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Personlich

Liebe Geschaftsfreunde

Mit unseren Marken Hatebur und Carlo Salvi
starken wir die weltweite Prasenz als Gruppe
weiter. Durch den Aufbau einer Vertriebs-
struktur innerhalb der Hatebur Gruppe ha-
ben wir dafiir einen wichtigen Schritt getan.
Sowachsen wir enger zusammen. Und weite-
re Schritte werden folgen.

Dass sich die Kunden auf Hatebur verlassen
kénnen, zeigt die Partnerschaft mit Danfoss,
die vor 50 Jahren mit einer AMP 20 S startete.
Die Danen koénnen sich bereits seit Jahrzehn-
ten auf diese zuverldssige Schliisselmaschine
und uns verlassen. Nun ersetzt eine neue Ma-
schine die bestehende Anlage an einem neu-
en Standort in Silkeborg. Wir freuen uns sehr
liber das uns entgegengebrachte Vertrauen.

Im Bericht iber die Messingproduktion erfah-
ren Sie, welche Anforderungen und Vorteile
die Verarbeitung von Messing auf unseren
schnelllaufenden Warmpressen mit sich
bringt. Ich freue mich, wenn wir damit alle,
die sich in der Stahlverarbeitung auskennen,
inspirieren kénnen.

Nachhaltigkeit ist ein Top-Thema — auch bei
uns. Wir gehen dieses anspruchsvolle Thema
strukturiert und systematisch an. Viele kleine
Schritte bringen uns stetig voran. Der grosste
Anteil liegt jedoch in unseren langlebigen
Maschinen. Wer jahrzehntelang damit pro-
duziert, weiss, wovon wir sprechen.

Dass unsere COLDmatic-Baureihe bereits mit
einer hochflexiblen Kinematik ausgestattet
ist, wissen Sie wahrscheinlich. Lesen Sie in
dieser Ausgabe, wie wichtig das Schnell-
wechselsystem dieser Maschine fiir Ihre
Flexibilitat ist.

Im Kundenbericht von GKN Automotive
erfahren Sie zudem, wie sich der servo-
hydraulische Anschlag in der neusten An-
wendung der AMP 70 bewahrt.

Freuen Sie sich auf eine spannende Lektiire
inklusive aktuellen Messeberichten. Wir
wiinschen Ihnen viel Vergniigen beim Lesen.

; ,Zfﬂf//f;/

lhr Thomas Christoffel, CEO



Inhaltsverzeichnis

Aus der Welt von Hatebur

Maschinen & Zubehor

Aktuell 04 Schneller Werkzeugwechsel 14
per Knopfdruck
Facts & Figures Messingproduktion 16
auf der AMP 20 S
Danemark o5
Kundenstory Portrait
Danfoss und Hatebur 06 Mariarosa Meroni 18
Eine erfolgreiche Zusammenarbeit
uber Jahrzehnte
Service & Support
Servohydraulischer Anschlag 19
fiir die AMP 70
Messeriickblick
& MF-Tokyo 22
= MetalForm China 23
. International Fastener Expo
HOTmatic HM 35 fiir 10 LasVegas
Metform LLC
Erleben Sie uns live!
Schwerpunkt Messen und Events 24
Ausblick auf Anlasse 2024
Nachhaltigkeit: n

mehr als nur ein Schlagwort

Titelbild: Das Experten-Team bei Danfoss am Standort Silkeborg

Impressum

NetShape — Hatebur-Magazin fiir die horizontale Kalt- und Warmumformung
Herausgeber: Hatebur Umformmaschinen AG, Werbung/Kommunikation, CH-Reinach
Redaktion: Reinhard Biihrer, Hatebur Umformmaschinen AG, Mind Studios

Ubersetzungen: Star AG Druck: bc medien ag

Auflage: 2100 Exemplare © by Hatebur Umformmaschinen AG, 2023

03



04 Aus der Welt von Hatebur

Aktuell

15 Jahre Hatebur in China

Bereits ihr 15-jahriges Bestehen
feiert die Hatebur Metalforming
Technology (Shanghai) Co., Ltd.
Unsere am 11. Januar 2008 ge-
griindete chinesische Niederlas-
sung hat massgeblich zur strate-
gisch enorm wichtigen Starkung
der Hatebur-Prasenz auf dem
asiatischen Markt beigetragen.
Das zehnkopfige Team arbeitet
mit grossem Engagement daran,
unsere innovativen Produkte und
Dienstleistungen in der Region
zu vertreten. Zudem ermdglicht
uns die Niederlassung, vor Ort zu
sein, effizienter auf Kundenwiin-
sche einzugehen und diese ge-
zielt in praxistaugliche Losungen
umzusetzen.

30 Jahre Hatebur
Deutschland

Auch in unserem nordlichen
Nachbarland gibt es Grund zum
Feiern: Die Hatebur Umformma-
schinen GmbH in Deutschland
begeht bereits ihr 30-jahriges
Jubildum. Die Griindung im Jahr
1993 markierte einen bedeut-
samen Meilenstein in unserer
Unternehmensgeschichte — die
erste Auslandsexpansion, nach-
dem der Firmensitz 60 Jahre zu-
vor in die Schweiz verlegt worden
war. Mit ihrer umfassenden Ex-
pertise erbringt die Hatebur Um-
formmaschinen GmbH unter an-
derem auch den Kundendienst
und den Ersatzteilservice fir alle
Maschinen von Carlo Salvi in
Deutschland und der Schweiz.
Das kompetente Team liberzeugt
durch seinen klaren Fokus auf
Qualitat und Kundenzufrieden-
heit.

Lagerhalle mit
verbesserter Infrastruktur

Dank umfangreicher Umbauten
prasentiert sich unser Lager in
Reinach in neuem Glanz. Die An-
passungen und die Veranderun-
gen stellen einen bedeutenden
Schritt zur Optimierung der Qua-
litdtssicherung dar. Die konstan-
te Raumtemperatur bietet opti-
male Bedingungen fiir die qua-
litdtstechnische Priifung von
Bauteilen fiir unsere Umform-
maschinen und Werkzeuge. Zu-
dem gestaltet sich der Mate-
rialfluss  zwischen  Spedition,
Qualitatssicherung und Lage-
rung noch einmal deutlich effi-
zienter. Auch unsere Kunden
profitieren ganz direkt von den
Neuerungen: Mit der Flachen-
erweiterung sind zusatzliche

Palettenstellpldtze entstanden.
Dies gibt uns die Mdglichkeit, ein
noch grosseres Produktsortiment
sicher zu lagern und standig ver-
fligbar zu halten.

Gliickwunsch zum
Lehrabschluss

Outhman Aabid hat seine Lehre
als Konstrukteur EFZ nach vier
Jahren Ausbildung erfolgreich
abgeschlossen. Wahrend dieser
Zeit hat Outhman Einblicke in die
verschiedenen Unternehmens-
bereiche bei Hatebur erhalten.
So hat er nicht nur wertvolles
Fachwissen gesammelt, sondern
auch die einzelnen Abteilungen
mit seiner frischen Art bereichert.
Wir gratulieren dir herzlich
zum hochverdienten Abschluss,
Outhman, und wir sind Uber-
zeugt, dass du bestens fiir eine
erfillende berufliche Laufbahn
geriistet bist.

Family Day 2023

Unter dem Motto «Sun, Fun and
Tasty Food» traf sich die Hatebur-
Familie im September zum tradi-
tionellen Family Day. Bei strah-
lendem Sonnenschein genossen
die Anwesenden ein abwechs-
lungsreiches Programm mit un-
terhaltsamen Aktivitaten fiir alle
Altersstufen, abgerundet durch
feines Essen direkt vom Grill.

Der Family Day bringt Mitarbei-
tende und ihre Familien zusam-
men, um gemeinsam entspannte
Stunden zu verbringen. Ins Leben
gerufen wurde er vor zehn Jah-
ren. Wir freuen uns schon jetzt
auf die ndchste Ausgabe!

Neuer Leiter Group Sales
& Marketing

Name: Stephan Formica
Position: Leiter Group Sales &
Marketing

Seit 1. April dieses Jahres ist
Stephan Formica neuer Leiter
Group Sales & Marketing. Mit
mehr als 20 Jahren Erfahrung
und einer beeindruckenden
Karriere in verschiedenen Lei-
tungspositionen ist er eine wert-
volle Bereicherung fiir unser
Unternehmen. Seine Hauptauf-
gabe ist die vertriebsseitige Inte-
gration von Carlo Salvi und
Hatebur.

Der Schwerpunkt liegt auf der
Optimierung der Verkaufsprozes-
se sowie der Starkung der Zusam-
menarbeit zwischen den Berei-
chen Verkauf, Service und Ersatz-
teile. Damitwird Stephan Formica
einen entscheidenden Beitrag
zur  Weiterentwicklung  und
Wachstumsstrategie unseres Un-
ternehmens leisten.
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Wirtschaft
Energiegewinnung 2022 in % Export Die wichtigsten Exportgiiter von
Danemark nach Ausfuhrwert 2020 [in Mio. Euro]
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Beriihmte Daninnen und Danen
Hans Christian Andersen (1805-1875)
Niels Bohr (1885-1962)
Ernst Reuter (1889-1953)
Sgren Kierkegaard (1813-1855)
Nikolaj Frederik Severin Grundtvig (1783-1872) In Danemark rutscht man nicht ins neue Jahr, man
Asta Nielsen (1881-1972) «springt» hinein.

Gitte Haenning (*29.6.1946)

Die «Kleine Meerjungfrau» in Kopenhagen
ist eine berithmte Bronzestatue, die von
Hans Christian Andersen inspiriert wurde
und zu den bekanntesten Sehenswiirdig-
keiten Danemarks gehort.

In den danischen Gewdssern leben
18 verschiedene Haiarten.
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Kundenstory

Danfoss und Hatebur:

Eine erfolgreiche Zusammen-

arbeit uber Jahrzehnte

Text: Bernhard Hagen, Hagen PR
Bilder: Danfoss

Reinach___ Derdanische Mischkonzern
Danfoss verbessert seine Produktivitat mit
einer neuen HOTmatic AMP 20 S. Die alte
Hatebur-Maschine geht in Rente, nachdem
sie 60 Jahre lang zuverldssig ihren Dienst
getan hat.

Danfoss ist ein multinationales Unterneh-
men mit Hauptsitz in Danemark und beschaf-
tigt weltweit Giber 42.000 Mitarbeiter. Im Jahr
1933 von dem Ingenieur Mads Clausen ge-
griindet, entwickelt das Familien- und Stif-
tungsunternehmen innovative Lésungen, mit
denen die Maschinenproduktivitdt erhéht,
die CO,-Emission reduziert, der Energiever-
brauch gesenkt und die Elektrifizierung er-
maoglicht wird. Lésungen von Danfoss arbei-

ten in Bereichen wie Kélte- und Klimatechnik,
Gebaudeheizung, Energiewandlung, Motor-
steuerungen, Industriemaschinen, Automo-
biltechnik, Schiffsantriebe sowie Off/On-
Highway-Anwendungen. Das Unternehmen
bietet auch Losungen fiir erneuerbare Ener-
gien, wie Warmepumpen, Solar- und Wind-
energie sowie Fernwdrmeinfrastruktur fir
Stadte.

Im Werk Viby, einem Stadtteil im Slidwesten
von Aarhus in Danemark, fertigt Danfoss
Climate Solutions ein Produktportfolio, das
auf die Beheizung von Wohngebduden aus-
gerichtet ist. Seit 1973 war eine Hatebur
AMP 20 S das zuverldssige Riickgrat der Pro-
duktion von Muttern und Armaturen fiir Heiz-

Die Danfoss-Experten mit Hatebur-Anwendungsingenieur Sotirios Andriopoulos
© vor der neuen AMP 20 S im Werk Silkeborg




@ Diealte AMP 20 S, in Betrieb seit 1973

korperventile, Thermostate und Wohngebau-
deheizungen. «Seit mehr als 50 Jahren ist die
alte Warmpresse von Hatebur als Schliissel-
maschine im Einsatz — und bis zum heutigen
Tag produziert sie hochwertige Teile. Als
Danfoss die Maschine kaufte, war sie bereits
10 Jahre alt. Heute ist sie 60 Jahre alt», berich-
tet Charlie Kghler, Produktionsingenieur bei
Danfoss Climate Solutions.

Als das Unternehmen beschloss, die Produk-
tion vom Standort Viby in die 45 km weiter
westlich gelegene dénische Stadt Silkeborg
zu verlagern, bestand eine wichtige Uber-
legung darin, ob die alte Hatebur-Maschine
mit nach Silkeborg umziehen oder eine Neu-
maschine angeschafft werden sollte. Herr
Kghler erldutert: «Ich war unmittelbar vor
diesem Prozess in das Unternehmen einge-
treten und fiir alle detaillierten Berechnun-
gen zustandig. Am Ende beschlossen wir, der
alten Warmpresse ihren wohlverdienten
Ruhestand zu goénnen und in eine neue
Hatebur HOTmatic AMP 20 S zu investieren.»

Das Projekt begann im Oktober 2021 mit Be-
sprechungen zwischen den Experten von
Danfoss und den Spezialisten von Hatebur.
Der Prozess war supereffizient, erinnert sich
Kghler: «Es war eine Herausforderung, doch
Hatebur war vom 1. Tag an ein grossartiger
Partner. Nach dem Finalisieren aller Spezifika-
tionen, Berechnungen und Normen und nach
vielen Gesprachen mit Hatebur erteilten wir
im Mdrz 2022 den Auftrag.»

Die Entscheidung, die HOTmatic AMP 20 S zu
kaufen, beruhte auf einer Vielzahl von Griin-
den, erlautert Kghler.

Erfahrung und Partnerschaft

Ein Grund war die jahrzehntelange positive
Erfahrung mit der alten Hatebur-Maschine.
«Angesichts der Qualitdt und Zuverlassigkeit
der alten Warmpresse und des vom Hatebur-
Team geleisteten Kundendienstes war es klar,
dass Hatebur unser erster Ansprechpartner
sein wiirde. Wenn man in solche Maschinen
investiert, ist es ein grosser Vorteil, mit einem
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Kundenstory

vorhandenen und zuverldssigen Partner zu-
sammenzuarbeiten. Der Ersatz der alten
Maschine durch eine neue Warmpresse von
Hatebur gewahrleistet, dass unsere Bediener
mit der Produktionsanlage vertraut sind, weil
viele mechanische Aspekte der gleichen Idee
folgen. Daher ist die Bedienerschulung kein
Problem», sagt Charlie Kghler.

25 Prozent schneller: Hohere Produktivitat
Ein weiterer wichtiger Grund fiir den Kauf der
neuen Maschine ist die erwartete Produk-
tivitatssteigerung. «Wir erwarten, dass sie
25 Prozent schneller produziert als die alte
Maschine. Wir erwarten weniger Wartungs-
aufwand und eine optimierte Maschinenver-
fligbarkeit», unterstreicht Kghler. Mit dem
hoheren Ausstoss wird Danfoss in der Lage
sein, flexibler auf Marktanforderungen zu
reagieren und mehr Teile zu produzieren. Bei
maximaler Kapazitat wird die neue AMP 20 S
in drei Schichten laufen, von Montag bis Frei-
tag, 225 Tage pro Jahr. Das ergibt 45 zusatz-
liche Produktionswochen in einem Kalender-
jahr.

Qualitatsverbesserungen

Um selbst die héchsten Anforderungen in Be-
zug auf Prdzision und Qualitdt zu erfiillen
oder zu libertreffen, arbeitet Danfoss standig
daran, die Produktionsprozesse zu optimie-
ren. Die neue Hatebur-Warmpresse wird vor-
aussichtlich die Produktionsqualitdt noch

weiter erhéhen. «Uber die Jahre haben wir
die Werkzeugbestiickung der alten Maschine
verbessert und neue Produkte eingefiihrt. Die
Maschine produziert immer noch auf einem
sehr hohen Standard. Mit der neuen Warm-
presse und der aktuellsten Technologie méch-
ten wir diesen Qualitatsstandard weiter ver-
bessern und gleichzeitig die Standmenge
erhohen», erlautert Kghler. Neun verschiede-
ne Produkte sollen auf der Hatebur HOTmatic
AMP 20 S gefertigt werden. «In Abstimmung
mit Hatebur beschlossen wir, fiir alle Pro-
dukte eine neue Werkzeugausstattung zu
kaufen.In enger Zusammenarbeit werden wir
die Werkzeugausstattung optimieren, um die
Effizienz zu verbessern und die Standmenge
zu erhéhen!»

Datengetriebene Effizienz

Die neue HOTmatic AMP 20 S ist bedienungs-
freundlich, weil sie viele neue technische
Merkmale hat. Dem Bediener stehen umfas-
sende Daten zur Verfiigung und die SPS-
Steuerungen bieten zusatzliche Automatisie-
rungsfunktionen und Effizienz. «Fiir uns ist
wichtig, ein klares, datengetrieben Bild davon
zu haben, was die Maschine bieten kann.
Der aktuelle Stand der Technik erhoht auch
die Arbeitssicherheit, was fiir Danfoss ent-
scheidend ist», berichtet Kghler. Um den
Larmpegel zu reduzieren, hat Danfoss die
Forderer und Maschinen mit Einhausungen
versehen.

Auf einen Blick: Die Hatebur HOTmatic AMP 20 S

Die Dreistufen-Warmpresse kombiniert einen
sehr hohen Ausstoss von 200 Teilen pro Minute
mit einer Gesamtpresskraft von 900 kN. Zu den
weiteren Vorteilen zahlen die einfache Bedie-
nung und Umriistung, der exakte Teiletransfer,
die kompakten Abmessungen der Maschine und
die Méglichkeit, Messingteile herzustellen. Die
HOTmatic AMP 20 S eignet sich ideal fiir das

automatisierte Schmieden von Teilen wie Sechs-
kantmuttern, Flanschmuttern, Nocken, Lager-
ringen, Messingkugeln, Messingbuchsen und
mehr. Die bewahrte, zuverlassige Technologie
der Maschine und die kurzen Umrdistzeiten sor-
gen fiir eine hohe Maschinenverfiigbarkeit, was
die Produktion und den Betrieb effizient und
profitabel macht. Die Warmpresse verarbeitet
Werkstiicke mit einem Maximaldurchmesser
von 38 mm (Stahl) oder 42 mm (Messing).




Die alte AMP 20 S im friiheren Werk in Viby @

Danfoss hat ein griines Herz
Nachhaltigkeitsaspekte waren ein weiterer
Grund fiir den Kauf der neuen Hatebur-
Maschine. Charlie Kghler erldutert: «Der
Energieverbrauch ist immer ein wichtiges
Kriterium. Wir wollen mit unserem neuen
Werk in Silkeborg die CO,-Neutralitat errei-
chen. Die Senkung der CO,-Emissionen und
die Reduzierung des Energieverbrauchs sind
auch fiir Hatebur wichtige Themen, weshalb
die Maschinen gemdss diesen Anforderungen
optimiert wurden.»

«Die Maschine ist eine Sache, das Fundament
eine andere», sagt Herr Kghler. Eine Warm-
presse wie die AMP 20 S erfordert ein perfek-
tes Fundament, um die héchstmdgliche Pra-
zision sicherzustellen. Die Planung und
Errichtung des Fundaments fiir die Maschine
mit ihren vielen verschiedenen Ebenen und
wechselnden Neigungswinkeln ist ein kom-
plexes Unterfangen. «Wir bei Danfoss waren
verantwortlich fiir das Fundament, und unse-
re Partner bei Hatebur haben uns beraten
und die Abnahme des Fundaments durchge-
fiihrt.»

Am Hauptsitz von Hatebur in Reinach kon-
struierten und testeten die Schweizer Exper-
ten die Werkzeugausstattung in Anwesen-
heit des verantwortlichen Danfoss-Bedieners.
Sofort nachdem die Werkzeugausstattung in

Danemark eingetroffen war, wurden Details
analysiert und justiert, um den Prozess zu
optimieren. «Unser Bediener hat eine Schu-
lung bei Hatebur in der Schweiz absolviert
und wird seine Kollegen einweisen, um
sicherzustellen, dass wir gut vorbereitet
sind», berichtet Kghler.

Ankunft in Danemark

Der Umzug in das neue Werk Silkeborg hat
bereits begonnen, und die neue Hatebur
HOTmatic AMP 20 S traf in der ersten August-
woche 2023 ein. Die Expertenteams beider
Unternehmen werden die Maschine am
neuen Standort testen und in den kommen-
den Monaten in Betrieb nehmen. Die alte
Hatebur-Maschine wird weiterproduzieren,
bis die neue libernehmen kann — und dann
wird es Zeit, die alte AMP 20 S in den wohlver-
dienten Ruhestand zu verabschieden.

Charlie Kghler fasst zusammen: «Es ist ein
grosser Schritt fiir uns. Die neue Maschine
wird unsere Produktivitat und unsere Flexi-
bilitat erhohen. Mit der Hatebur HOTmatic
AMP 20 S konnen wir die hochste Qualitat si-
cherstellen, und wir werden in der Lage sein,
Marktanforderungen fiir andere oder grésse-
re Teile zu erfiillen. Wir werden unsere frucht-
bare Zusammenarbeit mit Hatebur fortset-
zen, um zum Beispiel gemeinsam innovative
Werkzeuge fiir neue Produkte zu entwickeln.»

"3
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10 Kundenstory

HOTmatic HM 35
fur Metform LLC

Text: Christian Becker
Bilder: Metform LLC

Metform erwei-
tert seinen Maschinenpark um
eine Hatebur HOTmatic HM 35.
Mit dieser neuen Presse wird das
US-amerikanische Unternehmen
einem aktuellen Marktbediirfnis
gerecht.

Reinach

Metform und Hatebur verbindet
eine langjahrige Partnerschaft.
Insgesamt elf unserer Maschinen
befinden sich an den drei
Niederlassungen im Bundesstaat
Illinois im Einsatz — der grosste
Bestand an Hatebur-Schmiede-
pressen in ganz Nordamerika.
Gerade erst im vergangenen Jahr
wurde eine AMP 20 N an Metform
geliefert, jetzt kommt eine HM 35
in  Kombination mit einer
CEFI Stangenerwarmung hinzu.

«In unserem sich laufend veran-
dernden Marktumfeld steigt die
Nachfrage nach grésseren Form-
teilen», begriindet Geschafts-
fiihrer Steve Wright die Investi-
tion und filigt hinzu: «Die Hatebur
HOTmatic HM 35 wird uns in die-
sem neuen Geschaftsfeld unter-
stitzen.»

Fortschritt durch Innovation

Metform  wurde 1976 als
Warmumformungssparte  von
Maclean-Fogg Component Solu-
tions gegriindet. Das Unterneh-
men produziert hochwertige
Bauteile fiir flihrende Automobil-
hersteller und verfiigt lber eine
erstklassige Entwicklungsabtei-
lung. «Wir haben ein fantasti-
sches Team bei Metform. Dank

© Das Metform-Team

unserer KMU-Kultur und unse-
rem hohen Arbeitsethos verbin-
den wir piinktliche Lieferung mit
ausserordentlich hoher Quali-
tat», so Steve Wright. Erklartes
Ziel bei Metform ist die kontinu-
ierliche Verbesserung im eigenen
Betrieb und in der gesamten
Branche. Als Partner und Liefe-
rant sind wir stolz darauf, das
Unternehmen auf diesem ehrgei-
zigen Weg zu begleiten.



Schwerpunkt n

Nachhaltigkeit: mehr als
nur ein Schlagwort

Text: Christian Biirgin, Mathias Koch
Bilder: Hatebur

Reinach 17 Ziele, 169 Unterziele: Mit
der Agenda 2030 haben die Vereinten Nationen
einen klaren Fahrplan fiir nachhaltige Entwick-
lung festgelegt. Die Bekdmpfung des Klima-
wandels durch die Reduktion der CO>-Emissio-
nen spielt dabei eine wesentliche Rolle. Als
energieintensive Branche kann die Schmiedein-
dustrie einen wichtigen Beitrag leisten.

Der Klimawandel betrifft uns alle. Seine nega-
tiven Auswirkungen auf samtliche Lebensbe-
reiche sind heute bereits spiirbar, von der
weltweiten Wirtschaft auf der Makroebene
bis hin zum individuellen Wohlergehen auf
der Mikroebene. Einen entsprechend grossen
Stellenwert nimmt das Thema in den Nach-
haltigkeitszielen der UNO ein — und nicht nur
dort: Auf europdischer Ebene gibt es die
EU-Taxonomie mit klaren Vorgaben zum Kli-
maschutz und die Schweiz will bis 2050 kom-
plett klimaneutral werden. Auch die Industrie
selbst stellt sich der Herausforderung, bei-
spielsweise in Form von Brancheninitiativen
wie «NOCARBforging 2050».

Das Kernstiick der Agenda 2030: 17 Ziele fiir
wirtschaftliche, soziale und 6kologische Nachhaltigkeit (]

Effiziente Maschinen bedeuten nachhaltige
Produktion

In der Massivumformung entsteht der gross-
te Teil der CO,-Emissionen nicht wahrend der
Verarbeitung, sondern bei der Bereitstellung
des Rohmaterials. Entsprechend kdénnen
Maschinenhersteller wie wir nur einen Aus-
schnitt der Wertschopfungs- oder in diesem
Fall eher der Emissionskette beeinflussen.
Doch auf dem Weg, der vor uns liegt, zahlt
jeder Mosaikstein, —und bei Hatebur sind wir
uns der Verantwortung bewusst, die unser
Handeln mit sich bringt. Zum Gliick, méchte
man sagen, gehen Wirtschaftlichkeit und
Nachhaltigkeit in unserem Fall beinahe im-
mer Hand in Hand.

Deswegen kommt der Effizienz unserer Pres-
sen solch grosse Bedeutung zu. Der vielleicht
wichtigste Faktor in diesem Zusammenhang
ist die Langlebigkeit: Je mehr Zeit bis zur Not-
wendigkeit einer Ersatzinvestition vergeht,
desto besser ist dies fiir die Bilanz, die einge-
spielten Prozesse und die Umwelt. Indem wir
die Ausschussproduktion auf ein Minimum
reduzieren, senken wir den Verbrauch an Roh-
material. Technologien wie die Induktiver-
warmung sorgen fiir einen geringeren Ener-
gieverbrauch.

DECENT wiy,
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Schwerpunkt

Unsere Vision:
«Clevere Losungen fUr die unr in setrieb,
nachhaltige Metall-

Olaufbereitungsanlage: Umweltschutz und
Kostensenkung

Auch wenn Hatebur-Maschinen schon von
jeher sehr effizient arbeiten, entwickeln wir
laufend Innovationen, um uns und unsere
Produkte weiter zu verbessern. Stellvertre-
tend fiir viele weitere Beispiele sei die Anlage
zur Olaufbereitung genannt, die wir seit 2021
als Erganzung zu unseren Schmiede- und
Kaltumformpressen anbieten. Sie erméglicht
eine Wiederverwertung von rund 90 Prozent
des beim Betrieb der Maschinen verbrauch-

ten Ols.

Steht eine unserer
Maschinen rund um

kommen schnell
tiber 10 Millionen
produzierte Teile zu-

umformung, die das  stande. Eine hohe

Zufuhran Schmierdl

Leben der Menschen  istdabei unverzicht-

bereichern.»

bar. Dieses geht viel-
fach nach einer ers-
ten  Abscheidung
direkt in die Entsorgung — mit unserer Aufbe-
reitungsanlage muss das nicht mehr sein. Mit
der Kombination aus Dreiphasen-Zentrifuge
und Feinfilter |3sst sich viel Ol einsparen, was
mit einer erheblichen CO,-Reduktion einher-
geht und einen aktiven Beitrag zum Umwelt-
schutz bedeutet.

FRED macht Nachhaltigkeit messbar

Viele unserer Kunden kommen aus der Zulie-
ferbranche der Automobilindustrie. Gerade
in diesem Bereich sind die Anforderungen
deutlich gestiegen: Bei beinahe allen gros-
sen Automobilherstellern gehéren die Nach-
haltigkeit und ihre Nachvollziehbarkeit zu
den Kriterien bei der Auftragsvergabe. Der
deutsche Industrieverband Massivumfor-
mung hat im Zusammenhang mit seiner Ini-
tiative «NOCARBforging 2050» ein Tool fiir
genau diesen Zweck entwickelt. FRED (kurz
fur «Forging REDuction») ermdglicht die Be-
rechnung des CO,-Fussabdrucks der Herstel-
lung eines Bauteils. Zulieferer konnen dank
des Tools ihre Produktionsprozesse samt al-
ler Einflussfaktoren und der entstehenden
Emissionen abbilden und verldsslich bele-
gen.

FRED wirkt auf verschiedenen Ebenen.
Das Online-Tool:

@ zeigt auf, welche Stellschrauben zu einer
Verbesserung des «Product Carbon Foot-
prints» fiihren,

@ dient gegeniiber Kunden als Dokumen-
tation des Ist-Zustands und der bisher
umgesetzten Verbesserungen,

@ legt einen wichtigen Grundstein, um das
Ziel «Klimaneutralitat bis 2050» zu errei-
chen.

eigene Anlage zur Olaufbereitung

Umweltschutz und Kostensenkung:



Auch wir bei Hatebur nutzen FRED, um uns
selbst zu verbessern und unsere Kunden bei
ihren Anstrengungen fiir mehr Nachhaltig-
keit zu unterstiitzen. Als Teil unserer Dienst-
leistung bieten wir Support unter anderem
bei der Auslegung von Werkzeugen, beim
Festlegen des optimalen Timings und bei der
Etablierung mdglichst effizienter Prozesse.
Die Nachhaltigkeit der gesamten Produktion
miteinzubeziehen, ist nur der nachste logi-
sche Schritt.

Klimaschutz und Okologie bilden einen inte-
gralen Bestandteil der Agenda 2030. Doch der
Plan umfasst auch andere Dimensionen, zu
denen wir genau wie bei der CO,-Reduktion
unseren Beitrag leisten konnen. Welche
Massnahmen wir bei Hatebur bereits um-
gesetzt und welche weiteren wir im Rahmen
unserer Strategie noch vor uns haben,
erfahren Sie in der ndchsten NetShape-
Ausgabe.

Nachhaltigkeit

13
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NOCARB fo [—g | N g eo- Die Initiative «NOCARBforging 2050» strebt die CO-neutrale
2 0 50 T ° Massivumformung bis spatestens 2050 an. Fiir dieses erklarte Ziel

haben sich mehr als 50 Unternehmen zusammengeschlossen —
darunter auch die Hatebur Umformmaschinen AG. Wir sind stolz
darauf, damit unseren Teil zu einer zukunftsfahigen Branche in
einer lebenswerten Welt beizusteuern.

Q Symbolbild — der Weg zur Nachhaltigkeit
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Maschinen & Zubehor

Hatebur COLDmatic:

schneller Werkzeugwechsel

per Knopfdruck

Text: Carsten Sieber
Bilder: Hatebur

Reinach Das Werkzeugwechsel-
konzept Variblock hat sich bei Hatebur durch-
gesetzt. Es erméglicht, alle Werkzeuge als
Einheit auszutauschen. Die Umriistzeiten
werden damit optimiert und die Bedienen-
den profitieren von besserer Ergonomie.

Werkzeugraum Hatebur COLDmatic CM 725
1. Getrennte Multiblocks, 2. Zentrierkugel, 3. Spannlappen, 4. Hohenanschlag, 5. Anhangepunkte

Umriistzeiten reduzieren

Das Variblockmodul ist ein austauschbares
Schnellspannmodul, mit dem sich selbstzen-
trierende Werkzeugaufnahmebldcke, sogenann-
te Multiblocks, montieren lassen. Dieses Modul
kann von der Maschinenvisualisierung aus




Pressschlitten mit ausgebautem Variblockmodul

1. Zentrierkugel, 2. Spannlappen, 3. Spannhydraulik ]

per Knopfdruck hydraulisch gespannt wer-
den. Somit muss nicht jedes Werkzeug ein-
zeln vom Bediener aus der Maschine ent-

nommen werden, was insgesamt die Umrdist-
zeiten reduziert und den Bedienkomfort fiir
das Personal erhoht.

Wiederholbarkeit als Schliissel — das System
im Detail

Die seitliche Positionierung des Variblockmo-
duls in der Maschine wird lber einen kugel-
formigen Positionierstift realisiert. Die Ho-
henpositionierung erfolgt iiber fest mon-
tierte mechanische Anschldge, wodurch eine
ausserordentlich hohe Wiederholgenauigkeit
gewahrleistet ist. Die nétige Spannkraft fiir
den Vorgang wird liber Spannlappen erzeugt,
indem das Modul hydraulisch auf die Hohen-
anschlage heruntergezogen wird.

Warmeausdehnung? Kein Problem!

Andere Pressenhersteller setzen bei Schnell-
spannsystemen haufig auf Keilspannungen,
bei denen das Schnellspannmodul auf der
Kérperwange abgestiitzt wird. Durch pro-
zessbedingte Warmeausdehnung verandert
sich bei solchen Systemen die Zentrierung
zwischen Stempel und Matrize, was wiede-
rum zu nicht masshaltigen Teilen fiihren
kann. Um dies zu vermeiden, haben wir uns
bei Hatebur bewusst fiir eine mittige Zentrie-
rung des Moduls mit einem Kugelstift ent-
schieden. Ausserdem sind die Werkzeuge
durch die Einzelblockaufnahme voneinander
getrennt, sodass sich benachbarte Stufen
nicht gegenseitig durch Warmeiibertragung
beeinflussen.

15




16 Verfahren & Werkzeuge

Messingproduktion auf
der HOTmatic AMP 20 S

Text: Kim Weber
Fotos: Hatebur

Reinach _ Beim Thema Warmumfor-
mung dreht sich oft alles um die Verarbeitung
von Stahl. Dennoch sollte man den am zweit-
haufigsten verwendeten Werkstoff nicht
ausser Acht lassen: Jede vierte ausgelieferte
Hatebur HOTmatic AMP 20 S dient der Her-
stellung von Schmiederohlingen aus Mes-
sing.

Schmiederohlinge aus Messing kommen
hauptsachlich als Armaturenteile in Sanitar-
und Heizungsanlagen zum Einsatz. In der Ver-
arbeitung bietet Messing entscheidende Vor-
teile: Die Legierung aus Kupfer und Zink weist
wesentlich bessere Fliesseigenschaften als
Stahl auf, deswegen gestaltet sich der Um-
formvorgang deutlich einfacher. So kann bei-
spielsweise die AMP 20 S in den meisten Fal-
len unterhalb ihrer maximalen Presskraft von
900 kN betrieben werden. Im Bereich des vor-
deren Totpunkts klettern die Presskrafte
dann —wie beim Stahlpressen — nach oben.

Schliissel zur erfolgreichen Messing-
verarbeitung

Aus jahrzehntelanger Erfahrung wissen wir:
Aufgrund seiner besonderen Eigenschaften
erfordert das Schmieden von Messing eine
andere Vorgehensweise als die Produktion
von Stahlrohlingen. Im Rahmen von Schulun-
gen teilen wir unser gesammeltes Wissen mit
unseren Kunden, um ihnen in allen Belangen
effizient zur Seite zu stehen. Was also sind die
zentralen Erfolgsfaktoren bei der Messingver-
arbeitung?

1. Qualitét der Legierung

Je nach Einsatzbereich empfehlen wir zwei
Rohmaterialsorten. Fiir die Herstellung von
iiblichen Messingteilen wie Uberwurfmut-
tern oder Hutmuttern wird die Qualitat
CuZn40Pb2 (DIN 2.0402) verwendet. Bei
Messingteilen mit komplexer Form oder
Fliesspressteilen wie Tiillen oder Schraub-
nippeln raten wir zur Beimischung von Alumi-
nium. Die Alpha- und Beta-Mischkristalle der
Legierung verleihen dem Werkstoff eine gute
Zerspanbarkeit und eine sehr gute Warmum-

formbarkeit. Die Mischkristalle werden durch
den spezifischen Anteil von Kupfer und Zink
im Zusammenspiel mit der Umformtempera-
tur erschaffen.

2. Schmiedetemperatur

Messing weist nur in einem eng begrenzten
Temperaturbereich die richtigen Eigenschaf-
ten fiir die Warmumformung auf. Im ungliick-
lichsten Fall schmilzt die Stange schon in der
Heizung oder zwischen der letzten Heizspule
und den Einzugsrollen. Deswegen ist es ent-
scheidend, eine konstante Temperatur iber
die gesamte Messingstange zu haben. Zudem
miissen die Messingstangen an beiden Enden
einen Kantenbruch aufweisen. Dieser verhin-
dert, dass die Stangen beim Einziehen und
beim Erwdrmen auf Schmiedetemperatur zu-
sammenschweissen.

3. Werkzeugaufbau

Grundsatzlich gibt es beim dreistufigen
Werkzeugaufbau nur kleine Unterschiede
zwischen Stahl und Messing. Vor allem gilt es
zu beachten, dass Messing umformfreundli-
cher ist und leicht in alle Kanten fliesst.
Deswegen miissen alle Spiele — zwischen
Auswerfer und Matrize, zwischen Pressstem-
pel und Matrize und zwischen Pressstempel
und Haltestift —entsprechend ausgelegt wer-
den. Die Entliiftungsflaichen zum Verhindern
von Wasser- oder Lufteinschluss miissen auf
die Halfte der Stahlwerte verringert werden.

Ein Freistauchen, ohne das Material radial an
der Matrize anliegen zu lassen, ist bei der
Messingumformung nicht denkbar. Auch
muss beim Pressbeginn der Stempelimmerin
der Matrize gefiihrt sein, um zu vermeiden,
dass das Material ungewollt herausfliesst.

Einen markanten Unterschied zur Stahl-
produktion gibt es bei der Scherstufe, die
exakt auf die Anforderungen der Messing-
produktion abzustimmen ist. Zum Einsatz
kommen Flachmesser und Festmesser aus
Schnellstahl, das Klemmstiick ist funktions-
los. Einzugsrollen mit geringerer Querrillen-
tiefe und die Einzugsbuchsen werden pas-
send zur Messingstange ausgelegt, um ihre



Deformation zu minimieren.

Exkurs: spezieller Werkzeugaufbau mit
Gasfederpaket

Fir alle Pressteile wie Tiillen, Schraubnippel
und Hahnenoberteile, die eine sehr tiefe Boh-
rung erfordern, haben wir bei Hatebur eine
bewegliche Matrize entwickelt. Diese
ermoglicht eine lange Fliesspartie bis etwa
38 mm. Das zugehdrige Gasfederpaket arbei-
tet mit einem beweglichen Kolben, der wah-
rend der Umformung auf dem mit Stickstoff
aufgefiillten Hohlraum in der Fassungsbuch-
se abgestiitzt ist. Um den Stickstoffeingang
zu gewadbhrleisten, ist am Maschinenteil eine
Anschlussbohrung erforderlich.

Kithimittel

Um den Fluss des Werkstoffs an den Werk-
zeugwdnden zu verbessern, miissen die
Werkzeuge mit einer Emulsion gekiihlt und
geschmiert werden.

Diese Emulsion entsteht durch Beimischen
eines Schmierdls im Kiihlwassertank. Die

® Das Messingteile-Portfolio einer HOTmatic AMP 20 S

besten Resultate entstehen bei einem
Schmierélanteil von rund 15 Prozent.

Schulungen

Es versteht sich von selbst, dass jeder Produk-
tionsprozess und jedes Werkzeug seine Ei-
genheiten hat, die den Rahmen dieses Bei-
trags sprengen wiirden. Falls Sie auf unser
gesamtes Know-how zur Verarbeitung von
Messing zugreifen mochten, arrangieren wir
gern einen Schulungstermin fiir das verant-
wortliche Team in Ihrem Betrieb. Ob vor Ort
oder online — Sie kénnen sich in jedem Fall
auf die bewdhrte Hatebur-Expertise verlas-

s
B

www.hatebur.com/de/kontakt
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Portrait

Interview

Name: Mariarosa Meroni
Position: Assistentin des CEO
Bei Carlo Salvi seit: 1999

Welche Tatigkeit iiben Sie bei Carlo Salvi aus?
Meine Hauptaufgabe bei Carlo Salvi ist die Aus-
arbeitung von Angeboten, die Bestatigung von
Bestellungen und Auftragen sowie die Weiter-
leitung der Datenblatter fiir jede verkaufte Ma-
schine an das Programmierbiiro. Ich kiimmere
mich wahrend des gesamten Vertriebsprozess
auch um den Kunden, von der Verhandlung bis
zum Auftrag und die abschliessende Inbetrieb-
nahme.

Hatten Sie immer diese Position inne oder
waren Sie in der Vergangenheit auch in
anderen Rollen tatig?

Tatsachlich habe ich wahrend meiner Zeit in die-
ser Firma ein wenig von allem gemacht und
Kollegen bei taglichen Aktivitdten aller Art ge-
holfen, von Sales bis zu Aftersales und Service.
Ausserdem habe ich die administrative Ab-
teilung beim Inkasso unterstiitzt. Die andere
Aufgabe, die mich liber die Jahre eine Menge
beschiftigt hat, war das Ubersetzen der techni-
schen Handbiicher fiir die Pressen, hauptsach-
lich die Kapitel tiber Bedienung und Betrieb.

Kannten Sie Carlo Salvi und die Maschinen des
Unternehmens, bevor Sie den Arbeitsplatz
annahmen?

Da ich immer in der Nahe von Garlate gelebt
habe, kannte ich Carlo Salvi bereits, aber wegen
meiner damaligen Arbeit in einer anderen Bran-
che kannte ich die Produkte nicht aus techni-
scher Sicht.

Sie arbeiten fiir die Vertriebsabteilung,

und das bringt Sie in taglichen Kontakt mit
unterschiedlichen Kunden und Lieferanten.
Welche Art von Ausbildung und Erfahrung

ist fiir diese Arbeit notig?

Die Erfahrung, die man allein bei der Arbeit er-
wirbt, ist die einzige Schule fiir diesen Job. Man
braucht eine grosse Leidenschaft fiir die Arbeit
und selbstverstandlich Empathie... das ist defini-
tiv ein Extravorteil. Doch es gibt Dinge, die man
nicht lernen kann, denn sie miissen Teil von dir

und deiner Personlichkeit sein. Neben der tech-
nischen Komponente ist die auch die mensch-
liche Komponente wichtig.

Welche Aufgaben stehen auf lhrer taglichen
Agenda?

Die Tatigkeit, die meine Zeit am meisten in An-
spruch nimmt, ist das Ausarbeiten von Angebo-
ten fiir Pressen in Sonderausfiihrungen und fiir
Pressen, die in der Vergangenheit bereits an den-
selben Kunden verkauft wurden. Mit der techni-
schen Abteilung arbeite ich wirklich gern zusam-
men. Eine weitere sehr anspruchsvolle Tatigkeit
betrifft die Korrespondenz mit Kunden tber den
Status der in Produktion befindlichen Maschi-
nen.

Auf welchen Teil der Arbeit sind Sie und

Ihr Team besonders stolz?

Kundenzufriedenheit ist mein oberstes Anlie-
gen, deshalb bekomme ich manchmal gesagt,
dass ich zu sehr auf der Seite des Kunden bin.

Wenn es etwas gdbe, was Sie dndern kénnten —
was wadre es?

Definitiv mehr Wertschatzung und Gleichstel-
lung mit Mdnnern. Leider werden Frauen immer
noch sehr stark diskriminiert, denn wir bewegen
uns in einem absolut mannerdominierten
Markt. Von Anfang an habe ich die Erfahrung
gemacht, dass in technischen Gesprachen mit
Kunden oft direkt die Mdnner am Tisch ange-
sprochen werden. Es wird automatisch davon
ausgegangen, dass ich in technischen Fragen
nicht mitreden kann, nur weil ich eine Frau bin.

Wie bewerten Sie lhre Erfahrung bei der Arbeit
mit lhren Kollegen bei Hatebur?

Mit unserem Vertriebsteam arbeite ich sehr gut
zusammen.

Sind Sie verheiratet?

Ja, meinen Mann habe ich 1999 bei Carlo Salvi
kennengelernt, und im Jahr 2002 haben wir
geheiratet.
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Neu: servohydraulischer
Anschlag fur die Hatebur
HOTmatic AMP 70

Text: Stefan Biihler
Bilder: Hatebur

Reinach Die Einfiihrung des ser-
vohydraulischen Anschlags fiir die Hatebur
HOTmatic HM 75 brachte eine deutliche Effi-
zienzsteigerung fiir den Umformprozess mit
sich. Jetzt wurde bei GKN Automotive erst-
mals auch eine AMP 70 mit dieser innovati-
ven Technologie nachgeriistet.

«Der Anfang ist die Halfte des Ganzen», das
wusste schon Aristoteles. Der Umformpro-
zess auf einer Hatebur Horizontalmehrstu-
fenpresse beginnt mit dem Trennen des Ab-
schnitts von der auf Schmiedetemperatur
vorgewarmten Stange. Ein Vorgang, der

etwa flinfmal schneller als

Anschlag gefahren, der die Abschnittlange
bestimmt. Anschliessend erfolgt die Klem-
mung, der Abschnitt wird von der Reststange
getrennt und vor die erste Umformstufe ge-
fiihrt.

So simpel sich dieser Vorgang auch anhdren
mag, so gross ist das Potenzial, das sich da-
hinter verbirgt. Mit der Entwicklung eines
servohydraulischen Anschlags ist uns eine
bahnbrechende Optimierung gelungen: Zum
einen erzielen wir eine deutlich héhere Scher-
qualitat, zum anderen sinkt deswegen der
zeitliche Aufwand fiir die Sichtkontrolle der
gefertigten Teile.

f’" ein Lidschlag ablduft. Das
W ‘1 E j" . Abscheren der warmen Premiere bei GKN Automotive in Trier
 — R4 Stange ist per se ein  Erstmals bei einem Kunden zum Einsatz kam
/;: : ' einfacher technischer der servohydraulische Anschlag auf der
' e —_— lh Prozess: Die Stange  HOTmatic HM 75. Aufgrund der positiven Re-

wird von den sonanzhatdas Projektteam um Dr.-Ing. Mihai
' Einzugsrollen  Vulcan das neue Bauteil so modifiziert, dass
& - gegen einen esaufder AMP 70 verwendet werden kann.

[~ Servohydraulischer Anschlag
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Start ALU auswerten

[ 118,0°

Ende ALU auswerten

‘ 124,0°

Lageabweichung

Werte/
Funktionen

| Kurve ‘

Kalibrieren

Hydraulik | System

1~} Anzeige des Kraftsignals, Bestimmung des Auswertungsbereichs fiir das ALU-Signal

und seine Grosse

Mit etwas Abstand in der Gewichtung folgen
die Geometrie der Fest- und Abschnittmesser,
der Uberhub, die Anpresskraft der Einzugsrol-
len, der Riickhub der Stange und die Klemm-
kraft. Der Werkstoff kann als weitere Kon-
stante betrachtet werden. Beim Abscheren
findet ein Fliessen des Werkstoffs statt. Je
grosser das Formanderungsvermdgen, desto
grosser wird der Glattschnittanteil respektive
desto kleiner der Ausbruch.

Das Formanderungsvermogen eines Werk-
stoffs ist erwiesenermassen nebst der Tempe-
ratur auch vom Spannungszustand abhangig.
Ausbruchserscheinungen in der Scher-
fliche deuten auf ein aufgebrauchtes Form-
anderungsvermdgen hin.

Der fiir die AMP 70 neu entwickelte servo-
hydraulische Anschlag tragt in Kombination
mit dem echtzeitfdhigen EtherCAT-Feldbus
dazu bei, dass der Spannungszustand im Ab-
schnitt wahrend des Schervorgangs in der
laufenden Produktion auf das gewiinschte
Niveau festgelegt und eingehalten wird.

Herausforderung Platzmangel

Die Gestaltung des Anschlags erwies sich hin-
sichtlich des sehr engen Einbauraums als he-
rausfordernd. Bis auf den Hydraulikzylinder
und den dazugehorigen Steuerblock als Son-
deranfertigungen wurden am Markt erhaltli-
che, bewdhrte Komponenten eingesetzt: Ser-
voventil, Wegmesssystem (im Zylinder
integriert), Druckmessumformer und Spei-
chertechnik.

Fiir die Funktionssicherheit und die Lebens-
dauer ist besonders auf die Reinheitsklasse
und die Qualitdt des Hydraulikéls zu achten.
Aus diesem Grund erfolgt die hydraulische
Versorgung des Anschlags aus einem speziell
dafiir ausgelegten Mini-Hydraulikaggregat
mit eigenem Kiihlsystem, Hochdruck- und
Luftfilter sowie permanenter Nebenstromfil-
terung.

Fiir die Kraftregelung, die fiir die Einhaltung
des gewiinschten Druckspannungszustands
im Abschnitt notwendig ist, sind am Steuer-
block Druckmessumformer vorgesehen. Das
Kraftsignal wird auch in der Maschinen-
steuerung integriert und wird bei der Ab-
schnittldngeniiberwachung eingesetzt. Der
vom mechanischen Anschlag bekannte
Kraftsensor wird dadurch obsolet. Dank der
prazisen Regelung und der konstruktionsbe-
dingten hohen Steifigkeit des Servozylinders
weicht der Anschlagkopf wahrend des Scher-
vorgangs nur wenige Hundertstelmillimeter
von seiner Sollposition ab.

Mit dem neuen servohydraulischen Anschlag
ist es nun auch fiir die Hatebur HOTmatic
AMP 70 moglich, vom Bedienpult aus ohne
Produktionsunterbrechung, prozessrelevan-
te Anpassungen durchzufiihren; Einflussfak-
toren auf die Scherqualitat wie Werkstoff,
Temperatur oder die vom Schermesserver-
schleiss hervorgerufene Spannungsverande-
rung in der Trennzone kénnen somit kompen-
siert werden.
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Messertickblick

Tokyo, 12.-15.7.2023
MF-Tokyo 2023

Ort: Tokio, Japan
Firma: Hatebur und Carlo Salvi

Text: Reinhard Biihrer
Bilder: Hatebur

Auch dieses Jahr haben Hatebur und Carlo Salvi gemein-
sam an der Messe MF-Tokyo teilgenommen. Die siebte
Ausgabe der Metal Forming Fair Tokyo stand unter dem
Motto «Technology friendly to humans and the earth, for
a reliable future». Auf einem grossen Stand konnten wir
Kunden, Interessierte und Gaste begriissen und unsere
innovativen Umformtechnologien vorstellen.

Unser Messestand bot den Besuchern eine einzigartige
Gelegenheit, hautnah Einblicke in unsere neusten Ent-
wicklungen und Losungen im Bereich der Umformtechnik
zu erhalten. Bei Carlo Salvi lag der Fokus auf der Maschine
CS 001, die live am Stand prasentiert wurde. Auf der Ein-
matrizen-Doppelschlagpresse produzierte das Team wah-
rend der Messe massive Komponenten. Die CS 001 ist in
der Lage, bis zu 600 Teile pro Minute ab einem Draht-
durchmesser von 0,6 mm zu produzieren.

Das Portfolio von Hatebur und Carlo Salvi wurde anhand
verschiedenster Musterteile in einer runden Vitrine vor-
gestellt. Hervorgehoben wurden auch die Hatebur-High-
lights: die COLDmatic-Maschinen CM 725 und CM 625, der
Technology Tower und der Servo-Quertransport als
Live-Exponat.

Die MF-Tokyo bot die ideale Plattform fiir unsere hochmo-
dernen Umformmaschinen, Technologien und Dienstleis-
tungen, welche die Effizienz, die Prazision und die und
Leistungsfahigkeit in der Fertigungsindustrie revolutio-
nieren. Wahrend der Messe konnten wir wertvolle Kon-
takte kniipfen, bestehende Beziehungen vertiefen und
unser Fachwissen mit anderen Branchenfiihrern teilen.
Unsere Expertenteams standen den Besucherinnen und
Besuchern zur Verfiigung, um Fragen zu beantworten,
massgeschneiderte Losungen zu erdrtern und potenzielle
Partnerschaften zu erkunden.

Die positiven Riickmeldungen und das Interesse an unse-
ren Produkten und Technologien haben unsere Erwartun-
gen libertroffen. Wir sind dankbar fiir die Gelegenheit,
unsere Leidenschaft fiir technische Innovationen mit der
Welt zu teilen, und freuen uns darauf, unsere Beziehung zu
unseren Kunden und Partnern in Japan weiter zu starken.

Wir bedanken uns herzlich bei allen Besucherinnen und
Besuchern. Hatebur und Carlo Salvi bleiben bestrebt,
Spitzenleistungen in der Umformtechnik zu liefern,
freuen sich auf zukiinftige Chancen, ihre Innovationen
weltweit zu prasentieren.
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Shanghai, 19.-22.7.2023

MetalForm China 2023

Ort: Schanghai, China
Firma: Hatebur

Text: Christian Becker
Bilder: Hatebur

Nach einer unfreiwilligen Pause im letzten Jahr aufgrund
der anhaltenden Pandemie konnte die lang erwartete
MetalForm China endlich wieder ihre Tore 6ffnen. Vom
19. bis zum 22. Juli 2023 versammelte sich die metallver-
arbeitende Industrie in Shanghai. Unsere Tochtergesell-
schaft Hatebur Metalforming Technology nahm mit einem
eigenen Stand teil und nutzte die Gelegenheit, die neusten
Technologien, Lésungen und Produkte vorzustellen.

Die MetalForm 2023 war mehr als nur eine Plattform fiir
Produktprasentationen: Sie bot Fachleuten und Unter-
nehmern die Moglichkeit, Ideen und Know-how auszu-
tauschen, potenzielle Partnerschaften zu erkunden und
voneinander zu lernen.

In Anbetracht der Umstande des vergangenen Jahres war
die diesjahrige MetalForm ein grosser Erfolg. Die
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Area Sales Manager

Hatebur-Mitarbeitenden freuten sich (iber die zahlreich
erschienenen Besucherinnen und Besucher und nutzten
die Veranstaltung fiir ausfiihrliche Gesprache mit Part-
nern und Messeteilnehmenden. Die Messe trug auch
dazu bei, die Verbindungen innerhalb der Umformindus-
trie zu starken, Innovationen zu férdern und den Weg fiir
eine vielversprechende Zukunft der Branche zu ebnen.

Wir freuen uns schon jetzt darauf, Sie auf der MetalForm
2024 in Schanghai begriissen zu diirfen.

Nach einem Jahr mit vielen internationalen Terminen be-
endete Carlo Salvi die Messesaison mit der Teilnahme an
der International Fastener Expo in Las Vegas. Die Entschei-
dung fiir diesen Auftritt fiel nicht nur auf Basis der Erfolge
bei den bisherigen Shows. Vielmehr spiegelt er auch die
beeindruckende Entwicklung der amerikanischen Um-
formbranche nach einer dreijahrigen Zwangspause infol-
ge der Pandemie wider. An drei spannenden Tagen kam es
zu vielen interessanten Treffen, bei denen mit bestehen-
den und neuen Kontakten zukiinftige Moglichkeiten erér-
tert wurden.
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Wir freuen uns auf
Ihren Besuch!

Alle Daten mit Stand November 2023.
Bitte erkundigen Sie sich vor dem
Besuch einer Veranstaltung im Internet
iiber die aktuellen Termine.

Hauptsitz

Hatebur Umformmaschinen AG

General Guisan-Strasse 21, 4153 Reinach, Schweiz
T: +4161716 2111, F: +4161716 2131
info@hatebur.com, www.hatebur.com

Standorte

Hatebur-Lumag Services AG
Birchmatte 9, 6265 Roggliswil, Schweiz
T: +4162 754 02 63, F: +4162 754 02 64
info@lumagag.ch

Hatebur Umformmaschinen GmbH
Bahnhofstrasse 18, 51674 Wiehl, Deutschland
T: +49 2262 76165 68, F: +49 2262 76165 69
sales@hatebur.com

Hatebur Metalforming Technology (Shanghai) Co., Ltd.
Rm B1, 7th F, Juneyao International Plaza

No. 789 Zhaojiabang Rd., Shanghai 200032, P.R. China
T: +86 216417 84 28, F: +86 216417 84 22
info.cn@hatebur.com

Hatebur Japan K.K.

Kowa Shibakoen Building 5F, 1-1-11 Shibakoen, Minato-ku
Tokyo, 105-0011, Japan

T: +813 5843 7445, F: +813 5843 7446
info.jp@hatebur.com

Carlo Salvi S.p.A.

Via Tommaso Salvini, 10, 20122 Mailand (M), Italien
T: +39 02 878897, F: +39 02 86 4617 88
carlosalvi@carlosalvi.it, www.carlosalvi.com

Carlo Salvi S.p.A.

Via Ponte Rotto, 67, 23852 Garlate (LC), Italien
T: +39 0341654611, F: +39 034168 28 69
carlosalvi@carlosalvi.it, www.carlosalvi.com

Carlo Salvi USA Inc.

4035 King Road, Sylvania, OH 43560, USA
T: +1419 8431751, F: +1419 8431753
sales.usa@carlosalvi.com

Carlo Salvi UK Ltd.

Unit 4, Cedar Court, Halesfield 17,

Telford, Shropshire, TF7 4PF, Grossbritannien
T: +44 1952 58 7730, F: +44.1952 327180
sales.uk@carlosalvi.com

Carlo Salvi (Guangzhou)

Machinery and Equipment Co., Ltd.

Room 1404, West Point Center,

No. 65 Zhongshan Qi Road,

Liwan District, 510140 Guangzhou City, P.R. China
T: +86 20 817346 72, F: +86 20 8123 9359
gm.china@carlosalvi.com
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