
NETSHAPE
Hatebur Magazin für die horizontale Kalt- und Warmumformung – 1/08

NEUMAYER TEKFOR: Die erste HM 35 läutet eine neue Ära ein 
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lIEbE lESERIN,  
lIEbER lESER

Eine regelmässige, offene Kommu-
nikation mit Kunden und weiteren 
Fachleuten aus der Branche ist uns 
ein wichtiges Anliegen. Das war bei Hatebur schon immer 
so und hat in hohem Masse die guten Beziehungen zu 
unseren Zielgruppen geprägt. Vor Ihnen liegt die erste 
Ausgabe unseres Magazins. Ich freue mich, dass wir 
Ihnen mit «Netshape» eine weitere Kommunikationsplatt-
form anbieten können.

Interessante Hintergründe zu Hatebur und dessen Umfeld 
gibt es viele und immer zu erzählen. Unser Unternehmen 
agiert global, mit neuen Tochtergesellschaften; innovative 
Produkte sind in der «Pipeline». Unser Servicebereich 

ist dynamischer und schlagkräftiger denn je. Guter Stoff, 
welchen wir gerne mit Ihnen teilen. Denn Sie machen ei-
nen wichtigen Teil unserer Geschichten aus. Brandaktuell 
ist die Hatebur Hotmatic HM 35, von der bis jetzt bereits 
sechs Stück verkauft worden sind – an Unternehmen in 
Deutschland, Japan und Korea. Die erste Inbetriebnahme 
hat kürzlich bei der Firma Neumayer Tekfor stattgefunden. 
Eine Premiere, über die wir in dieser Ausgabe ausführlich 
berichten. Näheres zur Entstehung der HM 35 erfahren 
Sie in einem weiteren Artikel. Mit diesen und weiteren 
Beiträgen hoffen wir, Ihnen eine anregende und spannen-
de Lektüre zu bieten!  

Urs Tschudin, CEO
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WEITERE TOCHTERFIRMA bIETET NÄHE 
ZU NEUEN MÄRKTEN IN ASIEN 

Nebst etablierten Tochterunternehmen in Deutschland und Japan 
gründete Hatebur Anfang 2008 eine Niederlassung in China – die 
Hatebur (Shanghai) Technology Co., Ltd. Mit dieser neugeschaffe-
nen Marktpräsenz erfüllt Hatebur die hohen Erwartungen der chine-
sischen Kunden im Service- und Neumaschinengeschäft.

NEU IM DEMOCENTER: DIE AKP 4-6 S 
Das Hatebur Democenter ist um eine Ma-
schine reicher. Im April wurde die Hatebur 
Coldmatic AKP 4-6 S in Betrieb genommen. 
Installiert und getestet wurde die Kaltpresse 
durch die firmeneigenen Techniker. Inzwi-
schen läuft sie auf Hochtouren. Besucher 
von Hatebur haben ab jetzt die Möglichkeit, 
die beeindruckende Umformmaschine 
«live» zu erleben. 

HATEbUR HAT EINEN NEUEN blICKFANg 

Der Eingangsbereich des Hatebur Hauptsitzes in Reinach hat eine 
komplette Metamorphose durchlebt. Während dreier Monate wur-
den die Ideen und Planungen eines renommierten Architektenbüros 
umgesetzt. Das Resultat kann sich sehen lassen. Die hellen Farben 
und die offene und grosszügige Architektur wirken modern und 
ansprechend. Herzlich willkommen! 

Yu Zheng Hua, Leiter der Niederlassung Hatebur (Shanghai)  

Technology Co., Ltd.
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Die neue horizontale Warmpresse  

Hatebur Hotmatic HM 35.
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NEUMAYER TEKFOR  
SCHAlTET EINEN gANg HöHER

Anita Werten Stephan Dürer

Eine neue Ära hat begonnen. Mit einer lang ersehnten Premiere, welche neulich mitten im 
Schwarzwald gefeiert wurde. Wer jetzt meint, es handelt sich hier um den Anfang eines Märchens 
der Gebrüder Grimm, irrt sich – doch nicht ganz. Denn in gewisser Weise kann man von einem mo-
dernen Märchen sprechen. Vom ersten Kapitel einer Erfolgsgeschichte aus der Welt der Massivum-
formung. Geschrieben in Hausach. Dort, wo das Unternehmen Neumayer Tekfor, führender Ent-
wicklungspartner für einbaufertige Teile der Automobilindustrie, zu Hause ist. Ein idyllischer Ort, in 
dem vor etwa zwei Jahren entschieden wurde, die globale Vorreiterrolle des Unternehmens durch 
den Kauf der ersten Hatebur Hotmatic HM 35 weiter zu festigen. Eine vielversprechende Investition, 
welche der Firma über längere Zeit ihren technologischen Vorsprung sichern soll. 
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«Wir treiben die Tech-
nologie weiter und ma-

chen einen Schritt 
voraus»

Nockenwelle für 

einen italienischen 

Sportwagen.

Die jüngste Produktinnovation aus dem 
Hause Hatebur gilt auf dem Markt als abso-
lut bahnbrechend. Die horizontale, vierstufi-
ge Warmpresse bietet ihren Anwendern die 
ultimative Antwort auf die stetig wachsen-
den Bedürfnisse nach äusserster Präzision 
und schneller Fertigung. Fast unrealistisch, 
aber ausgesprochen wirkungsvoll präsen-
tiert sich die Hatebur Hotmatic HM 35 als 
eine Umformmaschine, welche sowohl 
Merkmale einer Warm- als auch jene einer 
Kaltpresse optimal zu kombinieren scheint. 
Die Weltneuheit überzeugt durch ihre un-
schlagbar hohe Produktionsgeschwindigkeit 
von bis zu 180 Schmiedeteilen pro Minute 
und erfüllt gleichzeitig die strengsten Krite-
rien für die Ausbringung von ultrapräzisen 
Formteilen, wie man sie bis jetzt eher aus 
der Kaltumformung kannte. Möglich dank 
einzigartigem Einzug- und Schersystem und 
dem prozesssicheren Transportsystem mit 
seitlicher schonender Teileausbringung. Das 
effiziente Kühlsystem, das intelligente Um-
rüstkonzept, die hochmoderne AC-Antriebs-
technik, das optimierte Maschinendesign 
sowie der hohe Bedienkomfort und redu-

zierte Wartungsaufwand… alles weitere 
Besonderheiten. Zu gut, um wahr 

zu sein? Dennoch ist dies 
keine Utopie, son-

dern Realität. 
Und 

zwar 
das 
Resultat eines 
richtigen Gespürs 
für die aktuellen Anforde-
rungen auf dem Markt, eines 
visionären Blicks für die Ansprüche 
von morgen und der Fähigkeit, versiert auf 
die Markttrends einzugehen. Dies vor dem 

Hintergrund der technologischen Führer-
schaft, welche Hatebur seit Jahrzehnten in 
seinem globalen Umfeld geniesst und sich 
die auch bei der Entwicklung seiner bisheri-
gen Vorzeigeprodukte als ausschlaggeben-
der Erfolgsfaktor erwiesen hat. 

«VORSPRUNg DURCH TECHNIK»  
bEKOMMT EINE NEUE bEDEUTUNg
Mit der Beschaffung der ersten Hatebur 
Hotmatic HM 35 fügt Neumayer Tekfor ih-
rem bereits umfangreichen Maschinenpark 
eine Umformmaschine mit ganz neuem 
Potenzial hinzu. Eine Investition, welche die 
strategische Weiterentwicklung des Unter-
nehmens in hohem Masse fördern und die 
Zukunftsperspektiven massgeblich gewähr-
leisten soll. «Wir treiben die Technologie 
weiter und machen einen Schritt voraus», 
erläutert Werksleiter Oliver Maurer. Und 
ganz zentral: «Wir können unseren Vor-
sprung sichern, indem wir den Mitbewer-
bern um mindestens ein halbes bis ein Jahr 
voraus sind.» 

gRENZENlOSES VERTRAUEN
Zustande gekommen ist das Pilot-Projekt 
über eine bereits 50 Jahre andauernde 
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Bild oben und unten: Oliver Maurer 

(Werksleitung) und Eugen Armbruster 

(Projektleitung HM 35).

Zusammenarbeit zwi-
schen Neumayer Tekfor 
und Hatebur. Dabei 
sollte man bedenken, 
dass es sich hier um 
ein Investitionsgut mit 
einem Wert von meh-
reren Millionen Euro 
handelt. Dies ist nicht 
ohne Risiko. Mut zur In-
vestition gehört im Ge-
schäft dazu, gleichzeitig 
spricht aber ein klarer 
Indikator für die Qualität 
der Hatebur Maschinen 
und deren Ruf.

ERFOlg OHNE 
ENDE – AM ANFANg 
STEHT HATEbUR
Die Produkte der Neumayer Tekfor Group 
sind in der gesamten Automobilbranche 
gefragt. Der Konzern erzielte im Jahr 2007 
einen Umsatz von 600 Millionen Euro. 
Davon wurde mit der Produktion von 1700 
verschiedenen Artikeln durch Neumayer 
Tekfor in Hausach – Hauptsitz und gleich-
zeitig dem stärkstes Mitglied der weltweit 
agierenden Gruppe – die beträchtliche 
Summe von 160 Millionen Euro gene-
riert. Aus Teilen, welche überwiegend auf 
Warmpressen von Hatebur geschmiedet 
werden. Schwerpunktmässig Nockenwel-
len, Verschraubungssysteme, Motoren- und 
Getriebekomponenten, die anschliessend 
in PKWs und Nutzfahrzeugen namhafter 
Automobilmarken exzellente Leistungen 
vollbringen.  

gEbURTSSTUNDE EINER NEUEN  
gENERATION AUTOMObIlE
Der Haupteinsatz der Hatebur Hotmatic  
HM 35 wird darin bestehen, eine Vielzahl 

neuer Fabrikate zu produzieren und da-
bei eine exakte Formgebung zu erzielen. 
Wachstumsmöglichkeit sieht Maurer 
insbesondere bei der Herstellung von 
Getriebeteilen: «Diese erfordern eine hohe 
Präzision und bieten eine entsprechend 
hohe Stückzahl.» 
Mit guten Ver-
triebsmöglichkeiten 
bei bestehenden 
Kunden sowie den 
neuen asiatischen 
Märkte im Visier 
ergibt der Trend 
nach einer Erweite-
rung der Gänge im 
Getriebebau ein an-
ziehendes Potenzial 
für Neumayer Tek-
for, immerhin schon 
starker Anbieter von 
Getriebeteilen. In 
der Produktion über 

«Vier Stationen bedeuten Präzi-
sion. Man kommt näher an die 
Endform des Produktes»
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eine Warmpresse mit vier statt drei Um-
formstufen zu verfügen ist für Neumayer 
Tekfor ein Unikum. Klar ist für Projektleiter 
Eugen Armbruster: «Vier Stationen bedeu-
ten Präzision. Man kommt näher an die End-
form des Produktes.» In Kombination mit 
der Verringerung der Durchlaufzeiten, sprich 
Kostenreduzierung, verleiht dieses Highlight 

dem Unternehmen «neue Dimensionen». 
Mit anderen Worten: Der Weg ist frei für 
neue Entwicklungen. Für Innovationen, 
welche vom Automobilmarkt erfahrungsge-
mäss nur zu gerne adoptiert werden. Denn 
Neumayer Tekfor bewegt sich auf einem 
Markt, dessen Ziel es ist, keine Wünsche 
offen zu lassen. 
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DOMINOEFFEKT –  
EINE SCHöNE NEbENSACHE
Gute Gründe zum Jubeln gibt es nicht nur 
in wirtschaftlicher Hinsicht. Auch innerhalb 
der Organisation hat der Erwerb der neuen 
Maschine eine richtige Kettenreaktion 
ausgelöst. Die Vorfreude waren gross als 
Neumayer Tekfor sich zum Kauf der revoluti-
onären Hatebur Hotmatic HM 35 entschied. 
«Es gab einen Ruck durch die ganze Firma», 
so Maurer. Die Vorbereitungszeit war 
spannend und intensiv; dabei wurde der von 
motivierten Mannschaft grossartige Arbeit 
geleistet – inbegriffen die eine oder andere 
Herausforderung, welche gemeistert wer-
den musste, damit die Hotmatic HM 35 in 
die Produktionskette eingegliedert werden 
konnte. Egal, ob man sich mit Angestellten 
aus verschiedenen Bereichen unterhält 
oder sich durch die Produktionshallen zum 
Standort der Hatebur Hotmatic HM 35 
begibt, die positiven Nebeneffekte sind im 
Unternehmen überall und auf allen Ebenen 
spürbar. Es hat ein wahrer Motivations-
schub stattgefunden. Auch in diesem Sinne 
«eine Investition in eine neue Ära.»

OPTIMISTISCHER blICK IN  
DIE ZUKUNFT
Wie die Geschichte weitergeht? Die 
ersten Erzeugnisse der Maschine wurden 
schon mal als sehr positiv bewertet. Mit 
einem Bedarf von etwa 50 Millionen Autos 
weltweit und im Hinblick auf die künftigen 
Neuentwicklungen von Neumayer Tekfor 
kann man von der Hatebur Hotmatic HM 
35 noch einiges erwarten. Autoliebhaber 
dürfen gespannt sein! 

Auch in diesem Sinne 
«eine Investition in eine 
neue Ära»
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NEUE SERVICEFIRMA  
büNDElT ZWEI STARKE PARTNER

Anita Werten Attila Barbetta

Service hat als Geschäftsbereich im Laufe der Jahre immer stärker an 
Bedeutung gewonnen. Sowohl auf Kunden- als auch auf Herstellerseite 
erkennt man, dass die beste Maschine nur so gut ist wie der verfügbare 
Service.

Für Hatebur wurde der Servicebereich in-
zwischen zur zweitwichtigsten Umsatzquel-
le im Unternehmen. Mit einem attraktiven 
Dienstleistungsangebot wird dem Kunden 
ein Mehrwert offeriert, der den Unterschied 
macht. Mit zuverlässigen Ersatzteillieferun-
gen und einem umfangreichen Wartungs- 
und Revisionsprogramm – für Fachleute von 
Fachleuten, weltweit. Gemeinsam mit der 
Lumag AG, seit über 20 Jahren Partner in 
diesem Segment, hat Hatebur kürzlich eine 
neue Servicefirma gegründet und wird so-
mit seine starke Position im Reparatur- und 
Revisionsgeschäft weiter ausbauen. Unter 
dem Namen Hatebur Lumag-Services AG 

werden die Erfahrungen der beiden 
Firmen gebündelt, mit dem Ziel, 

gemeinsam neue Service-
leistungen zu entwi-
ckeln. Ein Ziel, welches 
an die Bedürfnisse des 

Marktes anknüpft 
und dessen 

Umset-
zung 

bereits auf Hochtouren läuft. Mit der 
Entwicklung einer mobilen Fräseinheit, 
welche speziell für die Hatebur Maschinen-
typen konzipiert ist, wird ein erstes Beispiel 
geliefert. Erstmals ab Ende Mai 2008 im 
Einsatz für die AMP 20 (S) und AMP 30 (S) 
ermöglicht das Gerät durch die perfekte 
Abstimmung auf die Hatebur Warmpressen 
eine einfache Montage am Maschinenkör-
per und somit rasche Bearbeitung dessen. 
Das Überfräsen und Neu-Einschaben – bei 
Warmpressen je nach Maschine wegen 
des Verschleisses an Auf- und Anlagefläche 
des Werkzeugblockes sowie der Druckplat-
te durchzuführen – kann also mit deutlich 
kürzeren Stillstandzeiten, kosteneffizienter 
sowie mit entsprechend hoher Genauigkeit 
durchgeführt werden. Natürlich direkt vor 
Ort beim Kunden.

Mobile Fräseinheit
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MONTAgE NACH SCHWEIZER PRÄZISION

Anita Werten Stephan Dürer

Rund 600 Quadratmeter misst die Produktionsfläche im Montagewerk Brugg in der Nordwest-
schweiz. Hinzu kommen nochmals 500 m2 für das Lager, in dem die benötigten Bauteile auf ihren 
Einsatz warten. Die Rede ist vom Areal der Firma M+S Brugg AG. Hier wird ein Teil der Umformma-
schinen von Hatebur montiert, getestet und anschliessend ausgeliefert – hier entstehen die Mega-
Uhrwerke. 
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Produktivität, so weit das Auge reicht. In 
der weitläufigen Montagehalle erstreckt 
sich ein Rasterwerk von Aktivitäten. An den 
Arbeitsstationen, Regalen und Standplätzen 
geht es konzentriert zur Sache. Auf Fahrwe-
gen in der Halle transportieren Stapler Bau-
teile in unterschiedlichen Varianten aus dem 
Lager an die Montageplätze. Diese werden 
kurz danach von einem der Monteure an die 
richtige Stelle eingebaut. Einem Experten, 
der genau weiss, welche Komponente als 
Nächstes an der Reihe ist. Die Monteure 
sind mit modernsten Werkzeugen und Hilfs-
mitteln ausgestattet. Unter dem Hallendach 
sind auch Hebekräne, welche für schwere 
Zahnräder und Grossbauteile sowie das 
Bewegen von den oft schweren Baugrup-
pen eingesetzt werden. Leise geht es dabei 
nicht unbedingt zu. 

Innerhalb dieser Kulisse von Betriebsam-
keit befindet sich bereits die dritte Hatebur 
Hotmatic HM 35 im Aufbau. Schon jetzt ein 
beeindruckender Anblick. Weitere Maschi-
nentypen, für die Einzelteile oder Baugrup-
pen zu industriellen Serienerzeugnissen 
montiert werden, sind die AMP 20 S sowie 
die Kaltpressen der Typen AKP 3-5, AKP 4-5 

und AKP 4-6 S. Seit dem ersten Auftrag von 
Hatebur im Jahr 1955 wurden knapp 300 
Maschinen von M+S montiert. Alle nach 
konkretem Kundenauftrag. Um die grosse 
und stetig steigende Nachfrage zu bewäl-
tigen, arbeiten unterdessen nicht weniger 
als zwölf Spitzenkräfte aus dem M+S Team 
tagtäglich nur für Hatebur. Sie sorgen dafür, 
dass aus rund 1500 unterschiedlichen 
Einzelteilen  bei der AMP 20 S sind es etwa 
ein Drittel weniger – eine Hatebur Maschine 
entsteht. Sechs bis sieben dieser Anlagen 
werden jeweils gleichzeitig gebaut. Die 
Montagedurchlaufzeiten betragen 15 bis 20 
Wochen.

lAUTER FACHSPEZIAlISTEN
Der Facharbeiteranteil bei M+S ist sehr 
hoch. «Anspruchsvolle Maschinen wie 
die von Hatebur erfordern Profis, die mit 
Leidenschaft die komplexesten Anlagen zu-
sammensetzen und über das entsprechen-
de Know-how verfügen», so Erwin Wernli, 
Montageleiter bei M+S. Die Fertigung von 
hochwertigen und grossen Industriemaschi-
nen erfordert Montageteams mit lang-
jähriger Erfahrung, die den Durchblick im 
Spezialmaschinenbau haben und vom 

Bild oben links: Montageplätze 

Hotmatic HM 35. Bild oben rechts: 

Montageplätze AKP (Kaltpressen).

Montagewerk M+S in Brugg.
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Mit-Denken geprägt sind. Fachleute, welche die Sprache der Kun-
den sprechen und gleichzeitig das Ziel des Entwicklers verstehen, 
nämlich die hohe Produktivität der Maschinen über viele Jahre zu 
gewährleisten. Eine intensive und langfristige Zusammenarbeit 
zwischen Hatebur und den M+S-Leuten ist dabei unerlässlich. Nur 
so wird eine Anlage zur Wertanlage.

PRÄZISIONSARbEIT
Damit die Maschine hält, was sie verspricht, steht höchste Genau-
igkeit bei der Montage an erster Stelle. Um diese Anforderung erfül-
len zu können, müssen bestimmte Vorkehrungen getroffen werden: 
Der Einkauf von Hatebur übernimmt die weltweite Beschaffung von 
Teilen und Komponenten. Anschliessend werden alle Bauteile bei 
M+S vor der Montage einzeln geprüft. So werden schon vor der 
Entstehung der Maschine Fehlerquellen minimiert und ein hoher 
Qualitätsstandard sichergestellt. 

Die «echte» Montage der Hatebur Maschinen beginnt mit der 
Platzierung der schweren Teile: Das Fundament liefert der Maschi-
nenkörper. Nachdem dieser in der Malerei seine definitive Farbe be-
kommen hat, wird die Pressschlittenführung eingeschabt. Auch hier 
spielt äusserste Präzision eine Schlüsselrolle. Anschliessend wird 
mit der Detail- und Endmontage begonnen. Detaillierte technische 
Zeichnungen von Hatebur bilden hierbei die Basis für die weitere 
Montage der Maschine. Etwa 20 bis 30 Zusammenstellzeichnungen 
– eine für jede Baugruppe der Maschine – sowie einzelne Detail-
zeichnungen und Stücklisten dienen M+S als Montagevorlagen. 
Einzelteile oder schon zusammengesetzte Baugruppen werden 

Bild oben: Erwin Wernli (links, Leiter Montage) und sein Mit-

arbeiter bei der Montagebesprechung.
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durch Schraub-, Bolzen-, Klemm-, Steck- 
und Klebeverbindungen zur Maschine. Fein 
säuberlich bringt man die Verrohrungen für 
die Schmierung, Pneumatik und Hydrau-
lik an. Teil für Teil wird die Maschine wie 
ein Präzisionsuhrwerk zusammengesetzt. 
Jedes der insgesamt 1500 Bauteile ist haar-
genau auf das andere abgestimmt. 
  
HÄRTETEST
Der letzte Abschnitt umfasst einen Testlauf 
und das Einstellen der Maschine. Auch hier 
ist wieder Fingerspitzengefühl gefragt. Am 
Testlaufplatz wird die Maschine auf Herz 
und Nieren geprüft, um sicherzustellen, 
dass alles einwandfrei läuft. M+S testet 
die Funktionstüchtigkeit, sucht allenfalls 
Störungen und behebt sie. Während dieser 
Checks werden alle Messungen in Testpro-
tokollen und Produktionsberichten genau-
estens festgehalten. Gemäss den strengen 
Vorgaben von Hatebur. 
Am Ende des umfangreichen Programms 
steht ein Doppelcheck: Die Maschine wird 
noch einmal mechanisch und elektronisch 
nach strengsten Qualitätskontrollen von 
den Hatebur Service- und Elektrotechnikern 
eigenhändig geprüft. «So ist gewährleistet, 
dass die Maschine einwandfrei zum Kunden 
geht», erläutert Wernli. Ist auch dieser Test 
bestanden, was bis auf Kleinigkeiten bis 
jetzt immer der Fall war, ist die Maschine 
bereit für den weltweiten Versand.

Sehr präzise und hochwertige Verrohrungen. 

Ein Markenzeichen bei allen Maschinen von 

Hatebur (Bild: Hotmatic AMP 20 S).

«So ist gewährleistet, dass 
die Maschine einwandfrei 
zum Kunden geht»
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DIE SCHNITTSTEllE
Bernard Carray betreut die Montage- und 
Fertigungsüberwachung bei Hatebur und 
stellt als Schnittstelle zwischen den beiden 
Firmen die reibungslosen Prozessabläufe 
sicher: «M+S und Hatebur sind durch ihre 
langfristige Partnerschaft zu einem gut ein-
gespielten Team zusammengewachsen. Als 
professioneller Partner mit grossem tech-
nischem Know-how hilft uns M+S aktiv bei 
der ständigen Optimierung der Montagen 
und der Maschinenqualität. Für neuentwi-
ckelte Maschinen wie die HM 35 genauso 
wie bei Verbesserungen an bereits beste-
henden Maschinentypen und Anlagen.» 

FAKTEN & ZAHlEN 
Montierte Maschinen bei M+S:
100 x Coldmatic AKP 4-5
50 x Coldmatic AKP 3-5
8 x Coldmatic AKP 4-6 S
130 x Hotmatic AMP 20 S
2 x Hotmatic HM 35

Bernard Carray in Aktion
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3 VISIONÄRE – 5 HIgHlIgHTS 
Anita Werten, Christian Bürgin Stephan Dürer

Eine neue Generation Warmumformer hat das Licht der Welt erblickt. Mit der Hatebur Hotmatic 
HM 35 bietet Hatebur ihren Anwendern eine ultraschnelle Warmpresse, mit der sich eine Vielfalt 
an Präzisionsschmiedeteilen äusserst wirtschaftlich herstellen lassen. Ein schlagkräftiges Projekt-
team hat die Geburt der HM 35 ermöglicht. «Netshape» sprach mit drei dieser klugen Köpfen.

Mit dabei seit der ersten Stunde: Christoph Pergher, Abteilungsleiter Entwicklung und Kon-
struktion, Patrick Stemmelin, Leiter Verfahren und Werkzeugentwicklung, und Klaus Helfer, 
Gebietsverkaufsleiter. Christian Bürgin, Leiter Verkaufsberatung und weiteres Mitglied des 
Projektteams, ist in die Rolle des Interviewers geschlüpft und hat somit einen interessanten 
Mix an «insight information» herauskitzeln können. Sichtweisen dreier unterschiedlicher 
Aufgabenbereiche, die einander bei der Entwicklung dieser Innovation perfekt ergänzt 
haben.

HIgHlIgHTS

■ Äusserst hohe Produktionsleistung
■  Prozesssicheres und effizientes  

Transportsystem
■  Besonders schonende, seitliche  

Teileausbringung
■  Hoher Bedienkomfort und kurze  

Umrüstdauer
■  Reduzierter Wartungsaufwand und 

langer Lebenszyklus 

Patrick Stemmelin Klaus HelferChristoph Pergher
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Herr Helfer, die HM 35 soll weltweit neue 
Massstäbe im Bereich der mittelgrossen, 
horizontalen Hotformer setzen. 
Welches sind die entscheidenden Erfolgs-
faktoren dafür?
«Meiner Meinung nach ist der Erfolgsfak-
tor Nummer 1 das gute Preis/Leistungs-
Verhältnis. Ganz wichtig ist auch, dass die 
Umformindustrie mit der HM 35 vermehrt 
anspruchsvolle Teile herstellen kann, die 
bisher nur mit anderen Verfahren oder mit 
mehr Nacharbeit gefertigt wurden.»

Ein nicht alltägliches Produkt braucht 
ein entsprechendes Markteinführungs-

konzept. Welche Wege beschreiten Sie 
hierbei?
«Das HM 35 Konzept haben wir bereits vor 
drei Jahren bei VIP-Kunden in den wichtigs-
ten Märkten präsentiert, um zu beurteilen, 
was der Markt wirklich braucht. Danach 
folgte die Promotion via Fachpresse und 
diverse Fachmessen, wo speziell die Auto- 
und Lagerindustrie angesprochen wurden. 
Als Höhepunkt der Markteinführung werden 
wir nun unsere Kunden und die ganze «Um-
formwelt» in der zweiten Maihälfte 2008 
zur Besichtigung der HM 35 zu Neumayer 
Tekfor in Hausach einladen. Neumayer Tek-
for ist unser erster HM 35 Kunde. Um das 

Herr Pergher, wann wurde der Start-
schuss zu diesem Projekt gegeben?
«Das definitive Pflichtenheft wurde im Ja-
nuar 2005 verabschiedet. Knapp 18 Monate 
später wurden die kompletten Fertigungs-
unterlagen gestaffelt an die Beschaffung 
übergeben. In der Maschinenkonstruktion 
haben wir mit 20 Projektmitarbeitern rund 
35 000 Arbeitsstunden investiert.»
 
Die Entwicklung einer solchen komple-
xen Anlage erfordert ein sehr breites 
Fachwissen. Wie organisieren Sie das 
Entwickler-Team und wie stellen Sie die 
Kommunikation zwischen den unter-
schiedlichen Involvierten sicher?
«Simultaneous Engineering war für uns 

in diesem ehrgeizigen Projekt der 
Weg zum Erfolg. Abteilungsintern 
haben wir in einem interdisziplinären 
Projektleitungsteam die Belange von 
Maschinenkonstruktion, Elektrotech-
nik und Anlagenplanung koordiniert. 
Mit externen Gruppen sind in regel-
mässigen Meetings die erarbeiteten 

Konzepte kritisch hinterfragt und 
optimiert worden.»

Welche waren die grössten technischen 
Herausforderungen innerhalb dieses 
Projekts?
«Das im Pflichtenheft geforderte, sehr gute 

Preis/Leistungs-Verhältnis in diesem kurzen 
Entwicklungszeitraum zu erreichen hat uns 
viel Kopfzerbrechen bereitet. Für die Schlüs-
selbaugruppe Quertransport wurden zum 
Beispiel drei verschiedene Konzepte vertieft 
ausgearbeitet, bis eine Lösung gefunden 
war, die den hohen Anforderungen gerecht 
wird.» 

Die HM 35 weist eine geballte Ladung an 
Innovationen auf. Fernab aller offensicht-
lichen Neuerungen fällt ein Detail auf: Die 
Maschine hat erstmals für ein Hatebur 
Maschinenkonzept kein grosses Antriebs-
zahnrad mehr – wieso?
«Um bewährte Konzepte abzulösen, müs-
sen die Argumente gewichtig sein. Im Fall 
des Pressenkomplettantriebes sind dies 
der einfache und direkte Kraftfluss zu den 
Steuerwellen und das durch den Wegfall 
des grossen Antriebsrades stark verkleiner-
te Massenträgheitsmoment. Dies reduziert 
Gestehungskosten und Wartungsaufwand.»

Wenn Sie EIN herausragendes Element 
der HM 35 nennen dürften, welches wäre 
es?
«Leistungsdichte – die HM 35 verbindet 
bewährte und neue Konzepte zu einem fle-
xiblen, auf Produktivität und hohen Kunden-
nutzen ausgelegten Hotformer.»

Die Greiferzangen 

sind Schnellwechsel-

einheiten und können 

auf einfachste Weise 

ein- und ausgebaut 

werden.
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Herr Stemmelin, welche Produkte stehen 
im Fokus der HM 35?
«Das bekannte AMP 30 S Spektrum bildet 
die Basis des HM 35 Teilespektrums. 
Aufgrund der 4-Stufen-Technologie und des 
erweiterten Presskraftbereiches kann diese 
Basis jedoch mit Getriebeteilen bis 75 mm 
und Wälzlager Combiringen bis 68 mm nach 
oben erweitert werden».

Wo sehen Sie das grösste Potenzial für 
zukünftige Anwendungen?
«Die ersten Produktionsdaten mit dem 
neuen Schersystem haben bereits sehr 
vielversprechende Resultate gezeigt. Hier 
steckt sicher noch einiges an Potenzial 
drin, speziell im Bereich der einzusetzen-
den Schneidwerkstoffe, aber auch bei der 
eigentlichen Messergeometrie.»

Das HM 35 Werkzeugkonzept weist in 
allen vier Umformstufen den glei-
chen Matrizendurchmesser auf. 
Wo liegen die Vorteile?
«Der unüblich grosse Matrizen-
durchmesser in der ersten 
Umformstufe er-
öffnet neue 
Möglichkei-
ten bei der 

Volumenverteilung von komplexen Schmie-
deteilen und wird auch beim Pressen von 
Combiringen benötigt. Da die Maschine 
auch mittels 3-Stufen-Prozess betrieben 
werden kann, war sehr schnell klar, dass die 
zweite und dritte Stufe als gleichberechtigte 
Hauptumformstufen benötigt werden.»

Wenn Sie EIN herausragendes Element 
der HM 35 nennen dürften, welches wäre 
es?
«Prozesssicherheit – das HM 35 Konzept 
bietet einen bisher nicht gekannten Grad an 
Prozesssicherheit vom Materialeinzug über 
die Schere und den Teiletransport bis zur 
kontrollierten Ausbringung der Schmiede-
teile.»

Markteinführungskonzept zu vervollstän-
digen, werden nun auch unsere Vertreter 
und Mitarbeiter der Tochterfirmen anlässlich 
einer Vertretertagung ausgebildet».

Wird die HM 35 das «Arbeitspferd» AMP 
30 S vom Markt verdrängen?
«Ich glaube nicht, dass die AMP 30 S 
kurzfristig verschwinden wird, denn es gibt 
im Bereich «Auto und Fasteners» noch 

genügend Teile, bei welchen der 3-Stufen-
Prozess nach wie vor genügt».

Wenn Sie EIN herausragendes Merkmal 
der HM 35 nennen dürften, welches wäre 
es?
«Die Geschwindigkeit ist das eindrücklichs-
te Merkmal. Ich meine, die HM 35 zählt zur 
Formel 1 der horizontalen Hotformer!»

Neuentwicklungen:

Bild oben: Antriebskonzept

Bild unten: Schersystem
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WIRE 2008 –   
MIT ERFOlg ZUM ERFOlg 
Insgesamt 73 600 Fachbesucher aus über 90 Län-
dern besuchten die wire vom 31. März bis 4. April 
2008. Als weltweit führendes Experten-Forum für 
die Draht- und Kabelindustrie, mitunter der Kaltmas-
sivumformung, bot die internationale Messe wieder 
einmal eine Vielfalt an Spezialisten unter einem Dach. 
Mit dabei in der Halle 14 des Messegeländes von 
Düsseldorf war Hatebur. «Kalt gepresst. Geniessen 
Sie mit uns ein Glas frisch gepressten Orangensaft.» 
hiess es in der Einladung und den Inseraten. Jedoch 
hätte das Motto dieses Mal genauso gut «Mit dem 
neuen Messestand erfolgreich unter Leuten» heissen 

können. Gerüstet mit einem nahezu komplett neuen 
Stand hat Hatebur seinen Auftritt verstärkt. Mit der 
offenen, einladenden Fläche inmitten der moderni-
sierten Gesamtgestaltung – mitunter der anziehenden 
Präsentationswand mit integrierten Gesprächsräu-
men, übersichtlichen Vitrinen und dem LCD-Schirm 
mit Filmvorführungen – wurde den Besuchern eine 
äusserst attraktive Ausstellung geboten. Kompetente 
Beratung über Produkte, Dienstleistungen sowie die 
jüngsten Innovationen gab es nach wie vor von kom-
petenten Hatebur Ansprechpartnern. Auch das neue, 
bedienerfreundliche Touchscreen wurde demonstriert.

MESSEN/EVENTS

Besuchen Sie Hatebur an den folgenden Messen:

METAllOObRAbOTKA 2008 in Moskau, Russland: 26.-31.05.2008
METAlFORUM 2008 in Poznan, Polen: 9.-12.06.2008
SOUTH CHINA INTERNATIONAl AUTO PARTS MANUFACTURINg  
EqUIPMENT & MATERIAlS ExHIbITION (IAP 2008) in Guangzhou, China: 29.7.-31.07.2008
MSV 2008 in Brno, Tschechien: 15-19.09.2008
bEARINg 2008 in Shanghai, China: 23.-26.09.2008
INT. INDUSTRIE FORUM in Kiev, Ukraine: 25-28.11.2008


