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「エレクトロモビリティ」は昨今大き
な話題となっています。自動車産業に
おける構造変化は極めて重要なテー
マであり、これは各自動車メーカーだ
けでなく、自動車部品産業やメディア、
私たちのお客様、そして何より私たち自身にとっても同様です。自
動車産業の方向性や動向には予測がむずかしい面がありますが、
私たちの重要なお客様ですので、よりポジティブな視点で注視し
ていきたいと思います。

Carlo Salviが傘下に加わったことによって、私たちは新たな顧客
層を開拓することができました。今後は会社全体として航空産業
やその他の産業部門での適用範囲が広がります。

本号では長年の冷間フォーマーのお客様であるSFS Group AG
をご紹介します。

米国からは、AMP 40を使った1989年からの部品製造数が4億
個という驚異的な実績をあげているOhio Star Forgeについて
ご報告します。

私たちのガルラーテ工場からは2つのマシンコンセプトをご紹介
します。これらのマシンはしばしば航空産業向けコンポーネント
の製造に利用されます。

カスタマイズされた装備とシステムコンポーネントは私たちの事
業の成功要因です。本号でこれらを開発しているチームをご紹介
します。

話題は再び自動車産業に戻り、重量最適化された成形部品を取り
上げます。このテーマについて「金型＆プロセス」部門から新し
い研究をご紹介します。

最後に、この新しい情報誌を楽しんでいただけますよう、そして皆
様が幸多き新年を迎えられますようお祈り申し上げ、ご挨拶とさ
せていただきます。

敬具
トーマス・クリストフェル、CEO
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CARLO SALVI S.P.A., ITALY ━  
Dr.セルジオ・ツィオッティが退任

長らくCarlo Salvi S.p.AのCEOを務めたDr.セルジオ・ツィオッティは2016年末で退任します。私たちは
彼の会社に対するたゆまぬ献身に謝意を表するとともに、人生の新たな一章が健康と喜びに満ちたものとな
るよう願っています。

新たにレナート・サグリンベニがCarlo Salvi S.p.A.の新たなマネジメント体制への移行に向け私たちをサ
ポートしてくれます。彼の任期は1年を予定しています。私たちは彼が新たな任務で活躍し成功を収めること
を祈っています。次号のNetshapeマガジン（夏に発行される1/2017）でこの異動について詳しくお伝えし
ます。

人事異動のお知らせ ━ 営業とマーケティングの新しい
責任者

Hatebur Metalforming Technology（Shanghai）Co., Ltdの代表取締役を務め、長年にわたってアジ
ア事業を率いてきたラインハルド・ビューレルが2017年、スイスに帰ってきます。ビューラーは2017年1月
1日から営業とマーケティングの世界責任者およびアジア子会社の管理を担当します。これにより、新規装置
セールス部門は強化され、厳しさを増す販売事業への対応が可能になります。マネジメントチームの一員と
してラインハルド・ビューレルはこの役割を、クリスチャン・ブルギンから引き継ぎます。ブルギンは引き続
きプロジェクト＆プロダクト・マネジメントおよび製造調整の責任者、Hateburのマネジメントチームのメン
バーを務めます。

ラインハルド・ビューレルは2人の娘を持つ父親であり、2010年から上海に駐在しています。彼は駐在期間
中にHatebur の様々な職種を担当し、2014年末からは上海の金型製作子会社（Hatebur Metalforming 
Technology（Shanghai）Co., Ltd.）の設立と事業拡大に携わりました（Netshape 2/2015を参照） 。彼
が故国で順調なスタートを切り、成功を収めることを願っています。

セールス部門の人事異動 ━ 中国担当の新任セールス
マネージャー

中国担当セールスマネージャー、スティーブ・ブロッホ（写真上）は11月1日付けでプロジェクト＆プロダクト・マネジ
メントに異動となりました。ブロッホは以前、お客様や関心をお持ちの方向けに技術説明を担当した経験があり、再び
この業務に携わります。私たちは彼が引き続きその知識を新規装置セールス部門のために活かしてくれることを非常
に嬉しく思います。

新たな中国担当セールスマネージャーにはクリスチャン・ベッカーが就任します（写真下）。彼は長年にわたり 
Hatebur で様々な業務に携わり、2016年2月からセールスに加わりました。彼の中国での成功と、プロジェクトがより
活発に進むことを願っています。
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Ohio Star Forgeは25～ 165 mmの製品外径に
対応するHateburマシンをフル装備する北米で唯
一の企業であり、どんな部品にも対応できます。製
品品質の高さと豊富なバリエーション、そして確か
な納期対応を誇るOhio Star Forgeは、様々な業
種の企業からサプライヤーに選ばれています。

Ohio Star Forgeは高い技術を持つ自動車部品
メーカー（ティア1、ティア2）向けに幅広い種類の
部品を製造していることに誇りを持っており、様々な
転がり軸受メーカーや産業用途向けにも製品を納入
しています。さらに、石油、天然ガス、代替エネルギー
産業向けのファスナー、スリーブ、カラー、ブッシュ
の開発と製造も手がけています。

設立当初は鍛造機2台、熱処理炉1台、従業員23
人という小さな会社だったOhio Star Forgeは、今
では鍛造機5台、の冷間圧延機9台、熱処理炉2台
を保有し、100人を超える従業員を擁する業界有数
の企業へと成長を遂げました。事業の規模が拡大す
るのに伴い市場シェアは拡大し、取引先は多様化し、
商品力と開発能力は向上しています。

OHIO STAR FORGE USA ━ 1989年以来、 
HATEBUR AMP 40で4億1,300万個の部品を製造

 ヨハネス・エッカート    マティアス・アエビ／ Hatebur

Ohio Star Forgeで稼働するAMP 40は、過去27年間、重さにして約2億700万kg、距離にすれば2万3,500kmのバー
材を加工し、高い付加価値の部品を造ってきました。そして、その性能は今なお健在です。

AMP 40が1989年の 

運転開始以来初めて、 

クランクケースボアを 

オーバーホール
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1988 大同特殊鋼株式会社（名古屋市）と
Cooperwelt Steel（オハイオ州ウォーレン
市）の合弁会社としてOhio Star Forgeを
設立。

1989 オハイオ州ウォーレン市で製造を開始。
Hatebur AMP 30とAMP 40を含むマシ
ンを初期設備として導入。製造開始後1年
で製造個数100万個を達成。

1996 2基目のAMP 30が運転開始。冷間圧延部
門は6基のマシンを導入。ジェフリー・P・ダ
ウニングが会長兼CEOに就任。

2004 鍛造機と工場設備の大規模改修が完了。

2005 Ohio Star Forgeの鍛造部品の製造数が5
億に到達。

2006 Hatebur AMP 50XL HFEが運転を開始。
110 mmまで対応（外径100 mm [高さ]）。

2013 Ohio Star Forge は 新 た に Hatebur 
AMP 70 XLの導入を発表。2013年11月
に運転開始予定。創立25周年の祝賀行事
を開催。鍛造部品の製造累計10億個に向
けて順調に推移。

マシン本体のクランクシャフトボアを機械加工後、Ohio Star Forgeの従業員 

ベン・ボーモントがクランクシャフトを取り付ける

 Ohio Star Forgeが保有する5基のHateburマシン

モデル AMP 30 AMP 40 AMP 50XL HFE AMP 70XL

台数 2 1 1 1

最大外径（mm） 25 （最小） 85 110 165

最大高さ（mm） 10 （最小） 60 100 130

最大ストローク数／分 140 150 100 80

最大成形圧力（MT） 230 500 800 1500

成形工程数 3 4 4 4

加熱装置 誘導加熱装置 誘導加熱装置 誘導加熱装置 誘導加熱装置

第1工程のクランクシャフトボアを加工するための装置
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第4ステーションのクランクシャフトボアとクランクシャフトスリーブの嵌合を測定する、 

Hateburの据付エンジニア マティアス・アエビ

Ohio Star ForgeはHateburマシンをフル装備す
る北米で唯一の企業であり、様々な業種向けに幅広
い種類の製品を納入することが可能です。優れた開
発能力と成形性能を活かし、同社は製品ラインナッ
プを絶えず拡充し、新たな取引先を開拓してきました。

Ohio Star Forgeが保有するAMP 40は、Hatebur
がスイスで製造したこのシリーズ2基目のマシンです。

AMP 40は1989年にベアリングの製造を開始して
以来、その製造個数は4億1,300万個に達してい
ます。

2016年3月にはAMP 40の大規模なオーバーホー
ルを実施。24日間に及ぶ工程を経て、再び運転を
開始しました。

再取り付けを終え、新しい中間歯車の遊びを確認
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ガルラーテ（イタリア）にあるCarlo Salviの工場の航空写真

80年近い歴史を持つイタリア企業がついに
Hateburに加わりました。この企業は世界で約90
名の社員が締結部品、自動車および航空宇宙産業向
け部品の経済的な製造に関して、機械、サービスお
よびソリューションによって顧客をサポートしていま
す。今日、Carlo Salviは特殊部品加工のための多
段ヘッダーで市場をリードする企業のひとつです。

Netshape 1/2016ではCarlo Salviの沿革と、こ
の会社のチームが提供する様々なサービスについ
て詳しくご紹介しました。今回はCarlo Salviの2つ
の重要なマシンにスポットライトを当てます。すな
わち、1ダイ2ブローヘッダー（例：CS 005モデル）
と2ダイ4ブローヘッダー（248 E モデル）です。

CS 005：冷間および温間成形用 
1ダイ2ブローヘッダー
このマシンは特にスクリューブランクと中空および
半中空部品の製造のために開発・設計されました。

Carlo Salviは50年以上前から1ダイ2ブローヘッ
ダーの生産に携わっています。このマシンは特に据
え込み長さがワイヤー切断径の5倍（場合によって
は6倍）を超えないスクリュー、リベットおよびコン
ポーネントの製造に適しています。

このマシンで製造される代表的な製品：
 – 機械ねじ
 – セルフタッピングねじ
 – コンポジットスクリューおよびドライウォール
スクリュー

 – 溶接スタッド
 – 航空機用リベット
 – ソリッドリベット
 – 半中空リベット
 – 中空リベット
 – ピンなど。

CARLO SALVI S.P.A., ITALY ━ 小型部品と超小型部品の
製造

 Hatebur/Carlo Salvi    Carlo Salvi

2016年4月、HateburはイタリアのCarlo Salvi S.p.A.を買収したことを発表しました。Carlo Salviを獲得したことで
Hateburの製品ポートフォリオは大幅に拡大しました。より多くの経験、サービスの向上、ビジネスチャンスの拡大によって、金属
成形のグローバル市場における両社の地位が一段と強化されます。
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Carlo Salviの1ダイ2ブローヘッダーは以下の 
3つのグループに分類されます：
 – 中実部品やスクリューブランクの製造マシン
 – 円筒穴または円錐穴用半中空リベットとカラーリ
ベットの製造マシン

 – 中空リベット（ブラインドリベットまたはポップリ
ベットとしても知られる）の製造マシン

 
Carlo Salviは半中空リベット、カラーリベット、中
空リベットを製造できる唯一の1ダイ2ブローヘッ
ダーを市場で提供しています。マシンはトグル機構
を採用しています。

トグル機構のメリット
 – 1ダイ2ブローヘッダーはクランクシャフトが1回
転するだけで1回の作業サイクルが完了します。
したがって、フライホイールまたはクランクシャフ
トの1回転が製造される部品1個に相当します。
 – 据え込みは従来型の1ダイ2ブローヘッダーのよ
うな瞬間的な衝撃ではなく、漸進的な加工によっ
て成形されます。ワークピースが据え込まれる際、
トグルはストロークの前半で素早く動き、後半に
大幅に減速します。

 – 据え込みプロセスにかけられる時間は大幅に長く
なり、その結果、金型の寿命は伸び、ワークピース
の分子構造は改善します。1ダイ2ブローヘッダー
の場合、Phillips、Pozi、Torxなどのプラスねじで
こうした効果が顕著に見られます。従来のヘッダー
と比べ、パンチの寿命は最大30％伸びます。
 – 上記のような金型寿命の向上に加え、トグルの原
理は1ダイ2ブローヘッダーによる半中空および
中空リベットの製造に適用される、非常に高性能
な特許を取得したピアシングシステムの開発を可
能にしました。

 – 従来のヘッダーではクランクシャフトは最大据え
込み位置で最大負荷がかかっていました。Carlo 
Salviのトグルでは最大据え込み 点での負荷はト
グルに吸収され、クランクシャフトには事実上負
荷がかかりません。このためクランクシャフトは損
耗がずっと少なく据え込み段階での変形は最小限
に抑えられます。

CS 001モデルで製造された  

Carlo Salviの部品、工程順序は 

最初の写真に表示（上）

マシンの型式 特徴

1ダイ2ブローヘッダー

このタイプのヘッダーは材料径と据え込み長さの比が最大6倍までの加工に適しており、複雑な形状のコ
ンポーネントの製造を可能にします。このマシンの最大の特色は迅速で正確なスクリュー、半中空リベット
（フランジ付きシャフトも）、中空リベットの据え込みと金型寿命の驚くべき長さ、そしてメンテナンスの容
易さです。

2ダイブローヘッダー
このヘッダーは、シャフトが非常に短いか、ヘッドが大きすぎるために複数回搬送する必要がある、マルチ
ステーション型マシンでは製造が難しい複雑な形状のワークピースの製造に使用されます。スクリュー、複
雑な形状の半中空リベットやヘッドの大きな中空リベットなどのコンポーネントが製造可能です。

プログレッシブヘッダー
順送型ヘッダーはさまざまな市場、特に自動車や航空宇宙産業で使用される非常に複雑な形状の特殊部
品の高精密加工に適しています。
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最新モデル：CSシリーズ
1ダイ2ブローヘッダーは直径 0.8～ 14 mmのワ
イヤーの加工に対応する多数のモデルが用意され
ており、超小型から大型のワークピースの製造が可
能です。CSシリーズは新しい製品構成の最新モデ
ルです。

マシンの特性：
 – タッチスクリーンの操作パネルを使った調整とト
ラブルシューティング

 – コンピューター制御されたKOユニットの電動
調整

 – コンピューター制御されたワイヤーフィードの電
動調整

 – 次の製造に備えた製品データの保存と呼び出し
機能

 – あらゆるワイヤー径に対応するユニバーサルグ
リッパーを備えたリニアワイヤーフィードを装備。
ローラーが不要なため、より安価なツーリングと
より迅速なセットアップが可能。軟質材であっても
ワイヤーが変形したり傷つくことなく切断品質が
向上

 – クイックチェンジキットによる準備作業
 – 組み込まれた誘導加熱装置により超合金製特殊
部品が製造可能

Carlo Salvi CS 005モデルの 

全ラインナップ 

CS 005の仕様

最小／最大ワイヤー材 
切断径

6 / 14 mm

最大切断長 200 mm

最大KO量、ダイ側 160 mm

最高速度 150 個／分

最大ヘッド直径 25 mm

最大成形荷重 75000 daN

最大切断荷重 8000 daN

PKOストローク 18 mm

最大PKO荷重 1000 daN

設備容量 37 kW

マシン重量 36000 daN
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次に紹介するのは、2ダイ4ブローヘッダーとして設
計されている246と248のシリーズです。

248 E：冷間および温間成形のための 
2ダイ4ブローヘッダー
Carlo Salviは248モデルの改良版である新たな
モーター駆動モデル、248 Eを開発しました。この
マシンは電気空気圧クラッチを搭載しており、イン
チング運転中であっても最大の成形荷重をかけるこ
とができます。

248 Eモデルはヘッドが非常に大きい複雑な形
状の部品や、ダイは2個で十分なもののパンチを 
3個以上必要とするアレンスクリューやクイックファ
スナーなどのワークピースの製造に適しています。

このマシンの長所は段替え時間が最小限に抑えられ
ることです。そのテクノロジーとスピードは大量生産
だけでなく小ロットサイズでも利益をあげることを
可能にします。

複雑な部品の製造に適したCarlo Salviの

冷間フォーマー 248 E

248 Eの仕様

最小／最大ワイヤー材 
切断径

6 / 12 mm

最大切断長 115 mm

最大シャフト長 92 mm

最高速度 170 個／分

最大ヘッド直径 22 mm

最大成形荷重 55000 daN

最大切断荷重 6500 daN

PKOストローク 20 mm

最大PKO荷重 1000 daN

設備容量 35 kW

マシン重量 25000 daN
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冷間フォーマー 248 E

248 Eの仕様

最小／最大ワイヤー材 
切断径

6 / 12 mm

最大切断長 115 mm

最大シャフト長 92 mm

最高速度 170 個／分

最大ヘッド直径 22 mm
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246/248 Eで製造された部品

標準機能に加えて、246/248モデルには以下のよう
な特色があります。
 – リニアワイヤーフィード 
ローラーなし、ワイヤーストップなし

 – ダイ側とパンチ側にエジェクター
 –トランスファー機構の昇降のための 
モーター駆動装置

 – コンベヤ
 – 不良品の排除装置
 –トランスファーフィンガー

 
特別装備
248 Eモデルはクイックチェンジキットなどのオプ
ション装置が用意されています。キットの内容はパ
ンチブロックユニット、トランスファーユニット、カッ
ターホルダーユニット、カッターセンタリングジグ、
パンチセンタリングジグ、トランスファーセンタリン
グジグです。

チタンや超合金など、冷間圧造で加工することがで
きない原材料を加工するため、ヘッダーに予備加熱
装置を装備することができます。

お客様は、248 Eのダイホルダーに加熱コイルを装
備するか 、マシンフレームに誘導加熱装置を樹脂
接着するかを選択できます。特殊なニーズの場合に
は両方のタイプのインダクタを装備することも可能
です。

これらのマシンによって、スクリュー、リベット、ボ
ルト、ピンなど、市場の需要に合わせて優れた部
品を提供することができます。詳細な情報をご要
望の際には私どもへご用命ください（carlosalvi@
carlosalvi.it）。

次号のNetshapeマガジンではプログレッシブヘッ
ダーをご紹介します。

Carlo Salviの冷間フォーマー 246 E WSの金型取付部
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SFS Group AGは機械的締結システムと高精密
成形品で世界をリードする企業です。世界的に事
業を展開するこの企業は2016年6月30日現在で
8,046人の従業員を擁し、このうち2,245人はスイ
ス、1,775人は欧州で勤務しています。1928年に
創業したこの企業は様々な市場のコアテクノロジー
分野で活躍しており、自動車、建設、金具、電子電気、
航空宇宙およびメディカルエンジニアリングの各産
業向けに製品を納入しています。SFSは各業界の
マーケットリーダーと長年にわたってパートナーシッ
プを結んでいます。

SFSは創業以来、お客様のニーズに応えることに
力を注いでおり、SFS intec、GESIPA、Unisteel
の各ブランドで製品を開発製造するほか、SFS 

unimarketのブランドで販売・物流事業も展開して
います。SFSはテーラーメイドのソリューションに
よってパートナーの競争力に寄与し、お客様にとっ
ての価値を創造します。こうしたSFSの企業文化は
Hateburを力強く支え、50年以上に及ぶパートナー
シップの礎となっています。

SFSはお客様と緊密な関係を維持する組織体制を
とっています。担当分野を明確にすることで企業活
動が促進されます。SFS Groupは 3つの事業部門
があり。それぞれが独自のビジネスモデルを展開し
ています。
 – エンジニアードコンポーネント：  
SFS intecおよびUnisteelブランドのテーラー
メイドの高精度コンポーネント、締結システム、ア
センブリ。

 – ファスニングシステム：  
SFS intecおよびGESIPAブランドのアプリケー
ション最適化された締結システム。

 – ディストリビューション＆ロジスティクス：  
SFS unimarketブランドの市場志向の品揃えと
革新的な物流ソリューション。

Hateburの装置は世界各地の製造拠点で導入され
ています。

欧州、北米、アジアに70カ所を超える営業・製造拠
点を持ち、ヘーアブルク（スイス）に本社を置くこの
企業の2015年における売上高は13億7,600万ス
イスフランでした。

SFSは1960年に製造を開始して以来、冷間成形の
特性に信頼を寄せてきました。冷間成形は特にワー
クピースを大量生産する際に大きなメリットをもた
らします。

SFS GROUP AG ━ 冷間成形の強力なパートナー

 Hatebur/SFS    SFS Group AG

HateburとSFSとのパートナーシップは50年以上にわたって続いています。新しい冷間フォーマーの開発に共同で取り組む
ことは両社とってメリットがあり、マシンメーカーとマシンユーザーとの間の理解を深めます。2年前に運転を開始したHatebur 
Coldmatic CM 4-5ECOは、その好例と言えるでしょう。

精度は製造工程全体において決め手となります。
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クピースを大量生産する際に大きなメリットをもた
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HateburとSFSとのパートナーシップは50年以上にわたって続いています。新しい冷間フォーマーの開発に共同で取り組む
ことは両社とってメリットがあり、マシンメーカーとマシンユーザーとの間の理解を深めます。2年前に運転を開始したHatebur 
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精度は製造工程全体において決め手となります。

HATEBURのマシンを多数保有
SFSがHateburのマシンを導入することを決めた
のは、今から50年以上も前のことです。現在、SFS
は様々なシリーズのHateburマシンを20台以上保
有しています。これらのマシンは欧州、米国、アジア
の製造拠点に設置されています。2014年に運転を
開始したColdmatic CM 4-5ECOは両社が共同開
発したものです。SFSは効率的な生産のための新
たなソリューションを備えたコンパクトなマシンコ
ンセプトに大きな関心を抱いていました。この冷間
フォーマーはSFSに深く根を下ろした 「リーンプロ
ダクション」の理念にぴったりでした。このマシンは
コンセプトの面でも非常に重要です。将来的には世
界各地にあるSFSの製造拠点に導入される予定で
す。このマシンを導入したことで、スイス工場の生産
能力は増強されました。

経済性による競争力
Hatebur CM 4-5ECOの購入の決め手となったの
は、優れた操作性とコンパクトな設計でした。これら
の点はアジアと米国の製造拠点にとって重要だった
のです。さらに、極めて高い要求に応える経済的に
競争力のあるマシンが求められました。Hateburの
Coldmatic CM 4-5ECOは、これらの要望を満たす
マシンでした。

ただし、このマシンはすぐに入手できたわけではな
く、最初の構想から購入までには2年以上の時間が
必要でした。HateburとSFSは集中的に共同作業
に取り組みました（Netshape No.1/2014を参照）。
その努力は報われました。そして今後、どの製造拠
点に導入されてもColdmatic CM 4-5ECOその真
価を発揮するでしょう。

最大の課題は定評のあるHatebur Coldmaticの
長所を損なうことなくスリム、効率的、経済的なマシ
ンを実現することでした。サーボモーターによるロー
ラーフィードは、高い切断品質の部品の製造を可能
にしました。

SFSの 従 業 員 は、完 全 な 機 能 性と既 存 の
Coldmaticマシンとの互換性特とともに最適化され
たエルゴノミクスと優れた操作性を高く評価してい
ます。さらに、信頼性と高い可用性（メンテナンス作
業が少ない）は生産効率の向上につながります。

SFS Groupの工場は非常に高い稼働率を誇ります。
シフト操業で運転しているマシンは週に何度も段取
り替えが実施されますが、運転開始以来、改修を行
うことなく製造しています。CM 4-5ECOのコンセプ
トは既存の製造コンセプトとシームレスに適合する
ため、ロジスティクスとマテリアルフローも維持され
ました。

Hateburのマシンで生産された製品は例えば金具
や自動車のシートベルト、エンジンあるいはブレー
キに使われます。

SFSが製造したコンポーネントを見れば、いかに厳
しい品質基準で作られたものかが分かります。これ
らのコンポーネントは、安全上重要な役割を果たす
部品として、確かな性能を発揮するものでなければ
ならないのです。年間数十億個にものぼる部品を製
造しながら不良ゼロという目標を達成するためには、
適切な装置が必要となります。

Hateburのプレスでは様々な要求に応じた各種の
製品が製造されます。成形が終わると、切削や熱処
理／表面処理などの下流工程が実施されます。通常
のスチール成形材料が大部分を占めますが、高合
金スチールも増加しています。

SFSの製造現場に設置されているHatebur Coldmatic

Hatebur冷間フォーマーで大量生産

される自動車向け駆動装置部品
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特別なトレーニングが不要
Hateburのマシンを導入する際には、SFSの従業
員が持つ長年の経験が役立ちました。彼らはスイ
スのパートナー企業のマシンを使った作業を熟知
しており、特別なトレーニングを受けることなく、優
れた対応力をしめしました。人間工学に根差した
Coldmaticの優れた操作性も従業員に高く評価
されています。ただし、最も大切なのはもちろん
お客様に受け入れられることです。金型は既存の
Hateburマシンと互換性があるため、製造された
部品の品質は変わりません。これは、改修やメンテ
ナンス作業と、これらの作業に伴い必要となる別マ
シンへの生産の移行という観点からも重要なポイン
トです。

成形市場の未来
冷間フォーマー業界でもデジタル化の流れは止まら
ないでしょう。すべてのアクターは正しい発展経路を
進むことが求められます。機器のネットワーク化はま
すます進み、成形工程だけでなくマシンの状態に関
するデータも製造ネットワークに送信されるように
なるでしょう。

複雑な形状の高強度材料やチタン合金、アルミ合
金の加工に関する要求がますます高まるとともに、
今後はアジア企業が欧州企業のライバルとなるで
しょう。

グローバル化の進展とアジアのダイナミックな成長
によって、欧州に対する圧力はここ数年著しく高まっ
ています。こうした状況は欧州でポジティブな反応
を引き起こしました。古いプロセスは見直され、新
しいテクノロジーが導入され、開発部門は常に可能
な限りの最適化を求められています。SFSも困難な
状況の中で効率と機動性を高めました。このことは
中長期的に見て競争に有利に働くでしょう。

作業中の実習生
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スイスは高賃金国だが、力を合わせて世界的な成功
を目指す
SFSもHateburもスイス企業は国際市場で成功を
収めることができると確信しています。熱処理事業
に2019年まで3,000万スイスフランを投じるSFS
の投資計画は、グループの積極的な姿勢を示してい
ます。投資金額の約3分の2はスイスに投じられる
予定です。

日々新たな課題に取り組み、プロジェクトを首尾よく
実施するモチベーションの高いチームも、成功を収
めるための重要な基盤です。プロジェクトに高いプ
ロ意識を持って一丸となって取り組み、成功を目指
して全力投球するHateburのような強力なパート
ナーは大きな助けとなります。

今後も前進を続け、高賃金国スイスで競争力を確保
することがSFSの目標です。そのため以下のような
活動に取り組みます。

 – 革新性に富んだオートメーション化のレベルと資
本集約度が高いプロジェクトに注力

 – 従業員への恒常的なトレーニング 
（職業訓練・継続教育）
 – 組織とプロセスの合理化 
（リーンプロダクション）
 – 生産性と品質に常に重点を置く

HateburはSFS Groupを精力的にサポートし、機
器開発を一段と進めることで、お客様の目標達成に
大きく貢献します。

自動車用途の製品

Hatebur冷間フォーマーで生産される

ギアボックス向けコンポーネント

SFSに設置されているHatebur Coldmatic



16

NETSHAPE 2/16

2016年初頭に実施された組織再編の一環として
専門家グループ「技術開発サービス」が創設されま
した。

目的は技術的な要求、開発、問題に関してお客様の
より近くに寄り添うことです。

チームリーダーを務めるのはヴォルフガング・ミュ
ラーです。彼は2009年2月1日から機械技術者と
して周辺機器やプラントの計画およびレイアウトを
含む設置、各種の監視システムおよびハンドリング
システムに関して多くの経験を積んできました。

チームは3人の電気技術者／技能者と3人の機械
技術者／技能者で構成されています。

電気技術
電気技術分野を担当するのはダニエル・クーン、
マーティン・ショイブレ、そしてマルクス・トリリッチ。

新たに設置される装置の設計と開発、立ち上げなど
が彼らの仕事です。

さらにこの3人はプリセール用の改造や変更に関す
る電気的要求の技術開発と、お客様先での実装およ
び立ち上げを専門としています。

製造設備の電気系の故障やトラブルは、電気技術
の従業員が電話サポートまたはオンサイトで対応し
ます。

技術開発 ━ サービス部門の7人のチーム

 ハンスヨルグ・ゲッパード    Hatebur

お客様がすべての活動の中心 ― Hateburでは、多くの企業で語られているこの原則を日々実践しています。お客様の冷間・熱
間フォーマーに関する数多くの技術的課題に取り組むことが、技術開発部門の従業員の仕事です。

左から：ヴォルフガング・ 

ミュラー、ケイ・カン、 

マーティン・ショイブレ、 

マルクス・トリリッチ、 

ラファエル・ロート 

（チームのメンバーの 

ダニエル・クーンと 

ヴァネス・スタベリーニは 

写真には写っていません）
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機械技術
ヴァネス・スタベリーニ、ケイ・カン、ラファエル・ロー
トは機械分野全般を担当します。

業務の重点は、熱間フォーマーのトランスファー機
構あるいは冷間フォーマーのグリッパーボックスな
どのモジュールを中心とした、社内で行われるすべ
ての修理の処理です。

さらに、改造の設計は電気技術分野の同僚と緊密に
協力して行われる非常に重要な業務です。この場合、
機械指令の規定と安全要求事項を考慮しなければ
なりません。

さらに新規装置プロジェクトでは標準マシンにお客
様の要望に合わせた加工を施し、個別の基本レイア
ウトや設置レイアウトを作成、周辺機器の構成を決
定します。

ヴォルフガング・ミュラーによるコーディネートのも
と、主に電気分野で高まり続けている要求と緊密な
連携を図っていくことは、長期的に成功をもたらす
重要な要素だと私たちは考えています。さらに、エ
ンジニアリング分野との緊密で絶え間ないコーディ
ネーションは、それぞれの分野で習得した知識を活
用し、新たな開発に活かすことにつながります。

チームは近い将来、お客様の要望をより多く取り上
げ、機械メーカーとしてのHateburがよりお客様の
要求に応じた個別ソリューションを実装できるように
したいと考えています。

チーム内での定期的なミーティングは

お客様の特殊なケースをあらゆる視点

から検討し、最適なソリューションを 

見出すのに役立ちます。
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フランジ成形と 

第1段階から 

第3段階までの 

応力表示を伴う 

シミュレーション

自動車市場と自動車製造のトレンド
 – 乗用車の製造と販売は年に3.4％のペースで成長
する見通しです。

 – 生産拠点は市場の後を追う形で設置されます。
 – 中国、NAFTA、欧州は最重要市場であり続けるで
しょう。
 – 最も高い成長率が見込まれるのは小型車です。
 – 自動車産業の最大の目標はCO2排出量の削減
です。

革新的な鍛造スチールコンポーネントの軽量構造に
よって、エネルギー消費とCO2排出量は明らかに削
減されます。例えば、2.0ℓターボディーセルエンジ
ン、デュアルクラッチトランスミッションを搭載した
4輪駆動乗用車の場合、軽量構造の駆動装置とシャ
シーのおかげで最大で42kgも軽量化できる可能性
があります。

軽量コンポーネント ━ HATEBURマシンでシミュレーションと 
フィジビリティスタディ

 Hatebur    Hatebur

軽量コンポーネントは今後の課題となるでしょう。車両開発と燃費改善のためには、自動車は安定性を失うことなく軽量化されなけ
ればなりません。方法としては、新しい素材を利用するか、既存の部品の機能を保ったまま改良を行うことが考えられます。1グラム
も無駄にはできません！
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軽量化をどう達成するか
鍛造部品の重量を削減するため、以下の2点に重
点が置かれます。

 – 新しい改善された鋼質（例えばRm > 550 N/mm2

という高強度、成形プロセスの熱処理のための特
殊な鋼種の使用）による軽量構造

 – 鍛造部品のための先進的な形状（部品の非機能
部分における材料削減、非対称形状の採用、肉厚
の削減）  

製造への影響
重量削減は鍛造部品の製造に大きな影響を与えま
す。金型設計を調整し、部品のハンドリングを変更し、
冷却プロセスを新たに設定しなければなりません。

複雑で非対称な形状を採用した結果であれ、新しく
改善されたスチール材料を用いた結果であれ、軽
量構造は金属成形産業に間違いなく影響を与えるで
しょう。このトレンドはマシンの金型とプロセスに関
するサポートの増加につながります。

プロセスシミュレーションによる軽量部品の顧客サ
ポート
そして、まさにこの分野でHateburは優れたサポー
トを提供しています。Hateburでは1999年から 
FORGEプログラムを導入しています。このツール
を経験と組み合わせることにより、製品の複雑性と
品質に関して高まり続けるお客様の要求に対応でき
ます。

共同作業は慎重な部品の分析から始まります。鍛造
プロセスが安価に設計できるように、そして金型が
可能な限り寿命を保てるように、シミュレーションに
よって部品の鍛造形状の候補が検討されます。

金型寿命が長ければ長いほど機械のダウンタイムは
短くなり、部品の製造コストは低く抑えられます。

Hateburに部品製造のサポートをご依頼いただく
時期が早ければ早いほど、鍛造プロセスの設計は優
れたものになります。このことが、部品の製造コスト
削減に貢献します。

重量とコスト削減の可能性についてのご要望・ご質
問は私どもへご連絡ください。
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HATEBURのブースへお立ち寄りください

 米国
Hateburは4月4日から6日まで、代理店である
Forging Equipment Solutionsと共に、2年毎に
オハイオ州で開催される重要な見本市Forge Fair
でお客様と関心をお持ちの方々のご相談に応じます。

 ドイツ
Hateburは4月24日から28日まで開催されるハ
ノーバーメッセに昨年に続き出展します。この見本
市はHateburにとってお客様と関心をお持ちの方々
との交流を深め、スイス製冷間フォーマーと熱間
フォーマーに関するあらゆる質問にお答えする重要
な機会です。

 ロシア
Hatebur は 代 理 店 で あ る LLC Ferrostaal 
Moscowやその他のスポンサーと共同で、ロシア
で4回目となるシンポジウムをモスクワで開催しま
す。シンポジウムの開催日は、モスクワのMetallo-
brabotkaの開催期間中である2017年5月16日です。
多彩なテーマでの講演をお楽しみください。

 日本
MF-Tokyoプレス・板金・フォーミング展にCarlo 
Salvi S.p.A.と共同で参加し、ブースにマシンを展
示します。展示会は7月12日から15日まで東京で
開催されます。

見本市・展示会／イベント
中国における活動
9月20日から23日まで上海でChina International Bearing Industry Exhibition
（中国国際ベアリング産業展覧会）が開催されました。子会社のHatebur（Shanghai）
Technology Co. Ltd.は再び独自のブースを出展しました。

イタリアでの活動
ミラノでFastener Fairが9月28日から29日まで開催されました。Hateburは今年初め
て、新子会社Carlo Salvi S.p.Aを通して独自のブースを出展しました。

ブラジルにおける活動
ポルトアレグレで毎年開かれるSenaforは、Hateburの代理店であるEINS Soluções 
em Engenhariaにとって非常に重要な機会でした。10月5日から7日までスイス本社か
らの応援を得て成形機のお客様と関心のお持ちの方々のご相談に応じました。軽量構造
をテーマとしたHateburの講演では見本市の来場者の方々に最新のテーマに関する情報
をお届けしました。

日本における活動
第6回Asia Forgeが11月7日から11日まで幕張で開催されました。Hateburジャパン
はスイス本社からの応援を得て独自のブースでお客様と関心をお持ちの方をお迎えしま
した。

タイにおける活動
バンコクで第30回The Grand Metalex 2016 hai Metalexが11月23日から26日
まで開催され、Hateburの代理店であるMunger Machine Toolはスイスの成形機ス
ペシャリストのお客様と関心をお持ちの方々をブースにお迎えしました。見本市には世界 
50カ国以上から出展企業が集まり、マシンツールや金属加工技術に関する約3,300もの
グローバルブランドがアセアン加盟国から10万人以上の来場者に披露されました。


