製品を提供しています。
EU以外でもスイス、アルゼンチン、ロシア、中国と
も取引があります。

もっとも重要な顧客はどこですか、またそれはどのよ
うな分野でしょうか？

JV：OMNIA KLFの活動は主に2つの分野に集
約されています。それは軸受と自動車産業で、それ
ぞれがほぼ半々の割合です。軸受部門の主な顧客
はSKFグループとシェフラーグループ、自動車産
業の主な顧客はフォルクスワーゲン（直接、または
Neue ZWL社から）、シュコダ、セアト、ZFです。

Omnia社はHateburのフォーマーを何基導入さ
れていますか？

JV：OMNIA KLFはAMP 50 XLとAMP 70の
2基のHatebur熱間フォーマーを使っています。

AMP 50 XLの導入は、Omnia社の事業コンセプ
トの中でどのような位置付けでしょうか。また1978
年製のAMP 70はバックアップとしてどのような役
割を担っていますか？

PD：新型AMP 50 XLにより熱間フォーマー分野
のOmnia社のポートフォリオが理想的に補完され、
2つの主要分野における可能性が大きく広がりまし
た。AMP 70をバックアップとして使うという考え方
も、AMP 50の購入を検討する際の重要な要素で
した。お客様にとっても私たち自身にとっても、予期
せぬ故障が起きた場合の備えを万全にすることがで
きるからです。

キシュツェのOMNIA KLF ━ AMP 50 XLの導入により
大きく広がる可能性

 Hatebur    Hatebur / Omnia KLF

Omnia Holdingは4つの分野で事業を展開しています。2013年、OMNIA KLF社はキシュツェ・ノヴェ・メストの工場に
Hatebur Hotmatic AMP 50 XLを購入しました。2013年12月、導入プロジェクト完了を祝い、新しく設置されたマシンの
お披露目が行われました。スロバキア共和国でめざましい躍進を見せているOmnia社をご紹介します。

 – 精密回転鍛造部品の製造
 – 金型の設計と製作
 – 金型の熱処理
 – 製品およびサービスの販売
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「 もともとHateburマシンとは無縁だったお客様からも

好意的な反応をいただいたことが大変な驚きでした。

これは、スイス製精密マシンに対する評価が

いかに高いかを示すものでした。」

ヤン・ベホフスキー（セールス・マネージャー）

キシュツェ工場ではどのような製品やサービスが中心
なのでしょうか？

PD：OMNIA KLFが提供する主力製品は鍛造部
品と旋盤加工リングです。また、そうした製品だけで
なく、金型製作などのサービス、焼入れや焼もどし
などの熱処理、窒化処理、軟化焼鈍、ラボサービス
なども提供しています。

ここで製造した部品はどのような最終製品に使用さ
れますか？

JV：OMNIAの鍛造部品はさまざまな分野で使用
されます。自動車の分野では、加工された後、主に
多種多様なギアに使用されます。軸受の分野では、
機械加工されたリングが実にさまざまな工業用途で、
多種多様な軸受に使用されます。

年間または月間での製造量はどれくらいですか？

PK：OMNIA KLFは現在、平均で月間約260万
個の鍛造部品を製造しています。AMP 50 XLを導
入した新しいプロジェクトの開始後、部品の製造個
数は平均して月間300万から320万個に増加して
います。

Hateburマシンでの鍛造後はどのような作業手順
が取られますか？

PD：マシンでの製造後、部品は焼鈍され、100%
の目視検査を行ってから、弊社またはお客様のとこ
ろで旋盤加工されます。その後はお客様のもとで、
それぞれの仕様に応じて再加工されてから最終製
品に取り付けられます。

新型AMP 50 XLにより熱間フォーマー分野のOmnia社のポートフォリオが理想的に補完され、可能性が大きく広がりました。
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どのような協力会社とお仕事されていますか、またど
のような分野を依頼されていますか？

 PD：通常すべての処理ステップを社内で行います
（OMNIA KLFは金型の熱処理を含む独自の金型
製作と独自の材料ラボを備えています）。このような
理由から外部へ協力を求めるのは、主にピーク時の
需要に対応する場合です。

Hateburマシンではどのような材料が扱われますか？

JV：Hateburマシンで使用している鋼材は、基本
的に2種類で、自動車分野用には浸炭焼入れ合金鋼、
軸受分野には軸受鋼を使います。

部品変更のための金型交換はどのくらいの頻度で
すか？

PD：当社でのHateburマシンの金型交換は、平
均すると1シフトにつき1回です。

金型交換にかかる時間はどれくらいですか？

PD：交換にかかる時間は平均で2時間半から3時
間ほどです。この時間を約90分まで短縮するために、
OMNIA KLFはここ数ヶ月で関連するトレーニング
や周辺装置にもかなり投資しました。

なぜ新型Hateburマシンをキシュツェに設置された
のでしょうか？

JV：一番の理由は、私たちの大切なお客様からこ
のマシンを強く勧められたこと、そしてVWグループ
（ライプツィヒのNeue Zahnradwerke社を含む）、
シェフラーグループ、SKFグループなどのVIP顧客
との共同作業を長期にわたって拡張することでした。
この投資は長年にわたるお客様のご支援があった
からこそ可能になりました。OMNIA KLFのすべて
のお客様に、心より御礼申し上げたいと思います。

AMP 50を購入された理由は何でしょうか？

PK：すでに申し上げましたように、主な目的は、生
産能力を拡大し、既存設備の対応力をより理想に近
づけることにありました。

それではAMP 50に投資いただく決め手となったも
のは何でしょうか？

JV：決め手となったのは、このマシンを強く勧め
ていただいたり、新しい製品に関心を示していた
だいたお客様の声でした。私たちは、Hatebur 
AMP 50 XLテクノロジーへの投資を検討していた
OMNIA社の背中を、OMNIAのお客様が押してく
ださったということを本当にうれしく思います。この
おかげで、大量生産の分野でさらなる発展を目指そ
うとする私たちの志に、株主の皆様の同意をいただ
くことができました。

AMP 50の特にどのような点を評価なさいますか？
AMP 50の優れた要素を挙げるとしたら、それは
何でしょうか？

PD：プロセスの安定性です。

マシンの稼働能力はどれくらいですか？シフト操業で
製造されているのでしょうか？

PK：現在、AMP 50 XLは2シフトで稼動しており、
生産量は月間約500トンです。新しいプロジェクト
がすべてスタートした2014年以降は、生産量を月
間800トン、さらに2015年中に月間1200トンまで
高めていく予定です。

プロジェクトの最初の構想からAMP 50の購入まで
に、どれくらいの期間を要しましたか？

PK：およそ2年です。AMP 50の金型取付部は、2013年11月21の稼動開始セレモニーの際に例外的に内部の様子が
公開されました。
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製作と独自の材料ラボを備えています）。このような
理由から外部へ協力を求めるのは、主にピーク時の
需要に対応する場合です。

Hateburマシンではどのような材料が扱われますか？

JV：Hateburマシンで使用している鋼材は、基本
的に2種類で、自動車分野用には浸炭焼入れ合金鋼、
軸受分野には軸受鋼を使います。

部品変更のための金型交換はどのくらいの頻度で
すか？

PD：当社でのHateburマシンの金型交換は、平
均すると1シフトにつき1回です。

金型交換にかかる時間はどれくらいですか？

PD：交換にかかる時間は平均で2時間半から3時
間ほどです。この時間を約90分まで短縮するために、
OMNIA KLFはここ数ヶ月で関連するトレーニング
や周辺装置にもかなり投資しました。

なぜ新型Hateburマシンをキシュツェに設置された
のでしょうか？

JV：一番の理由は、私たちの大切なお客様からこ
のマシンを強く勧められたこと、そしてVWグループ
（ライプツィヒのNeue Zahnradwerke社を含む）、
シェフラーグループ、SKFグループなどのVIP顧客
との共同作業を長期にわたって拡張することでした。
この投資は長年にわたるお客様のご支援があった
からこそ可能になりました。OMNIA KLFのすべて
のお客様に、心より御礼申し上げたいと思います。

AMP 50を購入された理由は何でしょうか？

PK：すでに申し上げましたように、主な目的は、生
産能力を拡大し、既存設備の対応力をより理想に近
づけることにありました。

それではAMP 50に投資いただく決め手となったも
のは何でしょうか？

JV：決め手となったのは、このマシンを強く勧め
ていただいたり、新しい製品に関心を示していた
だいたお客様の声でした。私たちは、Hatebur 
AMP 50 XLテクノロジーへの投資を検討していた
OMNIA社の背中を、OMNIAのお客様が押してく
ださったということを本当にうれしく思います。この
おかげで、大量生産の分野でさらなる発展を目指そ
うとする私たちの志に、株主の皆様の同意をいただ
くことができました。

AMP 50の特にどのような点を評価なさいますか？
AMP 50の優れた要素を挙げるとしたら、それは
何でしょうか？

PD：プロセスの安定性です。

マシンの稼働能力はどれくらいですか？シフト操業で
製造されているのでしょうか？

PK：現在、AMP 50 XLは2シフトで稼動しており、
生産量は月間約500トンです。新しいプロジェクト
がすべてスタートした2014年以降は、生産量を月
間800トン、さらに2015年中に月間1200トンまで
高めていく予定です。

プロジェクトの最初の構想からAMP 50の購入まで
に、どれくらいの期間を要しましたか？

PK：およそ2年です。AMP 50の金型取付部は、2013年11月21の稼動開始セレモニーの際に例外的に内部の様子が
公開されました。

AMP 50への投資はキシュツェ工場の未来にとって
どのような意味を持っているのでしょうか？

PD：この投資は工場の未来にとって非常に大きな
意味を持っています。これは当社の従業員やお客
様に対し株主側から示された重要な合図でした。も
ちろん他社との競争という点でもです。この投資
により私たちが示すのは、OMNIA KLFが今後さ
らに発展していくことが見込まれるということです。
OMNIA KLFは安定した、競争力のある会社であ
り、お客様、従業員、会社で描く相互作用の三角形が、
長期にわたってバランスよく機能しつづけるよう、さ
らに発展させたいと考えています。

このプロジェクトで技術上、もっとも重要な項目は何
でしたか？

PK：最大の課題は、9ヶ月以内に設置までの全工
程を社内でやり遂げることでした。これについては
改めて、プロジェクトに参加したすべての人々に心
から感謝したいと思います。

AMP 50を購入してからキシュツェ工場での物流や
調達全体に変化がありましたか、あるいはこの新しい
マシンに合わせて他の部分を調整する必要がありま
したか？

PD：ロジスティクスコンセプトの全体が変更、もし
くは新しいマシン（AMP 50 XLに加え、新しい加
熱炉とブラスト装置も購入しました）に合わせて調
整されました。そしてこれらの設備を2つの生産ラ
インに分割することができました。ひとつは自動車
産業用、もうひとつは軸受分野用です。

新しいマシンはオペレーターの仕事にどのような影
響を及ぼしましたか？従業員に長時間のトレーニング
が必要でしたか？予備知識はあったのでしょうか、ま
た、従業員は現在AMP 50での作業をどのように進
めていますか？

PK：OMNIA KLFは既にHateburフォーマー
に関する経験を持っておりましたし、従業員へは
AMP 70に関するトレーニングの機会を与えてき
ました。新しいマシンへの挑戦ではありましたが、
Hatebur社のサポートのおかげもあり、オペレー
ターは当初から十分な準備を整えていたのです。

稼動開始セレモニーの間に興味津々の視線を向ける招待客。

マシンの稼動開始セレモニーと、スロバキア共和国のパボル・パブリス経済相によるテープカット。
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AMP 50で製造した部品への顧客の反応はどうで
しょうか？

JV：どのお客様からもAMP 50 XLへの投資、ま
たこのマシンで製造した部品に対し非常に高い評価
をいただいています。しかし私が個人的にもっとも
驚いたことは、他のマシンで製造した製品の納品先
で、これまでHateburフォーマーとは全く無縁であっ
た得意客の反応でした。これらのお客様も非常に好
意的に受け入れてくださり、AMP 50 XLへの投資
を、ヨーロッパ鍛造市場における当社の長期的な活
動への大きな一歩であると見なしていただきました。

競合会社からはどのような反応を予想していますか？

JV：月並みに聞こえるかもしれませんが、私たちは
競合会社の反応を気にしていません。大事なのはた
だひとつ、私たちのお客様の好意的な反応です。こ
れを得るために、OMNIA KLFは独自のプロセス
とコストの体系的な最適化を目指していかなければ
なりません。そしてそこにAMP 50 XLへの投資が
大きく貢献するのです。

キシュツェ工場の設備拡張と、それに伴って新たに
Hateburマシンを購入する計画はございますか？

PK：当社は第一にお客様の需要で成り立っていま
す。ですので、お客様とともにさらなる発展を目指す
ことに全力をそそぎます。それにはもちろん長期的
な競争力のあるテクノロジーも必要でしょう。その場
合、重要な役割を果たすのは間違いなくHatebur
製品です。キシュツェ・ノヴェ・メスト工場の設備拡
張は、株主の皆様の承認を得て、新しいプロジェク
トについてお客様と交渉を進めることにより十分に
実現可能でしょう。

キシュツェ工場におけるAMP 50 XL導入の成功は
どのような意味を持ちますか？

JV：AMP 50 XLに合わせて新設されたプロジェ
クトとの関係、特に長期的な安定性と市場シェアの
拡大、さらには技術的な能力の向上に基づく発展の
可能性を示すもの、それがOMNIA KLFにとって
のこのマイルストーンの意味です。

稼動開始セレモニーの最中に製造された、赤々と燃える最初の部品。
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稼動開始セレモニーの最中に製造された、赤々と燃える最初の部品。

OHIO STAR FORGE社は日本の大同特殊鋼グ
ループの子会社で、1988年オハイオ州ウォレンに
設立され、1989年に生産を開始しました。米国オ
ハイオ州ウォレンを拠点に選んだ理由は、米国に進
出した日本の企業を支援する目的で大同特殊鋼社
がウォレンでの鉄鋼生産を行っていたからです。そ
う説明してくれたのはウィリアム・J・オーバック氏
（会長兼CEO）とカール・パーリア氏（事業開発部
長）です。大同特殊鋼社の鍛造部門は5つの拠点か
ら成り、OSF社は日本以外での唯一の拠点です。

OSF社は北米全体で実に多くの顧客と取引きをして
おり、自動車（ティア1とティア2）、工業およびエネ
ルギー分野のコンポーネントを製造しています。そ
のほかにもOSF社の製品は、軸受（玉軸受および
ころ軸受）、ホイールハブユニット（Gen Iおよび
Gen III）、工業用の締結部品、バルブとフィッティン
グ、オフロード用車両コンポーネント、ソリッドボー
ルベアリング、6速、8速、9速トランスミッション用
コンポーネントと多岐に渡ります。

OSF社の顧客基盤の範囲は広く、全売上高の55%
が5つの主要顧客からのものです。OSF社はどの
顧客に対しても品質、納期厳守、コストパフォーマン
スを重視しており、OSFのチームは、プロセスの熟
練、革新的な開発、最新技術の導入を重要項目とし
て生産にあたっています。さらに重要なことは、チー
ムメンバーひとりひとりの関与です。これは、意思決
定プロセスやサプライヤーの評価、北米市場におけ
る熱間鍛造業界のリーダーとしての評判に、従業員
が広範囲な関わりを持っているのです。

2014年、OSFは6000万米ドルを越える年間売り
上げを見込んでおり、機械設備としてAMP 70 XL
を追加したことで来年はさらなる成長が期待されま
す。1989年当時は20人であったOSF社の従業員は、
現在105人まで増えました。従業員は皆、顧客の要
望を理解しており、コスト低減、製品品質の向上、納
期厳守の製品納入のためのプログラムが多数用意
されています。

OHIO STAR FORGE CO.社（米国） ━ 
HATEBURのマシンで10億個の部品を製造

 Hatebur    トマス・クリストッフェル

成功の鍵：12月の契約締結、8月のマシン納入、そして2013年11月の生産開始。創立以来、10億個もの鍛造部品を製造してき
たOhio Star Forge（OSF）社の生産現場で、10億個目の製品を完成させたのは、新しく設置されたHatebur Hotmatic 
AMP 70 XLでした。効率は日々向上し、金型交換時間が短縮されています。オペレーターもこのマシンをとても気に入っていま
す ━ OSFはこのAMP 70 XLに大変満足しています。━ それは、関係者全員によって成し遂げられた成果です。

米国ウォレンにある
Ohio Star Forge Co.社の工場
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OSF社は2015年、AMP 70 XLの導入により7000万個以上の鍛造部品の製造を見込んでいます。

「 長期的な信頼性に迅速な金型交換、

高いマシン精度、搬送スピードにより、

簡単に決定が下りました。」

ウィリアム・J・ オーバック氏（会長兼 CEO）

OSF社は現在、5基のHatebur熱間フォーマーを
所有しています。OSF社は、Hatebur AMP 30か
らAMP 70 XLに至るマシンを揃える北米唯一の
企業として、顧客の要望に応じて外径25 mm～
165 mmの製品加工に対応することができます。こ
の生産体制から顧客に届けられる製品には、大幅な

コスト削減、高い製品品質、納期通りの納品、豊か
な多様性という付加価値が添えられています。それ
ばかりか、球状化焼なましや焼ならしを伴う熱処理
能力も備えており、顧客に代わって、切削の直前ま
で製造工程を引き受けることができます。

市場リサーチで明らかとなった北米における需要
ビリー・オーバック氏は、HateburとForging 
Equipment Solutions社、およびCEFI社との相
乗効果が重要なメリットをもたらしてくれたと考え
ています。このパートナーシップは、OSF社にとっ
て熱間フォーマー AMP 70 XL導入成功の主要な
要因でした。市場リサーチは2011年12月に開始さ
れました。OSF社は顧客との協議を繰り返し、北米
市場では大型のHateburマシンの数をさらに増や
す必要性があるとの確信を得ました。試算によると、
かなりの生産能力が今後必要となることが判明しま
した。市場低迷期におけるマシンの現役引退、自動
車需要の回復、そして海外からの企業進出のため、
北米市場における鍛造部品の需要が飛躍的に伸び
ました。

OSF社はHatebur AMP 70 XLの導入を決定す
る前に、さまざまな熱間フォーマーと縦型マシンを
比較検討しました。その中でHateburのマシンはさ
まざまな部品サイズに対し、より高い柔軟性を示し
ました。

OSF社は、Hatebur熱間フォーマーのみ稼働させ
ていました。親会社の大同特殊鋼も米国での設置に
先がけてHateburマシンを導入しており、これも意
志決定を左右した要因の一つでした。
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す必要性があるとの確信を得ました。試算によると、
かなりの生産能力が今後必要となることが判明しま
した。市場低迷期におけるマシンの現役引退、自動
車需要の回復、そして海外からの企業進出のため、
北米市場における鍛造部品の需要が飛躍的に伸び
ました。

OSF社はHatebur AMP 70 XLの導入を決定す
る前に、さまざまな熱間フォーマーと縦型マシンを
比較検討しました。その中でHateburのマシンはさ
まざまな部品サイズに対し、より高い柔軟性を示し
ました。

OSF社は、Hatebur熱間フォーマーのみ稼働させ
ていました。親会社の大同特殊鋼も米国での設置に
先がけてHateburマシンを導入しており、これも意
志決定を左右した要因の一つでした。

購入から生産まで11ヶ月
2012年12月に購入および供給契約に署名が行わ
れ、大同特殊鋼とOSF社は北米とアジアでこの契
約を公表しました。スイスの組立工場での設置・試
運転は厳しく決められたスケジュールに沿って進め
られ、完成したマシンの納入が行われたのが2013
年8月、そしてその年の11月には鍛造部品の製造
が始められました。

購入から11ヶ月という驚異的な短期間で生産を開
始しました。OSFでの建屋の基礎工事が終わった
のが5月、それがマシン到着までの2週間に間に合
わせようとした工事だっただけになおさらです。こ
のプロジェクトには当初から非常に大きな時間制約
がありましたが、力を結集し、緊密に協力しあうこと
で見事に成し遂げられたのです。

稼働を開始してからはマシンの効率は日々上がって
いき、金型交換にかかる時間も短縮されました。プ
ロジェクトにかけられた期待は成就されました。ビ
リー・オーバック氏の言葉を借りれば、「オペレー
ターはこのマシンがとても好きで、お客様もこのマ
シンで製造される部品をとても気に入ってくれてい
ます。OSFはこのHatebur 70 XLに大変満足して
います。」

この70型は自動車産業の生産部品承認プロセスに
おける試作品と部品の製造に使用され、さらに工
業およびエネルギー設備用のコンポーネントも製
造しています。OSF社の生産ラインはHateburの
Hotmaticだけで構成されているため、プロセスの
調整も、Hateburマシンに合わせて行われました。
その上で、顧客ごとの要望に合わせた基準で熱処
理を行っています。その後、鍛造部品の検査を経て、
梱包および出荷となります。

左から右へ：ジェフ・トリンブル氏、ウィリアム・J・オーバック氏、ジェイソン・ギスディッチ氏、ジェイミー・ウォーカー氏
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月間500万個を超える部品
OSF社は現在、炭素鋼、浸炭鋼、マイクロ合金鋼な
どのさまざまな鋼種を20,000～ 200,000個のロッ
トサイズで鍛造加工しています。金型交換にかかる

時間は、交換するステーションの数により15～ 75分
と幅がありますが、それよりも重要なのはマシンその
ものです。通常、1日に平均して4～ 5回の金型交換
を行っています。平均月産数は500万個を超えてい
ます。OSF社はAMP 70 XLにより月間約100万個
の鍛造部品の製造を期待しています。そのペースで
いけば2015年には年間7000万個の鍛造部品の製
造が見込まれます。

25年で10億個目の鍛造部品
OSF社は、1989年に最初の1基目のマシンを設置
してから今日に至るまでに製造された部品の総生産
数を調べてみました。2013年は期待に胸を膨らま
せた年でした。これらのマシンがこのとてつもない
数字に間もなく達するであろうことが明らかになっ
たからです。OSFがAMP 70の設置を完了したと
き、マシンの運転開始と創立25周年を祝うための
工場見学の日が計画されました。そしてこの機会に
「10億個目の部品」のことを発表することも決定さ
れました。経営陣は、それが少し早すぎることを承知
していました。しかし実際は従業員、その家族、地元
の名士がその場に居合わせることになり、その瞬間
を理想的なものにしました。他のマシンはすべて停
止されました。10億個目の部品がAMP 70 XLから
生み出されるようにするためです。OSF社は10億
個目の部品として、見栄えのする優れた鍛造部品を
製造したかったのです。そして今年1月、ついにそ
の日がやって来ました。OSF社は新しいHatebur 
AMP 70 XLで「10億個目の部品」を創り上げました。

「オペレーターはこのマシンがとても好きで、お客様もこのマシンで製造した部品をとても気に入ってくれています。
OSFはこのAMP 70 XLに大変満足しています。」、こう述べるのはウィリアム・J・オーバック氏（会長兼CEO）です。

「 10億秒を年に換算すると、31年になります。

OSFは10億個の鍛造部品を25年で製造しました。

Hateburに心からの感謝を贈ります。」

ウィリアム・J・ オーバック氏（会長兼 CEO）
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AMP 30のサーボ送りは新たな可能性を切り開きます。

プロセス安全性
高性能バー材端部演算ユニットと3組の光バリア、
および測定ローラーユニットを有するESA 600シ
ステムにより、操作ターミナル上にてバー材端部を
監視することができます。バー材端部の切落しが
極端に薄くなる場合、自動でサーボ送り量を調整し、
品質トラブルの要因となる極薄切落し材の発生を事
前に防止します。

新しい機能
材料送りにはもはやカムとフリーホイールデバイス
を必要としません。そのため新しい可能性が切り開
かれます。バー材の送りと制動を穏やかに行うことが
できるため、不要なオーバーストロークを最小限に
抑えることができます。さらにオペレーターは操作パ
ネルで切断長を調整することもできます。もちろん切
断長はバーストップと連動しており、製造中であって
も両方が同時に、設定した値に調整されます。その
他、移動刃がバー材の前面に当たって擦れないよう
に、バー材を切断後に引き戻すことができます。この
新しい駆動方法により、製造終了時にバー材がマシ
ンから引き出されるので、オペレーターの手間が省
けます。

既存のシステムをアップグレード
サーボ駆動式の材料送りへの改造を推進する理由は、
高いプロセス安全性と新しい機能だけでありません。
メンテナンスの低減もその大きなメリットです。フリー
ホイール、バンドブレーキ、従来の駆動メカニズムは
もはや不要です。さらに、従来のような切断長調整作
業は不要で、よりユーザーフレンドリーな点もメリット
です。

ご不明な点ございましたら、いつでもお問い合わせ
ください。

さらなる発展を目指すAMP 30 S ━ 
サーボモーターによる材料送り

 カーステン・シーバー    Hatebur

サーボ駆動式の材料送りは、Hatebur Hotmatic HM 75 XLではじめて採用されて以来、高い評価をいただいておりま
す。このたびこれをAMP 30 Sにも標準装備することになりました。この新しい仕様は、特にプロセス安全性と稼働率の点で
メリットをもたらし、お客様に多大な付加価値を提供します。
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AKP 4-6 Sは、最適化された誘導加熱装置を装備することで、
最高の技術水準まで引き上げられました。

ライナッハでのAKP 4-6 Sの改造 ━ 
誘導加熱のメリット

 カーステン・シーバー    Hatebur

ライナッハ（スイス）のHatebur研修・試験センターで、この夏Coldmatic AKP 4-6 Sが改造されました。新しいマシンモデ
ルCM 4-5 ECOと同様に、誘導加熱装置の位置を最適化しました。お客様はライナッハでのトライアルの間、新しい加熱コンセプト
についての概要を知ることができます。

最高水準の技術を備えたAKP 4-6 S
成形する材料への要求がますます高度になっていく
のに伴い、Hatebur試験センターでAKP 4-6 Sが、
最適化された誘導加熱装置を装備して最高水準の
技術をまといました。Hateburは極めて複雑な部品
に対してそれぞれに合わせた解決策とともに、シン
グルソースから成るプロセスとマシンを提供いたし
ますので、お客様はより良い提案をパッケージとし
て受け取っていただけるというメリットがあります。

技術的なメリット
マシン本体の固定刃の後方、わずか数ミリの箇所
に新しい誘導コイルをコンパクトに取り付けること
で、温度低下を最小限に抑えます。この新しい配置
により、生産開始時に加熱する必要のあるワイヤー
先端も短くすることができます。そのため、廃棄され
るワイヤーの長さが最短となり、材料が節約されま
す。高合金鋼の場合は材料のロスを最小限にするこ
とが重要であり、これが新しい配置により実現しまし
た。通常で、およそ600 ° Cまでの温度が可能です。
個別ケースで処理量が少ない場合は、さらに高い温
度が可能です。
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に新しい誘導コイルをコンパクトに取り付けること
で、温度低下を最小限に抑えます。この新しい配置
により、生産開始時に加熱する必要のあるワイヤー
先端も短くすることができます。そのため、廃棄され
るワイヤーの長さが最短となり、材料が節約されま
す。高合金鋼の場合は材料のロスを最小限にするこ
とが重要であり、これが新しい配置により実現しまし
た。通常で、およそ600 ° Cまでの温度が可能です。
個別ケースで処理量が少ない場合は、さらに高い温
度が可能です。

現地試験が可能
この改造により、Hateburは自社工場で、より複雑
な形状で要求の高い材料を用いて試験を行うこと
ができるようになりました。可能なアプリケーショ
ンは、従来の成形高合金鋼の範囲を大きく超え、ほ
んのいくつか例を挙げるとするならば、Waspaloy、
Inconel、チタンなどにまで及びます。実践と金型
開発を継続して繰り返しながら、Hateburの従業
員は金型を試し、お客様のために標準生産にこぎ
つけるまで部品の開発・試験を行うことができます。
Hateburのお客様はマシンの稼働状況に余裕がな
いことが多く、生産の合間に新たなトライアルやテス
トを行うことがなかなかできません。Hateburはこ
のようなケースにも対応し、非常に豊富なノウハウ
と実践的なシミュレーションでお客様をサポートし、
開発完了した金型を用いて標準生産へと導きます。

既存のマシンに後付け
誘 導 加 熱 装 置 の 後 付 け は、新 型 Hatebur 
Coldmatic CM 4-5 ECOとAKP 4-6 Sだけでなく、
既存のAKP 3-5とAKP 4-5のマシンにも可能です。

ただしその場合、マシン本体の改造が必要になるほ
か、整流器、オイルミスト吸引装置、冷却装置と防
音キャビンに取り付けられる消火装置などの追加装
備も必要です。そのためHateburはこの改造に先
立って点検を計画し、点検結果を受けて改修を行う
ことを推奨しています。

既存のマシンでの加工作業が可能、新たな可能性を切り開きます。
（版権：クラウス・バーネット, Lumag社）
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薄型カム
過去においてHatebur Hotmatic AMP 30 Sは
国際市場で、カムを成形するのに最適なマシンと
しての地位を築いてきました。マシンの機構はシン
プルながら信頼性が高いため、今日では全世界の
Hateburマシンで何百万個ものカムが信頼性の高
い加工技術に支えられたプロセスで製造されていま
す。そうした中、市場で求められるカムの形状はさ
らに薄くなってきています。

Hateburは今年の春、この動向を捉えて将来に備
えるため、最初の試みとして厚さ8 mmのカムを
製造しました。この試みにより、薄型カムの成形を
可能にするソリューションが得られただけでなく、
AMP 30 Sで鍛造部品を信頼性の高いプロセスで
安定して製造できるレベルに到達することができま
した。

プロセス開発とトライアル ━ 最新の動向を捉えて

 カーステン・シーバー    Hatebur

自動車分野における軽量構造を重視する傾向とともに、鍛造部品を求める声も増えてきています。市場の要求に応えるために
Hateburは試験センターで繰り返しトライアルを行い、これまでの経験から得られた知識に基づいてスイス鍛造フォーマーのため
の新しい金型と方法を開発しています。

厚さ8 mmの新しいカムは将来、これまで広く用いられてきた12 mm厚のカム（右）に取って代わるでしょう。
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自動車分野における軽量構造を重視する傾向とともに、鍛造部品を求める声も増えてきています。市場の要求に応えるために
Hateburは試験センターで繰り返しトライアルを行い、これまでの経験から得られた知識に基づいてスイス鍛造フォーマーのため
の新しい金型と方法を開発しています。

厚さ8 mmの新しいカムは将来、これまで広く用いられてきた12 mm厚のカム（右）に取って代わるでしょう。

より厚いカムとの比較
プロセスリファレンスとして、まず同じカム形状で
厚さ12 mmのものからスタートしました。この値
は、次にこれより薄い形状に辿り着くための基準と
して使用されました。当然ながらマテリアルフロー
などの従来の問題がより顕著となり、さらにトランス
ファーへの高い要求とスラグ厚の理想的な調整が求
められました。

安定したプロセスへの道
このトライアルを成功させるためには、いくつかの
ハードルを乗り越える必要がありました。最終的に
薄型カムの製造は、予備成形とマテリアルフローに
より左右されます。これによりダイに原材料が均一
に満たされ、また同時にカムの平行度を維持する
基本ともなります。最後に満足のいく結果に達する
ためには、マシンとプロセスが相互に完璧に調整さ
れている必要があります。つまり、バー材の切断か
ら、この薄い部品の場合の最大の難所であるトラン
スファーを経て、成形部品を側方へ穏やかに搬出す
るプロセスに及びます。

ノウハウと経験者
マシン技術者の経験とプロセスエンジニアのノウハ
ウをもって、この部品を最終的に高いプロセス信頼
性と安定性で鍛造することができました。

試験センターの開発部門の協力により、金型とプロ
セス開発を社内で試験することができました。

マシンのオペレーターは、時として新製品開発に必
要な知識と経験を持ち合わせていないことがあり
ます。これはいつもながら、実際に大きな課題です。
Hateburは豊富な知識をご提供し、開発プロセス
全体を引き受けたり、あるいは支援することで、 ご
希望の部品を量産へ移行できるようお手伝いいたし
ます。

新規の金型開発やトライアルをご検討の際は、いつ
でもお問い合わせください。喜んでご協力させてい
ただきます。

12 mm厚のカム（左）と薄型8 mm厚のカム（右）をHatebur Hotmatic AMP 30 Sでの成形用にシミュレーション。
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中国支社
中国の子会社は2008年に設立ました。この市場で
長期にわたる存在感を確立することにより（設立前
にすでに20年もの活動）、Hateburはこの国でもっ
ともよく名を知られています。9人の社員が働く販売・
サービス組織により、その存在感はより強くなり、広
い範囲にわたっています。

コンタクト先：Reinhard Bührer
Hatebur（Shanghai）Technology Co., Ltd.
Shanghai 200032 / VR China
Tel. +86 21 6417 84 28
info-cn@asia.hatebur.com

デンマーク／フィンランド／ノルウェー／
スウェーデンの代理店
Ulf Karaker Consulting AB（UKC）社 が 1986
年、スカンジナビアにマシン金型販売のコンサルタ
ント会社として設立されました。事務所はストックホ
ルム（スウェーデン）にあります。ウルフ・カラカー
はEhn & Land AB社（1950年設立）のオーナーで、
1987年以来ゼネラルマネージャーを務めています。
マシン金型の販売で一流のパートナーと共同作業す
ることで培った経験と金型調達は、この会社の中核
となるガイドラインです。今日、スイス、ドイツ、日本
の企業との協力関係を強化しています。Hateburと
の連携は15年に及びます。

コンタクト先：Ulf Karaker
Ulf Karaker Consulting AB
SE-131 27 Nacka Strand / Schweden
Tel. +46 705 912 249
ulf.karaker@mac.com

ドイツ支社
Hatebur GmbH Deutschlandは2009年に設立
されました。この会社の任務は、ドイツの熱間／冷
間フォーマーのお客様へのサービスです。数多くの
自動車メーカーとサプライヤーが活動するドイツは
テクノロジー主導の市場として重要です。

コンタクト先：Achim Pracejus
Hatebur Umformmaschinen GmbH
DE-51674 Wiehl / Deutschland
Tel. + 49 2262 7616 568
achim.pracejus@hatebur.ch

イタリアの代理店
Synergon社とHateburの 連 携 が 1985年 に
スタートしましたが、これは、以前活動していた
Gianetti e Paolino社とのすでに1967年から続い
ている共同作業のいわば論理的な継続でした。そう
して現在、従業員22人のSynergon社はイタリア
市場でHateburの販売とアフターセールスサービ
スに従事しています。

コンタクト先：Mauro Sanclemente
Synergon spa
I-20162 Mailand, MI / Italien
Tel. +39 0264 382 92 
commerciale@synergon.it

世界のHATEBURの代理店 ━ 
各国のお問い合わせ窓口

代理店との大きなネットワークのおかげで、HATEBURは世界中でお客様のすぐ近くに存在します。契約満了や組織変更により、
いくつかの国については新しい代理店を探すことが必要となりました。そのため、NETSHAPEの本号で当社の長年のパートナー
と新規のパートナーを簡単にご紹介します。
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中国支社
中国の子会社は2008年に設立ました。この市場で
長期にわたる存在感を確立することにより（設立前
にすでに20年もの活動）、Hateburはこの国でもっ
ともよく名を知られています。9人の社員が働く販売・
サービス組織により、その存在感はより強くなり、広
い範囲にわたっています。

コンタクト先：Reinhard Bührer
Hatebur（Shanghai）Technology Co., Ltd.
Shanghai 200032 / VR China
Tel. +86 21 6417 84 28
info-cn@asia.hatebur.com

デンマーク／フィンランド／ノルウェー／
スウェーデンの代理店
Ulf Karaker Consulting AB（UKC）社 が 1986
年、スカンジナビアにマシン金型販売のコンサルタ
ント会社として設立されました。事務所はストックホ
ルム（スウェーデン）にあります。ウルフ・カラカー
はEhn & Land AB社（1950年設立）のオーナーで、
1987年以来ゼネラルマネージャーを務めています。
マシン金型の販売で一流のパートナーと共同作業す
ることで培った経験と金型調達は、この会社の中核
となるガイドラインです。今日、スイス、ドイツ、日本
の企業との協力関係を強化しています。Hateburと
の連携は15年に及びます。

コンタクト先：Ulf Karaker
Ulf Karaker Consulting AB
SE-131 27 Nacka Strand / Schweden
Tel. +46 705 912 249
ulf.karaker@mac.com

ドイツ支社
Hatebur GmbH Deutschlandは2009年に設立
されました。この会社の任務は、ドイツの熱間／冷
間フォーマーのお客様へのサービスです。数多くの
自動車メーカーとサプライヤーが活動するドイツは
テクノロジー主導の市場として重要です。

コンタクト先：Achim Pracejus
Hatebur Umformmaschinen GmbH
DE-51674 Wiehl / Deutschland
Tel. + 49 2262 7616 568
achim.pracejus@hatebur.ch

イタリアの代理店
Synergon社とHateburの 連 携 が 1985年 に
スタートしましたが、これは、以前活動していた
Gianetti e Paolino社とのすでに1967年から続い
ている共同作業のいわば論理的な継続でした。そう
して現在、従業員22人のSynergon社はイタリア
市場でHateburの販売とアフターセールスサービ
スに従事しています。

コンタクト先：Mauro Sanclemente
Synergon spa
I-20162 Mailand, MI / Italien
Tel. +39 0264 382 92 
commerciale@synergon.it

世界のHATEBURの代理店 ━ 
各国のお問い合わせ窓口

代理店との大きなネットワークのおかげで、HATEBURは世界中でお客様のすぐ近くに存在します。契約満了や組織変更により、
いくつかの国については新しい代理店を探すことが必要となりました。そのため、NETSHAPEの本号で当社の長年のパートナー
と新規のパートナーを簡単にご紹介します。

日本支社
日本の子会社は1995年、東京に設立されました。
7人の従業員がチームとしてまとまり、特に東洋と西
洋の文化の違いをよく理解した上での専門的なノウ
ハウや長期にわたる経験を持っている点が強みです。

コンタクト先：Reinhard Bührer
Hatebur Japan K.K.
Tokio 101-0032 / Japan
Tel. +81 3568 709 41
info-jp@asia.hatebur.com

ポルトガル／スペインの代理店
MEI Maquinaria de Alta Tecnologia社は2004
年に、スペインのお客様にサービスとサポートを提
供することを目的として設立されました。この会社は
フォーミング・テクノロジーとその周辺装置の分野で
名の知れたヨーロッパのマシンメーカーを代表して
います。会社設立者のジャビエ・マルフィユはすで
に20年以上も前からHateburとの親密な協力関係
を継続しており、スペイン市場でHateburとお客様
との緊密な関係を重視したサービスを展開していま
す。Hateburは会社の10周年記念に際しジャビエ・
マルフィユに感謝の気持ちを伝え、今後の実り多き
協力関係に期待を寄せています。

コンタクト先：Javier Marfi l
Mei AT
ES-28918 Leganés-Madrid
Tel. +34 9168 650 61
mei@mei-mat.com

台湾の代理店
Euro LTD.社は1973年台北に、スイスおよびドイ
ツの一流マシンメーカーの代理店として設立されま
した。Hateburとの連携は1997年に始まりました。
さらにEURO Ltd.社は金型開発に特化した会社と
して活動し、さらに精密カットとプレスにも従事して
います。Euro Ltd.はお客様に完全なソリューショ
ンを提供することを重視しています。

コンタクト先：Charles Liu
Euro Ltd.
Taipeh 110 / Taiwan ROC
Tel. +886 2873 330 07
euroltd@ms21.hinet.net

ロシアの代理店
50年以上の経験をもつLLC Ferrostaal Moscow
社が、グラフィック技術、金属加工およびパッケー
ジングの分野におけるパートナーとして選ばれまし
た。このFerrostaal GmbHの子会社では従業員
がプロジェクトのさまざまな段階を通してお客様を
サポートしており、その技術は新しいビジネス理念
の構築からビジネスモデルの選択、そして財務関連、
アフターセールスサービス、技術サポートを含むプ
ロジェクトの推進に至るまで多岐にわたっています。

コンタクト先：Nadeshda Maslova
LLC Ferrostaal Moscow
107023 Moskau / Russland
Tel. +7 495 258 3676
nadeshda.maslowa@ferrostaal.com

米国の代理店
1950年代半ば以来、FES社（2013年までの会社
名はGirard社）は米国で代理店として機能してきま
した。4人の従業員がお客様に豊富な経験、専門知
識、革新技術を提供しています（Netshapeマガジ
ン1/2013号を参照）。

コンタクト先：Jeff Jones
Forging Equipment Solutions
Medina, OH 44256 / USA
Tel. +1 330 239 22 22
jeffjones@forgingusa.com
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HATEBURのブースへお立ち寄りください

 インド
2015年1月22日から28日まで、バンガロール（イ
ンド）で Imtexが開催されます。Hateburは代理店
のChrystec社とともに、現地ブースで冷間および
熱間フォーマーについてのご質問にお答えします。

 米国
2015年4月14日から16日まで、オハイオ州クリー
ブランドでForge Fairが開催されます。Hatebur
は米国の代理店Forging Equipment Solutions
社の社員とともにブースでご挨拶いたします。
Hateburの熱間および冷間フォーマーの最新の開
発と改造についてお知らせいたします。

 ロシア
2015年 5月25日から29日まで、モスクワで
Metalloobrabotkaが開催されます。Hateburは
会場にブースを設け、2年前と同様に単独のシンポ
ジウムで専門家とともに鍛造技術についてのプレゼ
ンテーションを行う予定です。

 日本
2015年7月15日から18日まで、子会社のハテバー
ジャパン株式会社が2年毎に開催されるMF Tokyo
に参加します。

見本市の当社ブースで皆様にお会いできることを楽
しみにしています。

見本市・展示会／イベント

ドイツにおける活動
6月29日から7月4日までベルリンで第21回国際鍛造会議（International Forging 
Congress、IFC）に参加しました。Hateburは見本市で積極的にパートナーを務め、各ブー
スでお客様、関心を寄せてくださる方々、協力会社の方々に挨拶させていただきました。

中国での動き
9月18日から21日まで、上海で中国国際ベアリング産業展覧会（China International 
Bearing Industry Exhibition）が開催されました。Hateburの中国における現地法人、
Hatebur（Shanghai）Technology Co. Ltd.は、今回も自社専用のブースにお客様や
Hateburに関心をお持ちの方々にご来場いただき、コミュニケーションの幅を広げること
ができました。

ブラジルでの動き
第34回国際鍛造会議Senafor（10月8日～ 10日）に際して、Hateburとブラジル代
理店EINSの展示会ブースへブラジル国内から数多くの来場者を迎え、熱間および冷間
フォーマーへの相談に対応しました。


