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Liebe Geschäftsfreunde

Das Geschäftsjahr 2014 neigt 
sich schon bald wieder seinem 
Ende zu. Trotz Krisenherden 
in verschiedenen Erdteilen lief 
der Wirtschaftsmotor in den 
wichtigsten Märkten erstaunlich gut. Die Automobil
industrie holte weiter auf und entwickelt sich auf 
solidem Niveau. Die Wechselkursparitäten sind relativ 
stabil geblieben, wenn auch nicht für alle auf einem 
vorteilhaften Niveau.

In dieser Ausgabe möchten wir Ihnen erneut ein paar 
interessante Beiträge präsentieren. Zuerst in eigener 
Sache: In der Hatebur AG gab es einen Wechsel in der 
Geschäftsleitung. Herr Thomas Hiltmann trat als neuer 
CFO die Nachfolge von Herrn Bruno Niederer an. Herr 
Hiltmann übernahm auch die Verantwortung für den 
IT-Bereich im Stammhaus und in den Tochtergesell-
schaften.

Die Titelstory bringt Ihnen eine interessante, aufstre-
bende Firma in der Slowakischen Republik näher. Die 
Firma Omnia investierte in eine neue AMP 50 XL, um 
für die Zukunft international gerüstet zu sein.

Spannende Lektüre aus dem Bereich der Horizontalen 
Umformtechnologie: Ein Kunde in den USA schmie-
det das milliardste Teil auf Hatebur-Maschinen! Zum 
Thema Messen-Ausblick: Zur Weiterführung unserer 
internationalen Vernetzung und zur Vertiefung des 
Know-hows in allen Märkten werden wir im Frühling 
2015 ein Hatebur-internes Seminar im Stammhaus 
durchführen.

Die in der letzten Ausgabe in Form von virtuellen 
Bildern vorgestellte Kaltpresse CM 4-5ECO wird noch in 
diesem Jahr unserem Erstkunden ausgeliefert!

Ich wünsche Ihnen nun noch einen erfreulichen End-
spurt im 2014. Geniessen Sie die Feiertage! Für das 
neue Jahr wünsche ich Ihnen und Ihren Angehörigen 
viel Glück und im Berufsleben viel Erfolg. Alles Gute! 

 
Urs Tschudin
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SCHÖNE FEIERTAGE UND VIEL ERFOLG IM 2015 – 
SEIT 85 JAHREN SIND WIR FÜR SIE DA

Am 1. April 2015 feiert Hatebur das 85-jährige Jubiläum. Wir freuen 
uns daher sehr, auch im nächsten Jahr mit Ihnen zusammenzu
arbeiten. Für die kommenden Feiertage wünschen wir Ihnen 
geruhsame Tage, ein fröhliches Zusammensein und viel Glück und 
Erfolg im neuen Jahr.

WANDKALENDER – AUCH FÜR 
2015 STELLT HATEBUR BILD-
KALENDER ZUR VERFÜGUNG

Wie jedes Jahr erhalten die Kunden, Partner und Interessenten 
von Hatebur einen Wandkalender mit Bildern aus der Schweiz. 
Die Kalender werden entweder via Vertretungen abgegeben oder 
direkt per Post versandt. Wir freuen uns, Sie damit auch durch das 
nächste Jahr begleiten zu dürfen.

IN EIGENER SACHE – NEUER FINANZCHEF

Am 1. Juni 2014 übernahm Thomas Hiltmann in seiner Funktion als CFO die Verantwortung 
für den Bereich Finanzen & Administration. Er ist Mitglied der Geschäftsleitung und Nach-
folger von Bruno Niederer, der in den wohlverdienten Ruhestand getreten ist.

Der 49-jährige Thomas Hiltmann war zuletzt während zehn Jahren CFO der M+R Spedag-
Gruppe, einem weltweit tätigen Logistik-Konzern mit Fokus auf Asien und Ostafrika. Seine 
Karriere begann er nach Abschluss seines Betriebswirtschafsstudiums bei der Feldschlöss-
chen-Gruppe.

Thomas Hiltmann ist verheiratet und lebt mit seiner Familie im oberen Baselbiet.
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Wie viele Mitarbeitende hat Omnia?

Peter Duchovic, Geschäftsführer (PD): 
OMNIA KLF hat inklusive der Tochtergesell-
schaften insgesamt 420 Mitarbeitende.

Wann wurde der Standort Kysucké ge-
gründet? 

PD: Die Schmiede wurde im Jahr 1978 ge-
gründet, damals noch als slowakischer Teil 
des Lagerherstellers ZVL in der ehemaligen 
Tschechoslowakei. Die Omnia Holding 
umfasst die folgenden Geschäftsbereiche: 
OMNIA KLF: Präzisionsschmiedestücke, 
OMNIA KLF – Betrieb Martin: Gesenk-
schmiedestücke, OMNIA KLF – Betrieb 
Dreherei: die Drehteile und KLF Energetika: 
Wärmeerzeugung und Distribution sowie 
Energie und Wasserverteilung

Wie hoch ist der Jahresumsatz?

Peter Kubik, Kaufmännischer Direktor 
(PK): Im Jahr 2013 lag der Umsatz nach 
Konsolidierung bei 36 Millionen Euro.

In welchen Ländern ist Omnia vertreten 
und in welche Länder liefert die Firma 
ihre Produkte?

Jan Vehovsky, Verkaufsdirektor (JV): 
OMNIA KLF als Hersteller von Schmiede
teilen und Drehteilen liefert direkt und 
indirekt in viele EU-Länder (Deutschland, 
Frankreich, Österreich, Spanien, Ungarn, 
Polen, Italien und Tschechien), aber auch 

ausserhalb der EU in die Schweiz, nach 
Argentinien, Russland und China.

Wer sind die wichtigsten Kunden und in 
welchen Branchen sind diese tätig?

JV: OMNIA KLF ist in zwei Hauptbereichen 
tätig: in der Lager- und in der Automobil-
industrie mit jeweils einem Anteil von ca. 
50%. Die Hauptkunden im Lagerbereich 
sind die SKF Gruppe und die Schaeffler 
Gruppe, im Automobilsektor ist es Volks-
wagen (direkt oder durch die Gesellschaft 
Neue ZWL), Skoda, Seat und ZF.

Wie viele Umformmaschinen von 
Hatebur hat Omnia im Einsatz?

JV: Insgesamt produziert OMNIA KLF mit 
zwei Hatebur Warmumformmaschinen, den 
Hotformern AMP 50 XL und AMP 70.

Wie fügt sich der Kauf der AMP 50 in 
das Gesamtkonzept des Unternehmens 
ein und welche Rolle spielt dabei die 
AMP 70 mit Baujahr 1978 als Backup?

PD: Mit dem Kauf der AMP 50 XL wurde 
das Portfolio im Bereich Warmpressen 
ideal ergänzt und die Möglichkeiten wurden 
in beiden Schlüsselbereichen stark erwei-
tert. Sicherlich spielte beim Kaufentscheid 
auch die Backup-Lösung der AMP 70 eine 
Rolle, da wir unseren Kunden wie auch 
uns selbst die erforderliche Sicherheit bei 
unerwarteten Ausfällen bieten wollen.

OMNIA KLF IN KYSUCKÉ – MÖGLICHKEITEN 
DANK AMP 50 XL MASSIV ERWEITERT

 Hatebur    Hatebur / Omnia KLF

Die Firma OMNIA Holding umfasst in ihrer Industriedivision vier Geschäftsbereiche. Im Jahr 
2013 kaufte OMNIA KLF für ihr Werk in Kysucké Nové Mesto eine Hatebur Hotmatic AMP 50 XL. 
Der erfolgreiche Projektabschluss wurde im Dezember 2013 mit der Einweihung der Maschine 
gefeiert. Lernen Sie die aufstrebende Firma aus der Slowakischen Republik näher kennen.

–– Herstellung von präzisen 
Rotationsschmiedeteilen

–– Entwurf und Herstellung 
der Werkzeuge

–– Thermische Werkzeugbe-
handlungen

–– Absatz der Erzeugnisse und 
Dienstleistungen
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«Die ebenfalls positive Reaktion von Kunden, 

welche eigentlich nichts mit Hatebur-

Maschinen zu tun haben, hat mich sehr 

überrascht und mir gezeigt, wie anerkannt 

die Schweizer Präzisionsmaschinen sind.»

Jan Vehovsky, Verkaufsleiter

Welches sind die wichtigsten Produkte/
Leistungen des Werks in Kysucké?

PD: Unter den wichtigsten Produkten die 
OMNIA KLF anbietet sind Schmiedeteile 
und gedrehte Ringe. Aber auch Leistungen 
wie die Werkzeugherstellung, spezielle 
Wärmebehandlungen wie Härten und An
lassen, Nitridieren, Weichglühen und Labor-
services werden zusätzlich angeboten.

Für welche Endprodukte werden die 
Teile eingesetzt?

JV: Schmiedeteile von OMNIA werden in 
vielen verschiedenen Bereichen eingesetzt. 
Im Automobilbereich werden sie nach der 
Bearbeitung hauptsächlich für Getriebe ver-
wendet. Im Lagerbereich werden die Ringe 
nach der mechanischen Bearbeitung für 
verschiedenste industrielle Applikationen, 
wie z. B. Lagertypen, verwendet.

Welche Mengen werden pro Jahr resp. 
pro Monat produziert?

PK: OMNIA KLF produziert durchschnittlich 
aktuell ca. 2,6 Millionen Schmiedeteile pro 
Monat. Nach Anlauf von neuen Projekten, 
die mit der AMP 50 XL zusammenhängen, 

erhöht sich die durchschnittliche Produktion 
auf 3 bis 3,2 Millionen Teile pro Monat.

Welche Arbeitsschritte folgen nach der 
Produktion auf der Hatebur-Maschine? 

PD: Die Teile werden nach der Produktion 
geglüht, 100% visuell geprüft und entwe-
der intern oder direkt bei unseren Kunden 
gedreht. Anschliessend werden sie bei 
unseren Kunden je nach Verwendung wei-
terbearbeitet und danach ins Endprodukt 
montiert.

Mit welchen Partnern arbeiten Sie, in 
welcher Aufteilung der Prozessschritte?

Die neue AMP 50 XL ergänzt das Portfolio von Omnia im Bereich der Warmpressen ideal und 

erweitert die Möglichkeiten sehr stark.
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​PD: Generell werden alle Prozessschritte 
intern durchgeführt (OMNIA KLF hat einen 
eigenen Werkzeugbau inklusive Wärme-
behandlung von Werkzeugen wie auch ein 
eigenes Werkstofflabor). Aus diesem Grund 
werden externe Partner hauptsächlich zur 
Abdeckung von Bedarfsspitzen zugezogen.

Welche Materialien werden auf der 
Hatebur-Maschine eingesetzt?

JV: Grundsätzlich werden zwei Haupt-
stahlqualitäten auf den Hatebur-Maschinen 
eingesetzt. Für den Automobilbereich sind 
es legierte Einsatzstähle, im Lagerbereich 
sind es Wälzlagerstähle.

Wie oft müssen die Maschinen für einen 
Teilewechsel umgerüstet werden?

PD: Unsere Hatebur-Maschinen werden 
durchschnittlich einmal pro Schicht umge-
rüstet.

Und wie lange dauert der Umrüstvor-
gang durchschnittlich?

PD: Die durchschnittliche Dauer liegt 
bei zweieinhalb bis drei Stunden, wobei 

OMNIA KLF in den letzten Monaten auch 
in diesem Bereich viel in Training wie auch 
in Peripherieanlagen investiert hat, um die 
Umrüstzeit auf ungefähr 90 Minuten zu 
reduzieren.

Weshalb wurde die neue Hatebur-
Maschine in Kysucké aufgestellt?

JV: Die wichtigsten Gründe waren positive 
Produktreferenzen von unseren geschätz-
ten Kunden und das Interesse an einer 
langfristigen Erweiterung der Zusammen
arbeit mit unseren VIP-Kunden wie der VW 
Gruppe (inklusive der Gesellschaft Neue 
Zahnradwerke aus Leipzig), der Schaeffler 
Gruppe und auch der SKF Gruppe. Hiermit 
möchten wir uns auch recht herzlich für 
die langjährige Unterstützung durch alle 
OMNIA-KLF-Kunden bedanken, die im 
Endeffekt diese Investition ermöglicht 
haben.

Warum wurde die AMP 50 angeschafft?

PK: Wie schon erwähnt, waren die Haupt-
gründe die Kapazitätserweiterung sowie 
auch die ideale parametrische Ergänzung 
des aktuellen Maschinenparks.

Und was gab den Ausschlag für die 
Hatebur AMP 50?

JV: Ausschlaggebend ist unserer Meinung 
nach der direkte Input des Kunden, durch 
positive Referenzen und durch Interesse 
an neuen Produkten. Wir sind wirklich 
froh, dass gerade OMNIA-Kunden den 
entscheidenden Impuls für die Investition 
in die Hatebur AMP 50 XL Technologie 
gegeben haben. Dies unterstützte die po-
sitive Entscheidung unserer Aktionäre, sich 
strategisch im Massenproduktionsbereich 
weiterzuentwickeln.

Was schätzen Sie an der AMP 50 be-
sonders? Wenn Sie ein herausragendes 
Element der AMP 50 nennen dürften, 
welches wäre es?

PD: Die Prozessstabilität.
Der Werkzeugraum der Hotmatic AMP 50 wird während der Eröffnungsfeier 

am 21. November 2013 ausnahmsweise offen gezeigt.
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Wie stark ist die Auslastung der Ma-
schine? Wird in Schichtarbeit produziert?

PK: Zurzeit produziert die AMP 50 XL in 
zwei Schichten mit einer Auslastung von 
ca. 500 Tonnen pro Monat. Nach Anlauf 
aller neuen Projekte soll Ende 2014 die Aus-
lastung bei 800 Tonnen monatlich liegen, 
mit der Tendenz, 1200 Tonnen monatlich 
innerhalb des nächsten Jahres zu erreichen.

Wie lange dauerte die Projektphase 
von der ersten Idee bis zum Kauf der 
AMP 50?

PK: Ca. zwei Jahre.

Was bedeutet die Investition in die 
AMP 50 für die Zukunft des Werkes 
Kysucké?

PD: Die Investition ist für die Zukunft des 
Werkes sehr wichtig. Es war ein grosses 
Signal seitens der Aktionäre an unsere Mit-
arbeitenden, an unsere Kunden aber auch 
in Richtung Konkurrenz. Damit zeigen wir, 
dass mit OMNIA KLF in Zukunft verstärkt 
zu rechnen ist. OMNIA KLF ist ein stabiles, 
konkurrenzfähiges Unternehmen, das sich 
weiterentwickeln möchte, um ein langfristig 
funktionierendes Dreieck zwischen den 
Kunden, Arbeitnehmern und der Firma zu 
sichern.

Welches waren die grössten (techni-
schen) Herausforderungen innerhalb 
dieses Projektes?

PK: Die grösste Herausforderung war, 
innerhalb von neun Monaten die komplette 
Projektphase bis zur Installation intern 
erfolgreich abzusichern. Dafür nochmals 
ein grosses Dankeschön an alle Beteiligten 
unseres Projektteams.

Hat sich der Materialfluss oder die 
gesamte Logistik im Werk Kysucké seit 
dem Kauf der AMP 50 geändert resp. 
mussten andere Bereiche an die neue 
Maschine angepasst werden?

PD: Das gesamte Logistikkonzept hat 
sich geändert beziehungsweise wurde 
an die neuen Maschinen (zusätzlich zur 
AMP 50 XL wurden auch ein neuer Ofen 
und eine Strahlanlage gekauft) angepasst. 
Dafür konnte die Produktion in zwei se-
parate Linien geteilt werden, eine für die 
Automobil- und eine für den Lagerbereich.

Welche Auswirkungen hat die neue 
Maschine auf die Arbeit des Bedienper-
sonals? Mussten die Mitarbeitenden 
lange geschult werden? Welche Vor-
kenntnisse bestanden und wie arbeiten 
die Mitarbeiter heute mit der AMP 50?

Gespannte Aufmerksamkeit der geladenen Gäste während den Eröffnungs-

feierlichkeiten. 

Die feierliche Eröffnung der Maschine mit dem Durchschneiden des Bandes durch 

den Wirtschaftsminister der Slowakischen Republik, Herr Pavol Pavlis.
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PK: Dadurch, dass OMNIA KLF schon 
Erfahrung mit einer Hatebur-Presse hatte 
und wir die Möglichkeit nutzten, unsere 
Mitarbeitenden auf unserer AMP 70 zu trai-
nieren, sowie dank der Unterstützung durch 
Hatebur war unser Bedienpersonal von 
Anfang an sehr gut auf die neue Herausfor-
derung vorbereitet.

Wie reagierten die Kunden auf die auf 
der AMP 50 produzierten Teile?

JV: Alle Kunden reagierten auf die Investi-
tion sowie auch auf die auf der AMP 50 XL 
hergestellen Teile sehr positiv. Was mich 
persönlich aber am meisten überraschte, 
war die Reaktion von OMNIA-KLF-Kunden, 
die mit Produkten von unseren anderen 

Maschinen beliefert werden und bisher 
nichts mit Hatebur-Pressen zu tun hatten. 
Auch diese Kunden waren sehr positiv ein-
gestellt und sahen unsere Investition in die 
AMP 50 XL als grossen Schritt in Richtung 
langfristiger Präsenz der Firma auf dem 
europäischen Schmiedemarkt.

Welche Reaktion erwarten Sie von der 
Konkurrenz?

JV: Es klingt wahrscheinlich nach einem 
Klischee, aber wir kümmern uns nicht um 
die Reaktion der Konkurrenz. Das einzige 
was zählt, ist die positive Reaktion unserer 
Kunden. Um diese zu erreichen, muss sich 
OMNIA KLF auf die systematische Optimie-
rung der eigenen Prozesse und der Kosten 
konzentrieren, wobei die Investition in die 
AMP 50 XL wesentlich dazu beitragen wird.

Planen Sie den Ausbau des Werks 
Kysucké und damit auch den Kauf weite-
rer Hatebur-Maschinen?

PK: An erster Stelle steht bei uns der Be-
darf unserer Kunden. Daher setzen wir alles 
daran, uns zusammen mit unseren Kunden 
weiterzuentwickeln. Dazu gehören natürlich 
auch langfristig konkurrenzfähige Techno-
logien. Dabei spielt Hatebur immer eine 
wichtige Rolle. Ein Ausbau des Werks in 
Kysucké Nové Mesto ist nach Abstimmung 
mit unseren Aktionären und durch aktuelle 
Verhandlungen über neue Projekte mit un-
seren Kunden durchaus wahrscheinlich.

Was bedeutet die erfolgreiche Einfüh-
rung der AMP 50 XL im Werk Kysucké?

JV: Dieser Meilenstein bedeutet für 
OMNIA KLF gerade im Zusammenhang 
mit neuen für die AMP 50 XL geeigneten 
vereinbarten Projekten hauptsächlich lang-
fristige Stabilität, Marktanteilserweiterung 
sowie auch zusätzliches Entwicklungspo-
tenzial aufgrund der erweiterten techni-
schen Möglichkeiten.

Die Produktion der ersten heissen Teile während des Eröffnungsanlasses.
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OHIO STAR FORGE – eine Tochter der japa-
nischen Daido Steel Group – wurde 1988 in 
Warren, Ohio, gegründet und begann 1989 
mit der Produktion. Der Standort Warren im 
US-Bundesstaat Ohio war gewählt worden, 
weil Daido in Warren Stahl erzeugte, um 
japanische Unternehmen, die sich in den 
USA ansiedelten, zu unterstützen, berichten 
William J. Orbach, Präsident und CEO und 
Carl Paglia, Direktor Geschäftsentwicklung. 
Die Schmiedesparte von Daido Steel be-
steht aus fünf Standorten, und OSF ist der 
einzige ausserhalb Japans.

OSF beliefert zahlreiche Kunden in ganz 
Nordamerika. Hergestellt werden Kompo-
nenten für die Automobilindustrie (Tier 1 und 
Tier 2) und für den Industrie- und Energie-
sektor. Ausserdem produziert OSF Wälzlager 
(in Kugel- und Rollenausführung), Radnaben-
einheiten (Gen I und Gen III), industrielle Be-
festigungselemente, Ventile und Armaturen 
Off-Highway-Komponenten sowie massive 
Kugellager und Komponenten für Getriebe 
mit sechs, acht und neun Gängen.

Die Kundenbasis von OSF ist diversifiziert, 
wobei 55% des Gesamtumsatzes auf fünf 
Kunden entfallen. Bei jedem Kunden legt 
OSF den gleichen Wert auf Qualität und 
Liefertreue sowie Kosteneffizienz. Für das 
Team bei OSF stehen die Beherrschung der 
Prozesse, innovative Entwicklungen und 
Einsatz neuester Technologie im Vorder-
grund. Aber wichtiger ist der persönliche 
Einsatz der Teammitglieder. Dies resultiert 

aus einer weitreichenden Einbeziehung 
der Mitarbeiter in Entscheidungsprozesse, 
Wertschätzung von Lieferanten und einer 
Reputation als nordamerikanischer Markt-
führer in der Warmumformung.

Für 2014 erwartet OSF einen Jahresumsatz 
von über 60 Millionen US-Dollar, und mit 
der Ergänzung des Maschinenparks um die 
AMP 70 XL wird in den nächsten Jahren zu-
sätzliches Wachstum erwartet. OSF ist von 
20 Mitarbeiter im Jahr 1989 auf 105 Mitar-
beiter heute gewachsen. Jeder Mitarbeiter 
versteht die Bedürfnisse der Kunden, und 
es gibt viele Programme zur Senkung der 
Kosten, zur Verbesserung der Produktions-
qualität und zur pünktlichen Auslieferung 
der Produkte.

OSF verfügt gegenwärtig über fünf Warm-
pressen von Hatebur. Tatsächlich ist das 

OHIO STAR FORGE CO., USA – EINE MILLIARDE TEILE 
PRODUZIERT AUF MASCHINEN VON HATEBUR

 Hatebur   Thomas Christoffel

Schlüsselfakten: Vertragsunterzeichnung im Dezember, Auslieferung der Maschine im August und 
Beginn der Produktion im November 2013. Das Unternehmen Ohio Star Forge (OSF) hat seit seiner 
Gründung über eine Milliarde Schmiedeteile produziert, und tatsächlich entstand das einmilliardste 
Teil auf der neu installierten Hatebur Hotmatic AMP 70 XL. Die Effizienz steigt jeden Monat und die 
Werkzeugwechselzeit verkürzt sich. Die Pressenbediener lieben die Maschine – OSF ist glücklich mit 
der neuen Hotmatic AMP 70 XL – ein Erfolg für alle Beteiligten.

Das Werk von Ohio Star Forge Co. 

in Warren, USA
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Für 2015 prognostiziert OSF mehr als 70 Million Schmiedeteile auf der AMP 70 XL

«Aufgrund der langjährigen Zuverlässigkeit 

kombiniert mit schnellem Werkzeugwech-

sel, hoher Maschinengenauigkeit und kurzer 

Durchlaufzeit fiel uns die Entscheidung leicht.»

William J. Orbach, Präsident und CEO

Unternehmen der einzige Schmiedebetrieb 
in Nordamerika, der Kunden einen lücken-
losen Maschinenpark von der Hatebur 
AMP 30 bis zur Hatebur AMP 70 XL 
bieten kann, um Werkstücke mit Aussen-
durchmessern von 25 mm bis 165 mm zu 
schmieden. Das ermöglicht den Kunden 

bedeutende Kosteneinsparungen, hochwer-
tige Produkte, fristgerechte Lieferung und 
erhöhte Variantenvielfalt der Produkte. Dank 
der zusätzlichen Fähigkeit für Wärmebe-
handlungen mit Glühen, Normalglühen und 
gesteuerter Abkühlung kann OSF die der 
Zerspanung vorgelagerten Arbeitsgänge 
für die meisten Kunden im eigenen Hause 
ausführen. 

MARKTFORSCHUNG ZEIGTE BEDARF IN 
NORDAMERIKA
Bill Orbach glaubt, dass die Synergien, die 
heute zwischen Hatebur und Forging Equip-
ment Solutions bestehen, sehr stark sind, 

und CEFI ein Schlüsselvorteil war. Diese 
Partnerschaft war ausschlaggebend für die 
erfolgreiche Installation der Warmpresse 
AMP 70 XL bei OSF. Die Marktstudie 
begann im Dezember 2011 und nach vielen 
Gesprächen mit Kunden gewann OSF die 
Zuversicht, dass der nordamerikanische 
Markt eine weitere grosse Hatebur benö-
tigte. Recherchen zeigten einen grossen Ka-
pazitätsbedarf für Schmiedeteile. Aufgrund 
der Ausmusterung von Maschinen wäh-
rend des Abschwungs, der Erholung der 
Automobilnachfrage und der Ansiedlung 
von Unternehmen aus Übersee kam es zu 
einem Nachfrageschub für Schmiedeteile 
auf dem nordamerikanischen Markt.

OSF bewertete verschiedene Warmpres-
sen und Vertikalmaschinen, bevor der 
Beschluss zur Beschaffung der Hatebur 
AMP 70 XL gefasst wurde. Diese Maschine 
von Hatebur bot mehr Flexibilität für ver-
schiedene Teilegrössen.

OSF hatte an seinem Standort bisher 
ausschliesslich Warmpressen von Hatebur 
betrieben. Auch die Muttergesellschaft, 
Daido Steel, hatte vor der Installation in den 
USA bereits Hatebur-Maschinen im Einsatz, 
was ein weiterer wichtiger Faktor für die 
Entscheidung war.

ELF MONATE VOM KAUF ZUR 
PRODUKTION
Sobald der Kauf- und Liefervertrag im 

Für 2015 prognostiziert OSF mehr als 70 Million Schmiedeteile auf der AMP 70 XL
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Dezember 2012 unterschrieben war, gaben 
Daido Steel Japan und OSF den Deal 
sowohl in Nordamerika als auch in Asien 
bekannt. Nach einer sehr eng terminierten 
Montage- und Inbetriebnahmephase im 
Montagewerk in der Schweiz wurde die 
Maschine im August 2013 ausgeliefert und 
OSF begann im November desselben Jah-
res mit der Produktion von Werkstücken.

Elf Monate vom Kauf zur Freigabe der Tei-
leproduktion. Unglaublich! Zumal OSF den 
Grundstein für das Gebäude erst im Mai 
gelegt hatte und zwei Wochen Leerlaufzeit 
bis zum Eintreffen der Maschine aufzuholen 
waren. Dieses Projekt stand von Anfang 
an unter sehr hohem Zeitdruck, aber mit 
vereinten Kräften und enger Koordination 
klappte alles.

Seit Aufnahme des Betriebs ist die Effizienz 
der Maschine jeden Monat höher gewor-
den und die Zeit für den Werkzeugwechsel 
hat sich verkürzt. Die Erwartungen wurden 
erfüllt, und Billy Orbach resümiert in seinen 
eigenen Worten: «Unsere Mitarbeiter lieben 
die Maschine, unsere Kunden lieben die 
damit produzierten Teile und OSF ist sehr 
glücklich mit der neuen Hatebur AMP 70 XL.»

Die AMP 70 wird zur Herstellung von Pro-
totypen und Teilen im Produktionsfreigabe-
prozess der Automobilindustrie genutzt, des 
weiteren werden Komponenten für Indus-
trie- und Energieanlagen gefertigt. Da aus-
schliesslich Hotmatic-Modelle von Hatebur 
zum Einsatz kommen, hat OSF den Prozess 
auf die Maschinen von Hatebur abgestimmt. 
OSF vergütet die Schmiedeteile nach kun-
denspezifischen Vorgaben. Anschliessend 

Von links nach rechts: Jeff Trimble, William J. Orbach, Jason Gizdic, Jamie Walker
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werden die Werkstücke geprüft, verpackt 
und ausgeliefert.

MEHR ALS FÜNF MILLIONEN TEILE PRO 
MONAT
OSF schmiedet gegenwärtig verschiedene 
Stahlsorten wie einfachen Baustahl sowie 
aufgekohlte, durchgehärtete und mikrole-
gierte Stähle in Losgrössen von 20.000 bis 
200.000 Stück. Die Umrüstzeiten variieren 
von 15 bis 75 Minuten, je nach Anzahl der 
Stationen, aber wichtiger ist der Maschinen-
typ. In der Regel sind vier bis fünf Werkzeug-
wechsel pro Tag zu absolvieren. Der Ausstoss 
beträgt im Schnitt mehr als fünf Millionen 
Teile pro Monat. Von der AMP 70 XL erwartet 

OSF rund eine Million Schmiedteile pro Mo-
nat. So sind für 2015 mehr als 70 Millionen 
Schmiedeteile angesagt.

1 MILLIARDE SCHMIEDETEILE IN 
25 JAHREN
OSF hat die Zahl der Teile, die seit der aller-
ersten Maschineninstallation im Jahr 1989 
gefertigt wurden, zurückverfolgt. Das Jahr 
2013 war spannend, denn es war klar, dass 
eine der Maschinen diese unvorstellbare 
Zahl sehr bald erreichen würde. Als OSF 
jetzt die Installation der AMP 70 abgeschlos-
sen hatte, wurde ein Tag der offenen Tür 
geplant, um die Maschine in Betrieb zu neh-
men und das 25. Jubiläum zu feiern. Auch 
fiel die Entscheidung, bei dieser Gelegenheit 
das «einmilliardste Teil» bekanntzugeben. 
Zwar wusste die Geschäftsleitung, dass es 
noch ein wenig zu früh war. Doch die Tatsa-
che, dass die Mitarbeiter, ihre Familien und 
die örtlichen Würdenträger anwesend sein 
würden, machte den Zeitpunkt ideal. Alle 
anderen Maschinen wurden gestoppt, denn 
das einmilliardste Teil sollte der AMP 70 XL 
vergönnt bleiben! OSF wollte als einmilliards-
tes Teil ein grosses, markantes Werkstück. 
Im Januar war es soweit: OSF schmiedete 
auf der neuen Hatebur AMP 70 XL das «ein-
milliardste Teil».

«Die Bediener lieben die Maschine, die Kunden lieben die damit produzierten Teile und OSF ist 

sehr glücklich mit der neuen Hatebur AMP 70 XL», sagt William J. Orbach, der Präsident und CEO.

«Rechnet man 1 Milliarde Sekunden in Jahre 

um, wären es 31 Jahre. OSF hat 1 Milliarde 

Schmiedeteile in 25 Jahren produziert. 

Vielen Dank, Hatebur!»

William J. Orbach, Präsident und CEO
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Der Servoeinzug an der AMP 30 eröffnet neue Möglichkeiten.

PROZESSSICHERHEIT
Durch das Zusammenspiel des Hatebur 
ESA mit den Lichtschranken und der Mess-
rolleneinheit können über den Bedientermi-
nal Stangenenden verfolgt werden. Sollte 
ein Stangenende zu nahe an einen Schnitt 
gelangen, führt der Servoeinzug einen 
verkürzten Hub aus. Somit wird das Stan-
genende so gelegt, dass zwei annähernd 
gleiche Endstücke entstehen. Störende 
Scherben können so vermieden werden 
und gelangen nicht mehr in den Prozess.

NEUE FUNKTIONEN
Der Einzug wird nicht mehr über eine Kurve 
und einen Freilauf umgesetzt. Dies eröffnet 
neue Möglichkeiten. Die Stangen können 
sanft angefahren und abgebremst werden. 
Unnötige Überhübe können dadurch auf ein 
Minimum reduziert werden. Zudem kann der 
Bediener die Abschnittlänge am Bedienpult 
einstellen. Natürlich ist die Abschnittlänge 
mit dem Anschlag gekoppelt und es verstel-
len sich beide gleichzeitig auf das verlangte 

Mass, auch während der Produktion. Zu-
sätzlich kann die Stange nach dem Scheren 
zurückgezogen werden, damit der Scher-
schlitten nicht an der Stirnfläche der bereits 
gescherten Stange schabt. Durch die neue 
Antriebsart kann die Stange bei Produkti-
onsende sogar vom Servoeinzug aus der 
Maschine gezogen werden und nimmt dem 
Bediener diesen Arbeitsschritt ab.

UPGRADE BEI BESTEHENDEN 
ANLAGEN
Nicht nur die erhöhte Prozesssicherheit und 
die neuen Funktionen sprechen für einen 
Umbau auf einen servogetriebenen Material
einzug, sondern auch die reduzierte Wartung. 
Der Freilauf, die Bandbremse sowie die ganze 
Antriebsmechanik entfallen. Zusätzlich wird 
die Bedienerfreundlichkeit erhöht.

Haben Sie Interesse an einer ausführlichen 
Beratung? Kontaktieren Sie uns, wir neh-
men uns Zeit für Sie.

WEITERENTWICKLUNG AMP 30 S – 
NEUER MATERIALEINZUG MIT SERVOMOTOR

 Carsten Sieber    Hatebur

Der servogetriebene Materialeinzug hat sich seit dem ersten Einsatz auf der Hatebur Hotmatic 
HM 75 XL so gut bewährt, dass dieser jetzt auch bei der AMP 30 S standardmässig eingebaut 
wird. Die neue Ausführung bringt vor allem Vorteile bei der Prozesssicherheit und der Verfüg-
barkeit der Anlage und stellt somit einen grossen Mehrwert für die Maschinenbetreiber dar.
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Die AKP 4-6 S wurde mit dem Anbau einer 

optimierten Induktionserwärmung auf den 

neuesten Stand der Technik gebracht.

UMBAU AKP 4-6 S IN REINACH –  
VORTEILE DER INDUKTIONSERWÄRMUNG

 Carsten Sieber    Hatebur

Im Schulungs- und Testzentrum von Hatebur in Reinach/Schweiz wurde in diesem Sommer 
die Coldmatic AKP 4-6 S umgebaut. Diese ist jetzt, wie das neue Maschinenmodell CM 4-5ECO, 
mit einer Induktionserwärmung ausgerüstet. Kunden können sich somit während einer Test
produktion in Reinach selbst ein Bild vom neuen Erwärmungskonzept machen.

AKP 4-6 S AUF DEM NEUESTEN STAND 
DER TECHNIK
Mit den immer weiter steigenden Anforde-
rungen an die umzuformenden Materialien 
wurde die AKP 4-6 S im Hatebur-Versuchs-
zentrum mit dem Anbau einer optimierten 
Induktionserwärmung auf den neuesten 
Stand der Technik gebracht. Kunden profi-
tieren somit von einem verbesserten Ange-
bot eines Gesamtpakets, da Hatebur den 
Prozess und die Maschine aus einer Hand 
mit aufeinander abgestimmten Lösungen 
für komplexeste Teile anbietet.

TECHNISCHE VORTEILE
Durch den kompakten Aufbau der neuen 
Induktionsspule, die wenige Millimeter 
hinter dem Festmesser im Körper ange-
bracht ist, wird der Temperaturverlust auf 
ein Minimum reduziert. Mit dieser neuen 
Anordnung wird auch der Drahtanfang, der 
beim Start der Produktion erwärmt werden 
muss, gekürzt. Folglich wird die Länge des 
ausgeschiedenen Drahtes minimiert und 
Material eingespart. Gerade bei hochlegier-
ten Stählen gilt es, den Materialverlust auf 
ein Minimum zu reduzieren, was mit der 
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neuen Anordnung in die Praxis umgesetzt 
wurde. Generell sind Temperaturen bis un-
gefähr 600 °C möglich. In einzelnen Fällen, 
gerade bei kleinen Durchsätzen, auch mehr. 

VERSUCHE VOR ORT MÖGLICH
Mit dem neuen Umbau kann Hatebur im 
eigenen Werk Versuche mit noch kom-
plexeren Konturen und anspruchsvolleren 
Materialien umsetzen. Die möglichen 
Anwendungen gehen weit über die bisher 
umgeformten hochlegierten Stähle hinaus, 
wie zum Beispiel Waspaloy, Inconel oder 
Titan, um nur einige zu nennen. Mit dem 
fortlaufenden Austausch zwischen der Pra-
xis und der Werkzeugentwicklung können 
die Mitarbeiter von Hatebur Werkzeuge 
erproben und Teile bis in die Serienreife 
für Kunden entwickeln und testen. Oft-
mals haben Hatebur-Kunden keine freien 
Maschinenkapazitäten, um umfangreiche 
Versuche und Tests zwischen den Produk-
tionsblöcken durchzuführen. Hatebur bietet 
dafür Hand und unterstützt ihre Kunden mit 
einem sehr umfangreichen Know-how und 

praxistauglichen Simulationen, um danach 
mit dem fertig entwickelten Werkzeug in 
die Serienproduktion zu gehen.

NACHRÜSTEN VON BESTEHENDEN 
MASCHINEN
Die Nachrüstung der Induktionsheizung ist 
nicht nur bei der neuen Hatebur Coldmatic 
CM 4-5ECO und der AKP 4-6 S möglich, 
sondern auch bei bestehenden AKP 3-5 
und AKP 4-5 Maschinen.

Hierfür sind jedoch nicht nur Modifikatio-
nen an der Maschine selber notwendig, 
sondern es bedarf weiterer Zusatzausrüs-
tung wie zum Beispiel Umrichter, Ölnebel-
absaugung, Modifikationen am Kühlmittel
aggregat sowie einer Feuerlöschanlage, 
welche in die Lärmschutzkabine eingebaut 
wird. Hatebur empfiehlt deshalb, diesen 
Umbau vorgängig mit einer Inspektion zu 
planen und anschliessend mit der darauf 
folgenden Revision zu kombinieren.

Nacharbeiten an bestehenden Anlagen sind möglich und eröffnen ganz neue Möglichkeiten.  

(Copyright: Klaus Bernet, Lumag)
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DIE DÜNNE NOCKE
In der Vergangenheit hat sich die Hatebur 
Hotmatic AMP 30 S als DIE Maschine für 
Nocken auf dem internationalen Markt etab
liert. Durch die simple und doch zuverläs-
sige Mechanik der Maschine werden heute 
Millionen von Nocken prozesssicher auf der 
ganzen Welt auf den Hatebur-Maschinen 
produziert. Dabei zeigt sich, dass immer 
dünnere Nockenformen auf dem Markt 
gefordert werden.

Hatebur hat diesen Frühling erste Versuche 
mit 8 mm dicken Nocken durchgeführt und 

nimmt damit den Trend für die Zukunft 
auf. Mit den Versuchen konnten nicht nur 
Lösungen für die kritischen Punkte der 
Nocken erarbeitet werden, sondern das 
Schmiedeteil konnte soweit vorbereitet 
werden, dass es prozesssicher und stabil 
auf der AMP 30 S produziert werden kann.

VERGLEICH MIT DICKEREN NOCKEN
Um eine Standortbestimmung zu machen, 
wurde mit derselben Nockengeometrie, je-
doch mit einer Dicke von 12 mm gestartet. 
Diese Werte wurden als Basis verwendet, 
um sich dann an die dünnere Form heranzu-

VERFAHRENSENTWICKLUNG UND GRUND
LAGENVERSUCHE – AM PULS DER ZEIT

 Carsten Sieber    Hatebur

Mit der Tendenz zum Leichtbau in der Automobilbranche steigen auch die Ansprüche an die 
Schmiedeteile. Um den Marktbedürfnissen gerecht zu werden, führt Hatebur in ihrem Versuchs-
zentrum immer wieder Grundlagenversuche durch und entwickelt, basierend auf dem erarbeite-
ten Wissen, neue Werkzeuge und Verfahren für die Schweizer Schmiedepressen.

Die neue, 8 mm dicke Nocke wird zukünftig wohl die bisher weit verbreitete 12 mm Nocke 

(rechts) ablösen.
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tasten. Die klassischen Problemstellungen 
wie zum Beispiel die Materialverteilung 
waren natürlich ausgeprägter, hinzu kamen 
die hohen Anforderungen an den Quer-
transport sowie die ideale Abstimmung der 
Butzendicke.

DER WEG ZUM STABILEN PROZESS
Um bei diesem Versuch verwendbare 
Resultate zu erreichen, mussten einige Hür-
den genommen werden. Schliesslich steht 
und fällt die Produktion von dünnen Nocken 
mit der Vorform und der damit verbunde-
nen Rohmaterialverteilung. Diese garantiert 
ein gleichmässiges Ausfüllen der Nocke im 
Gesenk, was gleichzeitig auch Basis für die 
Einhaltung der geforderten Nockenparalleli-
tät ist. Um letztlich zu einem zufriedenstel-
lenden Resultat zu gelangen, müssen die 
Maschine und der Prozess perfekt aufei-
nander abgestimmt sein. Das fängt beim 
Scheren der Stange an und zieht sich weiter 
über den Transport, der bei diesem dünnen 
Teil eine echte Herausforderung darstellt, 
und endet schliesslich mit der schonenden 
seitlichen Teileausbringung.

KNOW-HOW UND ERFAHRENE 
PRAKTIKER
Mit der Erfahrung der Versuchstechniker an 
der Maschine und dem Prozess-Know-how 
der Verfahrensingenieure konnte dieses 
Teil schliesslich prozesssicher und stabil 
geschmiedet werden. Ein voller Erfolg!

Durch die Nähe der Entwicklungsabteilung 
zum Hatebur-Versuchszentrum können 
Werkzeuge und Verfahrensentwicklungen 
inhouse getestet werden.

Den Maschinenbetreibern fehlt oftmals die 
Kapazität oder die Erfahrung, um Neuteile 
zu entwickeln und gründlich zu testen. Dies 
stellt in der Praxis regelmässig eine grosse 
Herausforderung dar. Hier kann Hatebur mit 
ihrem Wissen Hand bieten, den Entwick-
lungsprozess komplett übernehmen oder 
begleiten, um das gewünschte Teil bis zur 
Serienreife zu bringen.

Sollten Sie gerade vor neuen Herausforde-
rungen in der Werkzeugentwicklung stehen 
oder möchten Sie Grundlagenversuche 
starten – Hatebur hilft Ihnen gerne.

Die Simulation der 12 mm Nocke (links) und der dünneren, 8 mm dicken Nocke (rechts) für 

die Produktion auf einer Hatebur Hotmatic AMP 30 S.
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NIEDERLASSUNG CHINA
Die Tochtergesellschaft in China wurde im 
Jahr 2008 gegründet. Durch die langjährige 
Marktpräsenz – bereits 20 Jahre vor deren 
Gründung – ist Hatebur bestens auf dem 
Markt bekannt. Mit der eigenen 9-köpfigen 
Verkaufs- und Serviceorganisation wurde 
die Präsenz gestärkt und ausgebaut.

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

VERTRETUNG DÄNEMARK/FINNLAND/
NORWEGEN/SCHWEDEN
Ulf Karaker Consulting AB (UKC) begann 
1986 als Berater für den Verkauf von Ma-
schinenwerkzeugen in Skandinavien. Der 
Geschäftssitz ist in Stockholm, Schweden. 
Ulf Karaker war bereits seit 1987 Geschäfts
führer und Besitzer von Ehn & Land AB 
(gegründet 1950). Die Erfahrung in der Zu-
sammenarbeit mit erstklassigen Partnern im 
Verkauf von Maschinenwerkzeugen und die 
Werkzeugbereitstellung sind die zentralen 
Leitlinien der Firmen. Heutzutage konzent-
riert sich die Partnerschaft auf Firmen aus 
der Schweiz, Deutschland und Japan. Die 
Zusammenarbeit mit Hatebur dauert bereits 
über 15 Jahre.

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

NIEDERLASSUNG DEUTSCHLAND
Die Hatebur GmbH Deutschland, wurde 
2009 gegründet. Die Aufgabe der Firma ist 
die Betreuung der deutschen Interessenten 
und Kunden der Warm- und Kaltmassiv- 
umformung. Deutschland mit seinen zahl-
reichen Automobilherstellern und Zuliefer-
unternehmen gilt als technologietreibender 
Markt.

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

VERTRETUNG ITALIEN
Die Kooperation zwischen Synergon und 
Hatebur begann 1985, war aber die logi-
sche Fortsetzung der bereits seit 1967 
bestehenden Zusammenarbeit mit der 
damals aktiven Firma Gianetti e Paolino. 
Mittlerweile beschäftigt Synergon 22 Mit-
arbeitende und ist im Verkauf und Afters 
Sales Service auf dem italienischen Markt 
für Hatebur tätig.

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

HATEBUR-VERTRETUNGEN WELTWEIT –  
IHR DIREKTER KONTAKT VOR ORT

Hatebur ist weltweit dank eines grossen Netzes an Vertretungen direkt bei den Kunden vor 
Ort präsent. Im Zuge von Nachfolgeregelungen und Besitzänderungen wurde es notwendig, 
für einige Länder neue Vertretungen zu suchen. Wir stellen Ihnen daher in dieser Ausgabe von 
Netshape weitere langjährige sowie neue Partner in einer kurzen Übersicht vor.
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NIEDERLASSUNG JAPAN
Die Tochtergesellschaft in Japan wurde 
1995 in Tokio gegründet. Die besonderen 
Stärken des Teams mit sieben Mitarbeiten-
den sind das fachliche Know-how und die 
langjährige Erfahrung im Verständnis für die 
unterschiedlichen Kulturen zwischen Ost 
und West.

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

VERTRETUNG PORTUGAL/SPANIEN
MEI Maquinaria de Alta Tecnologia wurde 
2004 mit dem Ziel gegründet, den spani-
schen Kunden Beratung und Support zu 
bieten. Die Firma vertritt namhafte euro-
päische Maschinenhersteller im Bereich 
Umformtechnik und deren Peripherie. 
Javier Marfil, Gründer der Firma, pflegt 
bereits seit über 20 Jahren eine enge Zu-
sammenarbeit mit Hatebur und betreut den 
spanischen Markt mit Betonung auf eine 
enge Beziehung zwischen Hatebur und den 
Kunden.  
Hatebur gratuliert Javier Marfil zum zehn-
jährigen Firmenjubiläum und freut sich auf 
eine weiterhin erfolgreiche Zusammenar-
beit.

Ansprechpartner: Javier Marfil 
Mei AT 
ES-28918 Leganés-Madrid 
Tel. +34 9168 650 61 
mei@mei-mat.com 

VERTRETUNG TAIWAN
Euro LTD. wurde 1973 in Taipeh als Vertre-
tung für erstklassige Maschinenhersteller 
aus der Schweiz und aus Deutschland ge-
gründet. Die Zusammenarbeit mit Hatebur 
begann 1997. Zudem spezialisierte sich 
EURO Ltd. als Werkzeugentwickler sowie 
im Feinschneiden und Stanzen. Euro Ltd. 
legt Wert darauf, den Kunden komplette 
Lösungsmöglichkeiten anzubieten.

Ansprechpartner: Charles Liu 
Euro Ltd. 
Taipeh 110 / Taiwan ROC 
Tel. +886 2873 330 07 
euroltd@ms21.hinet.net 

VERTRETUNG RUSSLAND
Mehr als 50 Jahre Erfahrung qualifizieren 
LLC Ferrostaal Moscow als Partner in den 
Sektoren Grafische Kunst, Metallverarbei-
tung und Verpackung. Als Tochterunter-
nehmen von Ferrostaal GmbH begleiten 
die Mitarbeiter Kunden durch verschiedene 
Projektschritte – die Kompetenz reicht von 
der Entwicklung neuer Geschäftsideen 
bis zur Wahl von Geschäftsmodellen und 
zur Umsetzung von Projekten, inklusive 
finanzieller Fragen, After Sales Service und 
technischer Unterstützung.

Ansprechpartner: Nadeshda Maslowa 
LLC Ferrostaal Moscow 
107023 Moskau / Russland 
Tel. +7 495 258 3676 
nadeshda.maslowa@ferrostaal.com 

VERTRETUNG USA
Seit Mitte der 1950er-Jahre war Hatebur 
vertreten durch Girard Associates Inc. mit 
unserem Vertreter Jeff Jones, welcher 
seine Arbeit seit Januar 2013 mit Forging 
Equipment Solutions fortführt. 

FES hat vier Mitarbeitende und bietet 
unseren Kunden viel Erfahrung, Fach
kompetenz und Innovation (siehe auch 
Netshape Magazin 1/2013).

Ansprechpartner: Jeff Jones 
Forging Equipment Solutions 
Medina, OH 44256, USA 
Tel. +1 330 239 22 22 
jeffjones@forgingusa.com
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BESUCHEN SIE HATEBUR

	 IN INDIEN
Vom 22. bis 28. Januar 2015 findet in Ban-
galore/Indien die Imtext statt. Hatebur wird 
gemeinsam mit ihrer Vertretung Chrystec 
mit einem Stand vor Ort sein und Fragen 
rund um Kalt- und Warmumformung beant-
worten.

	 IN DEN USA
Vom 14. bis 16. April 2015 findet in Cleve-
land, Ohio, die Forge Fair statt. Hatebur 
wird Sie mit Mitarbeitern der Forging Equip-
ment Solutions, der Vertretung in den Verei-
nigten Staaten, an ihrem Stand begrüssen. 
Lassen Sie sich über die neuesten Entwick-
lungen und Veränderungen der Cold- und 
Hotformer von Hatebur informieren.

	 IN RUSSLAND
Vom 25. bis 29. Mai 2015 findet in Moskau 
die Metalloobrabotka statt. Hatebur wird 
mit einem Stand vor Ort sein und in einem 
separaten Symposium wie bereits vor zwei 
Jahren mit Spezialisten rund um das Thema 
Schmiedetechnik verschiedene Präsentatio-
nen organisieren.

	 IN JAPAN
Vom 15. bis 18. Juli 2015 nimmt die Toch-
tergesellschaft Hatebur K.K. an der alle 
zwei Jahre stattfindenden MF Tokyo teil.

Wir freuen uns, Sie während dieser Messen 
an unserem Stand begrüssen zu dürfen.

MESSEN / EVENTS

AKTIVITÄTEN IN DEUTSCHLAND
Vom 29. Juni bis 4. Juli 2014 fand in Berlin der 21. International Forging 
Congress IFC statt. Hatebur war als Partnerin an der Messe aktiv vertreten 
und begrüsste Kunden, Interessenten und Partner an ihrem Stand.

AKTIVITÄTEN IN CHINA
Vom 18. bis 21. September 2014 fand in Schanghai die China International 
Bearing Industry Exhibition statt. Hatebur (Shanghai) Technology Co. Ltd. 
hat wiederum an einem eigenen Stand Kunden und Interessenten empfan-
gen und dabei neue Kontakte geknüpft.

AKTIVITÄTEN IN BRASILIEN
Während der 34. Senafor in Porto Alegre (8. bis 10. Oktober 2014) besuch-
ten viele brasilianische Gäste den Messestand von Hatebur und der brasilia-
nischen Vertretung EINS und liessen sich zu Hot- und Coldformern beraten. 


