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本号のNET SHAPEでは、私たちの
製品に関する技術情報をお伝えする
一方、Hateburグループの組織に関
する話題も取り上げています。

今年は2つの記念イベントがありました。4月1日には、Hatebur 
Umformmaschinen AGが創立85周年を祝い、5月1日には、
日本の子会社であるハテバージャパン株式会社が20周年記念を祝
いました。こうした歴史的なイベントを通して、私たちHateburが
ビジネスパートナーの皆様に長く信頼いただけるパートナーである
ということをご理解いただけるものと考えています。

2015年4月20日と21日の両日、私たちはライナッハの本社に
子会社と代理店の皆様を迎えて、情報交換イベントを開催しま
した。

そしてこれはいささか個人的な内容ですが、この場をお借りし
て、HateburグループのCEOの職を辞任することをご報告申し
上げます。私は自分の職業人生すべてをこの会社に注いでまい
りました。その間、およそ40年になります。役員会の一員に加わ
りましたのが1988年、CEOとして統括の任にあたるようになっ
たのは2004年でした。今後は取締役会の一員として、Hatebur 
Umformmaschinen AGが未来に向かって着実に歩んで行ける
よう皆様と共に力を尽くしてまいる所存です。

私の後任者としてCEOとなる（2015年6月1日に就任）トーマ
ス・クリストフェルをご紹介申し上げますので、何卒、よろしくお願
いいたします。Hateburにおける彼の在任期間はすでに10年を
超えており、この重大な任務に必要な能力を十分に備えています。
職業人としての技能も経験も申し分ありません。

ご信頼と絶大なるご支援でHateburを支えて下さった取引
先の皆様に、この場を借りて心より御礼申し上げます。新たに
Hateburを率いるトーマス・クリストフェルに対しましてもこれま
でと変わらぬご指導、ご鞭撻を賜りたく、どうかよろしくお願いい
たします。

ウルス・チュディン 
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それぞの責任者たちが経営者交代をどう捉えている
かをご紹介します。

ウルス・チュディンから
トーマス・クリストフェ
ルへの交代を行うにあ
たって、その権限の移
行をスムーズに行いな
がら、この会社のコーポ
レート・カルチャーを守
ることができたというの
は、喜ばしいことだと思
います。Hateburは私
の祖父が1930年に設

立し、革新的な成形技術を機械や設備を通して提供
する企業です。お客様が必要とされる生産性を約束
するために私たちがお届けする製品は、30年以上
の長期にわたって稼働し続けることも珍しくありませ
ん。それだけに、Hateburとお客様の間の関係は安
定したものでなければならず、担当者も長期に渡っ
て信頼を寄せていただける存在でなくてはなりませ
ん。Hateburが社員とその家族に対する責任を十分
に果たし、一つの独立企業として世界市場に実績を
残し続けることができるようするための貢献をしてい
きたい、それが私の思いです。そうした貢献を果た
すためにも、組織としての発展、革新と変革、そして
世界市場やお客様との密接な関係を維持することを
コンセプトに、経営者の交代がスムーズに行われる
よう力を尽くしたいと思っています。

Hateburのために40年に渡って力を尽くされたウ
ルス・チュディンに感謝しています。今はまだチュディ
ンに別れを告げる時ではありませんが、彼のこれま
での功績と、交替の最後の瞬間までのたゆまぬ努力
に心から敬意を表した
いと思います。今後も
取締役会で彼の知識と
経験が戦略的な面で活
かされるのは素晴らし
いことです。そうして共
に働けることを嬉しく思
います。

トーマス・クリストフェ
ルにはその活躍を期待
しています。社員と共
に、お客様のための課
題に取り組み、技術的あるいは革新的なソリューショ
ンを開発する － その仕事を愉しんでほしいと思い
ます。

新たな経営者とともに価値あるパートナーであり続ける

 ユルゲン・フュルスト    マーク・エギマン

2015年6月1日、トーマス・クリストフェルがHatebur Umformmaschinen AGの新しいCEOに就任しました。機械エ
ンジニアでありながら、長年セールスマンを務めてきたこの42歳のCEOは、40年間この伝統ある会社に勤め、うち11年は取
締役会のトップであったウルス・チュディンと交代しました。Hateburはトーマス・クリストフェルを代表として、新体制をスター
トさせることになります。ザンクトガレン大学のEMBAを修めたエンジニアでもある彼のHateburにおける職歴は1998年
にはじまりました。当初はテクニカル・カスタマー・サービス部門に所属した彼は、結婚し2人の子供の父親になっていますが、 
2005年にセールス部門に異動。2013年の初めにセールス部門のリーダーを引き継ぎました。彼は、老舗企業Hatebur
の文化をこれまでどおり継続していこうとしています。海外市場における豊かな経験と多岐に渡るお客様との関係を続けなが
ら、Hateburが重視するお客様との親密度、そして質の高いサービスを目指す姿勢は変わることなく一貫しています。そうした
Hateburの企業活動の中でもドイツ、日本、中国に展開する子会社の果たす役割は大きく、革新的な金型技術の分野における
成長は目覚ましいものがあります。

CEOの交替がスムーズに行われ、

嬉しく思っています。

クラウディーネ・ハテバー・デ・カルデロン、 
Hatebur Umformmaschinen AGの 
取締役会会長

クラウディーネ・ハテバー・ 

デ・カルデロン
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Urs Tschudin Thomas Christoffel

ここ11年間をCEOと
してHateburを率い、 
40年をこの会社と共に
過ごした後、後継者とし
て推していたトーマス・
クリストフェル氏にこの
職を引き継げることを
嬉しく思います。彼は
Hateburが持つ能力の
中でも最も重要なコア

となるものに注力するという、これまでの路線を維
持しようと考えています。技術的あるいは革新的な
ソリューションの探求はもちろん、これまでのお客様
や海外市場との関係強化も含まれています。その意
味で、私たちがヨーロッパ、アメリカ合衆国、アジア
において進めてきた国際化は、中核となる課題だっ
たわけです。そこから派生して、お客様との距離をさ
らに親密なものにする必要性はさらに高まっていま
す。Hateburはお客様が必要とされる生産性を実
現するため、卓越したマシンと設備、そして優れた
サービスを提供することで、過去何年もの間、信頼
するに足る安定したパートナーとして評価いただく
ことができました。それは、今後も変わらないでしょ
う。私自身は自由な時間が増えることと、取締役会
会長の傍らでサポートをする仕事ができることを楽
しみにしています。

傑出した技術力を駆使
し、お客様のために力
を尽くす老舗とも言うべ
きHateburで経営者と
して働けることは、私に
とって何よりの喜びで
す。数多く外国を訪問し
たHateburでの 17年
間の仕事の中で、私は
お客様との親密さを保

つことや海外市場への対応がいかに重要であるか
ということも知りました。そうした私たちの中核とな
る能力を維持していくことが、今後、私の仕事の最
も重要な目標になると思っています。そのため、ス
イスをはじめ各国で働くすべての社員のみなさんに、
現在と未来の技術的な課題に積極的に取り組んで
いただきたいと思います。その課題の中でも、エネ
ルギーとモビリティにおける大きな変化が重要です。
適切にして革新的、堅牢にして信頼に足るソリュー
ション、そして最高の金型技術と一流のサービスに
よって、高く評価されるお客様のためのパートナー
であり続けられるよう、努力していきたいと思います。

クラウディーネ・ハテバー・デ・カルデロン、トーマス・クリストフェル、ウルス・チュディン

今後の課題にチームと共に取り

組み、お客様のための確かな、

価値あるパートナーとして働いて

いけることが私の喜びです。

2015年6月からのHateburの新CEO、 
トーマス・クリストフェル

早くから手がけた 

国際化がHateburの

今日を支え、 

確かな未来の礎と

なっています。

Hateburの前CEO、 
ウルス・チュディン

ウルス・チュディン トーマス・クリストフェル
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SONA BLW Groupは3大陸に拠点を持ち、世
界をリードする精密鍛造会社の1つです。ドイツ、 
米国、インドで6つの工場が稼働し、約2000人
の従業員によって精密鍛造のギヤやアクスルの 
コンポーネント、大型車両の部品が製造されてい
ます。その製品の納入先は、乗用車、トラック、特
殊車両の大手メーカーやアクスルメーカーです。
SONA BLW GROUPは 2008年 1月、当時の
ThyssenKrupp Präzisionsschmiede GmbHと
SONA Okegawa Precision Forgings Ltd.の合
併によって生まれました。

Hatebur AMP 70の実績は、1963年 7月23日
のSONA BLW Groupによる注文とともに始まり
ました。生産力1200トンというこのマシンは当時と
しては世界最大を誇るもので、1964年に製造され、
1965年に運転を開始しました。当時のドイツ通貨
で400万マルクという巨額の投資が、レムシャイト
を拠点に名を馳せ、ギヤホイール関連部品を製造す
るギヤメーカーの製造を長く支えることになったの
です。

165トンという重量と巨大さが輸送と運転開始を計
画する上で最大の課題でした。そのため、このマシ
ンの重量とドイツの鉄道のレール構造に合わせて
輸送ルートを計画しなければなりませんでした。

レムシャイトでの生産に採用されたのはHatebur 
AMP 70の第1号機だったため、生産開始までに
追加作業が必要になったのも不思議なことではあ
りませんでした。初期の不具合を解消するための
作業では、レムシャイト工場のエンジニアと技術者、
そしてHateburのチームとの密接な協力が重要で
した。

50年の歴史 ━ HOTMATIC AMP 70の第1号機

 トーマス・ハイバー、SONA    SONA、Hatebur

50年の長きに渡り部品製造を続けてきた、SONA BLW Präzisionsschmiede GmbHのレムシャイト工場で稼働する
Hateburのマシン。製造してきた部品の数は実に何百万個を超えます。それでもまだ、このマシンが退役することはありません。
途絶えることなく注ぎ込まれる最新技術、そして改造が部品量産の第一線で稼働し続けるこのマシンを支えているからです。

«当社のHATEBUR製造装置は、 

会社の成功の一部分であり、 

SONAグループが積極的な開発を 

進めるための主要な要素です。»

ノルベルト・コトゥラ氏、CEO
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そうして生産を開始したマシンはこれまでに6億を
超える部品を生産してきましたが、今後もしばらくは
その製造が止まることはありません。このサクセスス
トーリーは、HateburとSONAレムシャイトの密接
な連携によって実現されました。たゆまぬ技術革新
と改良の一環として、Hateburによる最新の制御ユ
ニット組込みが行われましたが、そうした継続性が
長年にわたってマシンを最新の技術レベルに維持し
てきたのです。

クランクシャフト、クラッチ、ブレーキ、プレスラム、
ドライブシャフト、エジェクターなど、第1号機の基
礎的な構成部品は現在でも使用されています。

1965年6月の生産開始から1970年代の初めまで
に、各コンポーネントにはHatebur社によってさま
ざまな変更が加えられました。その中には、ドライブ、
コンロッド、中間ギア、潤滑部品などへの改良も含
まれています。

年数が経過する中でマシンの更新も継続的に行わ
れ、1年ごとの定期的なメンテナンス作業が実施さ
れました。そうした改修を機に、マシンとそのコン
ポーネント、そして潤滑システム全体に対する大規
模な更新、変更も行われました。1986年の大規模
な改修作業では、マシンの拡張に合わせてクーラン
トシステムが調整され、加熱システムを誘導加熱方
式に切り替えるといった技術的な変更によって、マ
シン性能の強化が図られています。こうした組織的、
計画的な更新作業とHateburチームが過去も未来
も、マシンの実績に必要不可欠なのです。

レムシャイト工場で最も長く製造にたずさわってい
るこのHateburのマシンも、まだ退役する時期で
はありません。どのような最新の開発も成功させる、
鍛造製品の量産に求められる多彩な性能を備えて
いるからです。その高度の可能性と汎用性を発揮す
る構造は、取り扱い製品の拡張に取り組むSONA
のエキスパートたちに常に新しい可能性を提供し続
けており、SONAのエンジニアは現在、マシンの長
所を活かして従来の標準鍛造部品を製造するため
の再設計に取り組んでいます。その設計作業が果た
すべき最も重要な目標は、エンジン、ギヤ、さらに
は特殊機械製造の分野におけるリーダーとしての地
位を強化することにあります。さらに、鍛造の分野に
おける新しいプロセスと製造方法を組み合わせるこ
とによってHateburにとっても新たな応用技術や興
味深い開発プロジェクトが生まれています。そうした
活動にかける期待は膨らみ、新しい技術の導入がそ
の実績をさらに積み上げていくことでしょう。

何メートルにも及ぶコンベヤベルトが高温の部品を搬送します。
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Hatebur製造機器の範囲におけるSONA BLW Groupの 

現在の取扱い製品。

AMP 70チーム、左から右へ：ベルント・ヨナス氏（Hateburマシンのエキスパート）、 

シュテファン・シェーファー =クール氏（技術サービスの主任）、ミヒャエル・マイヤー氏 

（オペレーター）、シュテファン・ゲーリッシュ氏（プレスオペレーター）、シュテファン・ 

ギュンツェル氏（金型準備担当）

シュテファン・ゲーリッシュ氏は 

次の生産に向けて、操作パネル上で 

設定を確認します。
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HATEBURセールスチーム ━ 最前線で

 クリスティーネ・シュタイナー、トーマス・クリストフェル    マーク・エギマン

世界各国に目を向けるセールスチームは、その手に世界を握っているといっても過言ではありません。このライナッハのチームは、
活動的に世界中のお客様や関心をお持ちの方々の元を訪れます。現地の子会社や代理店のサポートを受けて、言語や文化の障
壁が生じることのないようにしています。

トーマス・クリストフェルを中心とするこのチームに
は、5名のセールスマン、2名のアシスタント、1名
のマーケティングアシスタントがいます。定期的な
出張や見本市訪問の間に、クラウス・シュライナー、 
スティーブ・ブロッホ、ノルベルト・ヨエル、マーク
アラン・マイヤー、アヒム・プラツェーユスは世界中
のお客様や関心をお持ちの方々に会いに行きます。

現地子会社や代理店との信頼に満ちた協力が、お
客様や関心をお持ちの方々の前でチームとして能力
を発揮できるための重要な要素です。

社内の専門担当者のサポートの重要性も同じです。
競合他社に対するHateburの強みはまさに、彼ら
によって支えられているのです。エステル・エッター、
アデラ・ヴルカンの2人は、それぞれが受ける要望
のほかにアシスタントとしてセールスマンの支援も
行います。

クリスティーネ・シュタイナーは見本市の出展、ウェ
ブサイト、パンフレット、紙面広告、Netshapeマガ
ジンなどのマーケティングの仕事を担当しています。
そうしたさまざまな手法でHATEBURブランドを 
プロモーションしています。

左から右へ：スティーブ・ブロッホ、クリスティーネ・シュタイナー、エステル・エッター、ノルベルト・ヨエル、アデラ・ヴルカン、クラウス・シュライナー、 

トーマス・クリストフェル、マークアラン・マイヤー。
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この«日いずる国»に最初にやって来たHatebur
マシンは、1959年に名古屋近郊の会社に納入され
たHatebur Polimatic PKE10。そして、熱間成形
による六角ナット製造のために1台目のHatebur 
Hotmatic AMP 30-2が設置されたのはその1年
後でした。

後に、Hateburは多くの有名な日本の自動車メー
カーやそのサプライヤーにマシンを納入しましたが、
軸受や締結部品業界にも納入しました。合計100台
を超えるHatebur HotmaticおよびColdmaticが
日本に設置され、稼働してきました。

現在、ハテバージャパン株式会社は販売とサービス
を中心に活動しています：

 – セールスチームは新しいプロジェクトを進め、 
日本各地へと定期的に足を運んでいます。

 – サービスチームはメンテナンスや修理作業をお客
様の現場で行っています。

スイスだけでなく、中国からも日本のチームをサポー
トするエンジニアや技術者がやって来ます。私たち
は金型のトレーニングを通して、最新のノウハウを
お客様にお伝えしています。今年の夏に、ハテバー
ジャパン株式会社はMF Tokyo 2015（7月15日か
ら18日）に出展する予定です。

2015年5月1日、ハテバージャパン株式会社は
創立20周年を迎えました。現社員、以前の社員が
一堂に会した祝賀イベントが東京で催されました。
日々の業務を少し中断して、世代を越え、あるいは
退職したチームのメンバー同士で、かつての思い出
や体験を話し合う素晴らしい時間を過ごしました。

ハテバージャパン株式会社 ━ 20周年記念

 マークアラン・マイヤー    Hatebur

ハテバージャパン株式会社は1995年2月9日に設立されました。それ以前は、1964年から海外通商株式会社が、1989年以降
はCOSA Liebermann（コサ・リーベルマン）株式会社がHateburの代理店を務めていました。20年経った現在では、ハテバー
ジャパン株式会社は東京にオフィスを構え、そこを拠点に活動しています。ハテバーは、セールスに関しては三菱商事テクノス株式
会社と、サービスに関してはサンエイ株式会社と、強力で持続的な協力関係を持っています。

1995年同時のチーム、左から右へ：

北畠信和、故 河瀬弘道、渡辺陽子 

（敬省略）、ウルス・チュディン
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社歴

1964：海外通商株式会社と 
Hatebur Umformmaschinen AGの間で 
日本における事業の代理店契約が結ばれました。

1984：1台目のAKP 4-5が日本に設置され、運転
を開始しました。

1989：代理店契約がCOSA Liebermann（コサ・
リーベルマン）株式会社に移され、海外通商株式会
社の事業を引き継ぎました。

1991：日本のお客様の事業所でAKP 4-5のデモ
ンストレーションを行いました。

1995：子会社であるハテバージャパン株式会社が
神田和泉町（東京）に設立されました。これまでの
CEOであるチュディン、一代目の社長である故 河瀬 
弘道、従業員の北畠信和、渡辺陽子（敬省略）が会
社を発足しました。海谷孝氏（有限会社海通）と愛
知エリアについて協力契約を結びました。

1997：自動車部品の生産用にAMP 70 XLを納入。

1998：Hatebur AGが初めて日本にエンジニアを
配置。

2001：ワイヤーを予熱するための誘導システムを
備えた最初のAKP 4-5を愛知に納入。

2004：2度目の移転を経て、現在の神田岩本町に
オフィスを定める。AMP 50 XLを納入。

左から右へ：大山一政、石川利恵、星巌

左から右へ：ベルンハルト・ムッター、川村博士

株式会社アテス、左から右へ：桜井芳仁、荒木孝充

左から右へ：ロリス・ベルナルディーニ、古畑美宗氏（松菱金属工業株式会社）、宮田誠史
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2015年5月1日の20周年記念での集合写真

2005：AKP 4-6 Sとしては最初のマシンを日本の
お客様に納入。

2008：AKP 5-5としては最初のマシンを日本のお
客様に納入。

2010：Hatebur Hotmatic HM 35としては最初
のマシンを日本のお客様に納入。

2011：オーバーホールとアップグレードの目的で
マシンフレームの現地機械加工が初めて行われま
した。

2012：株式会社アテスが（有）海通から東海エリア
のお客様を引き継ぎました。

2015：5月1日に20周年記念祝賀会。

ハテバージャパン株式会社の従業員

ウルス・チュディン、代表取締役

ラインハルド・ビューレル、 
アジア／パシフィック地域 
営業ディレクター

大山一政、代表取締役

星巌、セールスエンジニア

マークアラン・マイヤー、 
セールスマネージャー

川村博士、サービスマネージャー

宮田誠史、セールスエンジニア

マーティン・ファスベンダー、 
アフターセールスマネージャー

石川利恵、管理部門アシスタント

荒木孝充、桜井芳仁（株式会社アテス） 
東海地区担当

（2015年5月末現在）
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安定した注文状況に基づいて、会社設立以来、組
立てチームの生産能力を少しずつ高めることがで
きました。現在では、年に約13 000時間を組立て、 
品質保証、物流に使用することができます。必要な

場合には、技術を有する外部の人材を一時的にチー
ムの強化のために投入することができます。

組立工場は、将来的にもマシンの組立てに専念して
いきます。マシンのきさげおよび電気設備は、パー
トナー企業でサービスとして購入されます。

親会社への管理業務のアウトソーシングは、うまく機
能しており、確実に経営を合理化して、コアプロセス
に集中することができます。

Hatebur本社とHatebur Swiss Precisionの間
で期待された相乗効果は、すでに両サイドにとって
何倍もの利益を生み出してきました。例えば、さま
ざまな簡素化が組立てプロセスおいて実行され、そ
の一方では、新しい組立てのノウハウがHatebur
のマシンのさらなる開発に活かされています。この
密接な協力は最近、CM 4-5 ECOの開発と発売に関
しても、両サイドにとって極めて好ましい影響をもた
らしました。

組立てに必要な部品の準備は、マシンの製造コスト
の大きな部分を占めます。そのため、このプロセス
も最適化されています。それに向けた第一歩は、包
括的なカンバン方式の標準部品の倉庫を導入する
ことによって実現されました。

HATEBUR SWISS PRECISION ━  
これまでに12台のマシンを組立工場から出荷

 クリスチャン・ブルギン    Hatebur

2013年春の新しい組立工場の開設以来、すでに12台のマシンを予定どおりに、Hateburの周知の品質でお客様に納入するこ
とができました。組み立てられたマシンの種類は、Hotmatic AMP 20 S、30 S、HM 35から、新型機CM 4-5 ECOを含む、
ほぼColdmaticシリーズ全体に及びます。

HM 35は長年にわたって 

ブルックで組み立てられています。

新しいCM 4-5 ECO は初めから 

ブルックで開発・製造されました。 

現在、HSPの従業員が第3号機を組み立てています。
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新しいCM 4-5 ECO は初めから 

ブルックで開発・製造されました。 

現在、HSPの従業員が第3号機を組み立てています。

固定エレメント（ネジ、ナット、ピン等）、油圧固定具、
電気設備材料のカテゴリーの650種を超える標準
部品が組立てのために、外部のサービス提供業者
によって、カンバン方式の倉庫から用意されます。

自社組立工場への投資を決定した主な目的は、親
会社の組立てのノウハウを幅広く共有することでし
た。これはすでに人員の配置換えによって大きく促
進され、新人のサービスエンジニアや実習生が組立
工場でトレーニングや継続教育を受けました。

組立工場の2年間の操業から得た初期の経験は非
常に有益なものです。チームにはすでに現場で得
た貴重な経験があるため、そのスタートは非常にス
ムーズなものになりました。次の段階では、導入さ
れたプロセスを安定させ、さらに最適化することが
重要になっています。

 

グループリーダーのエルヴィン・ 

ヴェルンリ（一番右）を中心とした 

組立てチーム、左から右へ：ドナト・ 

ヴォドラ、ハンス・シュタムバッハ、 

ニコラ・ビアンコ、イェンス・ヤキッシュ、

ヨゼフ・ヴァイス、ハンス・ビュッヒ、 

クリスティアン・ヘーフェリ。

カンバン方式は、付加価値連鎖を最適な費用効率で制御できるようにします。
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最大限のお客様の利益に焦点を置いて、Hatebur
はここ何年か継続的に、堅牢で生産性の高い「主力
製品」となるAMP 50の開発を進めてきました。例
えば、操作コンセプトが目標に合わせて見直されて
いて、オペレーターの作業場はさまざまな情報シス
テムや入力システムの統合によって、効率的なコマ
ンドセンターに拡張されています。タッチスクリーン
からのコマンド入力ならびに重要なプロセスステッ
プや生産パラメータの表示を含む最新のユーザー
ガイダンスは現在、経済的な生産の成熟した支えに
なっています。

独立したサーボモーターを介して駆動される材料送
りなどの技術的ソリューションは、すでに多くのマシ
ンにおいて日常の過酷な生産環境の中で実証され
ていて、ESA 600（電子式バー材端部除去）との組
み合わせでプロセス信頼性をもたらし、材料費とエ
ネルギー費用を削減します。

新しいAMP 50-9 ━ 今まで以上のことが可能な 
軸受のプロフェッショナル

 クリストフ・パーガー    Hatebur

定評あるAMP 50は最近の改良によりさらにパワフルさを増しました。新しいAMP 50-9は成形荷重を1000 kN増加し、
9000 kNになりました。この追加の力は、領域の拡大を可能にし、また、生産能力は変わらず高いまま、あらゆる種類の部品での
柔軟性を向上します。

Hotmatic AMP 50-9（ここでは防音キャビン付きで図示）は、9000 kNの高くなった成形荷重のおかげで、 

使用領域の拡大とあらゆる種類の部品での柔軟性の向上を実現します。
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AMP 50-9 = + 36%

メンテナンスのしやすさと維持費の面でも、いくつ
か変更を行いました。お客様のアイデアやご提案、
また、社内サービス技術者のレポートが改良の出発
点になることがよくあります。例えば、成形部品搬送
システムのドライブへのアクセスが大幅に簡素化さ
れ、それによりこの重要なユニットのメンテナンス
が非常に容易になっています。

新旧の挑戦のためのさらなる性能
最近の開発段階で特に注目を集めたのは、成形部
品の種類の拡張と、コンビリングプロセスでの軸受
の経済的な生産です。AMP 50-9がその性能を働
かせると、さらに多彩に使用できる成形機になりま
す。これは、生産手段としてさまざまなプロセスに適
しています。

プレスボディの目的に合わせた最適化と36%のク
ランクドライブの幅拡張によって、成形荷重の増加
を定評あるコンセプト全体にスムーズに組み込むこ
とができました。これには、既存のマシンに対して
も金型の互換性が保証されるという大きなメリット
があります。第1成形工程の例外はありますが、既
存の金型すべてを新しいマシンに使用できます。

36%のクランクドライブの

幅拡張およびプレスボディの

荷重最適化によって、 

より高い成形荷重が 

実現されます。
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切断された1個のブランクから2個のベアリング 
リングに
コンビリングプロセスと呼ばれる加工は、Hatebur
社に古くからあるもので、Hotmatic® HM 35の
導入とともに、プロセス信頼性と単純な金型構造と
いう面で再び大幅に改良されました。この成形工程
では、初めの2つの工程でコンビリングの成形を終
えて、第3工程でピアシング、第4工程でインナー
リングとアウターリングに分離されます。分離プロ
セスの後、インナーリングはダイ側金型パックに突
き通され、アウターリングはストリッパープレートに
より落とされます。そのようにして、2つの完成品が 

信頼できるプロセスで分離され、マシンから出てき
ます。

この成形工程は導入以来、何百万回にもわたって実
証されてきたものであり、現在はAMP 50-9でも
適用されています。幅拡張されたクランクドライブ
は、各工程荷重を直接クランクシャフトで支えるた
め、第1工程での大型金型ホルダーと一緒にこのプ
ロセスを最適にサポートします。

物流と設備計画に関する個別のソリューション
物流と設備計画に関して最適な形でお客様の要望
に合わせたソリューションは、以前からHateburの
サービス提供の強みとなっていて、AMP 50-9でも
十分に効果を発揮しています。そのため、定評ある
標準レイアウトのソリューションを必要スペースの面
で最適化し、提案される搬送コンセプトをさらにしっ
かりしたものになりました。

特に要求の高い成形部品のために、極めて優しく部
品を扱う新しいバリエーションの排出部がオプショ
ンで用意されています。

1台目のAMP 50-9はすでに売却済みです。最初
のお客様は、Hatebur社のさまざまな成形機の経
験を持つお客様であり、まとまった総合パッケージ
と明確な付加価値にご納得いただいています。

AMP 50-9でコンビリングを生産するための新しい成形工程。
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成形部品寸法とテクニカルデータ

AMP 50-9 AMP 50-9 HFE

成形工程数 4 4

最大モーター出力 kW 170 220

最大バー材直径 mm 28–55 28–55

バー材長 mm 8000 8000

切断長 mm 32–110 32–110

初期重量 g 170–2000 170–2000

丸物部品の最大外径 mm 108 108

コンビリングの最大直径（穴開け／分離） mm 100 100

成形部品高さ mm 65まで 100まで

成形荷重 kN 9000 9000

重量（モーターと電気キャビネットを含む） t 84 84

アウターリング、インナーリング、そしてピアシングスラグ片は完全に分けられ、それぞれのコンベヤーベルトで確実に 

排出されます。
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2015年4月20日から21日にかけて、ライナッハ（ス
イス）のHatebur本社で、世界中の代理店のミーティ
ングが開催され、その後、3日間のトレーニングが
行われました。25人の最重要地域の代理店の方々
がHatebur社の開発に関するプレゼンテーション
を聞いて、さまざまな販売市場について情報を集め
ました。  
 
数人のHateburの専門担当者が改善点、製品種類
の拡張および今後数年間の計画について報告しま
した。その際に、個々のテーマが掘り下げられ、新
たな可能性が示されました。ブラジル、中国、ドイツ、
インド、日本、韓国、トルコ、米国の市場については、
出席した代理店の方から詳細に説明されました。こ
れらの国にはすでに非常に多くのHateburマシン
があり、その一部はずいぶん前から使用されている
ものです。さらに、それらの国ではサービスやサポー
トの事業も重要な役割を果たしています。  
 
休憩中や一緒に昼食をとる間、参加者の方々はそれ
を同僚たちと互いの経験を話し合う時間にしていま
した。午後には、参加者の方々にライナッハのトレー
ニングおよびテストセンターを視察する機会を設け
ました。  
 
月曜日の夜に、歓迎の気持ちを込めた気分転換のイ
ベントとして、バーゼルのオールドタイマー路面電
車での市内観光を行いました。世界中から集まった
参加者の方々は、町についても少し知ることができ、
ワインを片手に気持ちよく走りながら、共同作業や
進行中のプロジェクトについて話し合うことができま
した。初日は一緒に夕食をとって終了しました。

スイスでの代理店会議 ━ エキサイティングな1週間を振り返る 

 クリスティーネ・シュタイナー、トーマス・クリストフェル    マーク・エギマン

Hateburはどのような新しい開発に取り組んでいるのでしょうか？どの市場が上昇傾向にあり、どの市場が下降傾向にあるのでしょ
うか？ここ数ヶ月間に寄せられたお客様の要望の中で、どのような要望が増えているのでしょうか？これらのような疑問はライナッハ
で、30人以上のスイス国外から集まったHatebur代理店の方 と々スイスの専門担当者の間で議論されました。

代理店会議には16以上の国々の方々とHateburからの参加者が集まり、 

新たな関係を築きました。
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ました。  
 
月曜日の夜に、歓迎の気持ちを込めた気分転換のイ
ベントとして、バーゼルのオールドタイマー路面電
車での市内観光を行いました。世界中から集まった
参加者の方々は、町についても少し知ることができ、
ワインを片手に気持ちよく走りながら、共同作業や
進行中のプロジェクトについて話し合うことができま
した。初日は一緒に夕食をとって終了しました。

スイスでの代理店会議 ━ エキサイティングな1週間を振り返る 

 クリスティーネ・シュタイナー、トーマス・クリストフェル    マーク・エギマン

Hateburはどのような新しい開発に取り組んでいるのでしょうか？どの市場が上昇傾向にあり、どの市場が下降傾向にあるのでしょ
うか？ここ数ヶ月間に寄せられたお客様の要望の中で、どのような要望が増えているのでしょうか？これらのような疑問はライナッハ
で、30人以上のスイス国外から集まったHatebur代理店の方 と々スイスの専門担当者の間で議論されました。

代理店会議には16以上の国々の方々とHateburからの参加者が集まり、 

新たな関係を築きました。

2日目は、他のプレゼンテーションとグループワー
クに使われました。午後には、ブルックにある
Hatebur Swiss Precisionの組立工場を訪問しま
した。このHateburの子会社は、プロフィットセン
ターとして2年前から世界中のお客様のために小型
および中型プレス機の組立てを行っています。現場
では、いくつかの作業中のマシンを視察することが
できました。  
 
2日間の主要イベントの後、3日間のトレーニングが
ライナッハ工場で行われました。これらのトレーニ
ングには、特にさまざまな国からの新しい代理店や
従業員の方が参加し、Hateburマシンで熱間・冷間
フォーマーの分野を深く学び、じかにこれらのマシ
ンに関してあらゆる情報と詳細を得ていました。  
 
このようなイベントは不定期に開催されていて、代
理店の方々が大きなHateburファミリーの中で関
係を深めることもできるものです。スイスでのこの集
中した1週間への反響は、非常に高評価であり、す
べての参加者の方が新たなモチベーションを持ち、
多くの情報を得て、それぞれの国へお戻りになりま
した。

工場視察中の実際的な説明は大きな関心を引き、また、詳細を含むシミュレーションの 

プレゼンテーションも注目されました。

オーストラリア、韓国の代理店の方が、ドミニク・サトラー（左から右へ）による 

Coldmatic AKP 4-6の説明を熱心に聞かれました。
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HATEBURのブースへお立ち寄りください

 日本
2015年7月15日から18日まで、子会社である 
ハテバージャパン株式会社は、2年おきに開催され
るMF Tokyoに出展します。

 中国
9月16日から19日まで、中国でChina Forge Fair
（CFF）が開催されます。子会社であるHatebur 
（Shanghai）Technology Co. Ltd.は再び独自の
ブースで、アジアの成形業界の重要な意思決定者の
方々をお迎えします。

 ブラジル
ブラジルの第35回Senafor（10月7日から9日まで）
で、Hateburの代理店であるEins Soluçoes em 
Engenhariaは、ブースにお越しの方々にスイスの
成形機について説明し、冷間・熱間フォーマーの情
報を提供します。

 タイ
2015年11月19日から22日までのMetalexでは、
新しいHateburの代理店であるMunger Machine 
Toolsが共同ブースへお越しの方々をお迎えします。 
 
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

インドにおける活動
2015年1月22日から28日まで、インドのバンガロールで IMTEX展示会が開催されま
した。Hateburは代理店のChrystecを通して展示会に出展し、ブースにお客様や関心
をお持ちの方々、パートナーをお迎えしました。

米国における活動
2015年4月14日から16日まで、米国のオハイオでFORGE FAIRが開催されました。米
国の代理店であるForging Equipment Solutionsが再びHateburと一緒にブースを
設置し、スイスからのColdmatic CM 4-5 ECOおよび他のマシンを展示しました。

韓国における活動
韓国のSIMTOS展示会では、SQ Tech Corporation社がHateburの代理を務めました。
10年間のHateburとの協力の経験により、この会社はお客様や関心をお持ちの方々に優
れたアドバイスを行うことができました。

ロシアにおける活動
モスクワでのMETALLOOBRABOTKA（2015年 5月26日から29日）の間に、
HateburとFerrostaalが企画した第3回ロシア成形技術シンポジウムが開催されました。
このエキサイティングなイベントの詳細は次号のNetshapeでお伝えします。この展示会
で、Hateburはロシアの代理店であるFerrostaalと一緒に独自のブースを設置し、お客
様や関心をお持ちの方々に冷間・熱間フォーマーの情報を提供しました。

サプライヤーアワード2014
Andritz Hydro AG社は4月、2014年に行った信頼できる高品質のサービスが評価され
て、Hateburサプライヤーアワード2014を受賞しました。


