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Ich freue mich, Ihnen ein ~F
erstes Mal als CEO die neue -
Netshape-Ausgabe vorstellen ‘ y .
zu durfen. ‘ A |

Das Jahr 2015 hat flr uns am 15. Januar 2015 mit
einem Wahrungsschock begonnen, als die Schweize-
rische Nationalbank den Mindestkurs des Schweizer-
frankens zum Euro aufgehoben hat. Unsere Wahrung
hat zu einem unvergleichlichen Héhenflug angesetzt,
der uns bis heute — und mit Sicherheit auch noch in
Zukunft — stark herausfordert. Diese Situation erfordert
ausserordentliche Massnahmen, die wir aber bereits
gestartet haben und im Verlaufe des nachsten Jahres
vorantreiben werden.

Ich freue mich, Ihnen in dieser Ausgabe spannende
Berichte vorstellen zu dirfen: zum Beispiel Setforge,
ein franzésisches Unternehmen, das weltweit agiert
und 2014 eine neue AMP 50 mit voll integrierter
Peripherie installiert hat. Im Jahre 2015 feiert die Firma
Hatebur Umformmaschinen AG ihr 85-jahriges Jubi-
[aum. Werfen wir einen Blick zurlick, sehen wir eine
spannende Zeit von 1930 bis heute. Mit dem Bericht
«Ein erster Schritt in Richtung Industrie 4.0» mdchten
wir eine Briicke von heute in die Zukunft schlagen.
Last but not least darf ich lhnen unsere neuste Tochter,
die Hatebur Metalforming Technology in Shanghai,
vorstellen. Innert kirzester Zeit wurde mit vereinten
Kraften und leidenschaftlichem Einsatz vor Ort eine
neue Fertigung fur Umformwerkzeuge aufgebaut. Wir
sind stolz auf diesen modernen Betrieb! Die hergestell-
ten Werkzeuge werden komplett gemass schweize-
rischen Qualitatsanforderungen und Prozessen intern
gefertigt. Die lokalen Kostenstrukturen werden wir zu
unserem, aber auch zu lhrem Vorteil nutzen. In einem
ersten Schritt werden unsere lokalen Kunden in China
beliefert. Uber die weitere Entwicklung werde ich zu
gegebener Zeit berichten.

Nun wiinsche ich lhnen viel Freude beim Lesen unse-
res neuen Kundenmagazins, frohe Festtage und einen
guten Wechsel ins neue Jahr.

Thomas Christoffel
CEO
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NEUE VERTRETUNG IN ARGENTINIEN -
MOLINARI S.A.

In Argentinien hat die Firma Molinari S.A. die Vertretung von Kalt- und Warmumformern der
Firma Hatebur Gbernommen. Wir freuen uns, dass mit den Herren Molinari und Papandrea

kompetente Fachpersonen unsere Geschéfte auf dem slidamerikanischen Markt betreuen,

und sind Uberzeugt, dass sie den Kunden und Interessenten die gewlinschte Betreuung vor
Ort kompetent anbieten kdnnen. Die Kontaktdaten der Firma lauten:

Molinari S.A., Mendoza 4846, C1431CIH Buenos Aires, Argentinien
Tel. +54 11 4521 2001 Ext. 226, Fax +54 11 4522 7105, spapandrea@molinari.com.ar

wnreeun | WANDKALENDER - NEUE
h B BILDER AUS DER SCHWEIZ

Lernen Sie im neuen Wandkalender von Hatebur einige Besonder-
heiten aus der Schweiz kennen. Wir freuen uns, wenn wir Sie mit
dem Austreiben des Winters (Chalandamarz), dem Alpaufzug oder
einer Postkutschenfahrt Uber den Gotthardpass durch das Jahr
begleiten dirfen. Die Kalender werden wiederum per Post ver-
schickt oder von unseren Vertretungen abgegeben. Sie erhalten
keinen Kalender, wirden sich aber dartber freuen? Melden Sie sich
bei uns!

GERUHSAME FEIERTAGE UND EIN SPANNENDES
NEUES JAHR - ALLES GUTE IIVI 2016

Wir wiinschen Ihnen fiir die kommenden Feiertage eine ruhige und Toworte Tial!
besinnliche Zeit und freuen uns, auch 2016 verschiedene Projekte M@cﬁmtﬁg}!mm
mit lhnen umzusetzen. Viel Erfolg und einen guten Start ins neue Cruc;il::feﬁﬂc’:ﬂl
Jahr. Poema Y sl Vs
Kala ﬂmmugwam /Selamat Hari Natal!
¥ 5 ¥ frk
WESOLYCH SWIAT!

Sl Yfiod! 8m balel

* iy
Bon Nlahal
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AMP 50 XL - EINE MASCHINE DER SPITZENKLASSE

@ Marc-Alain Meyer Setforge

Die neue AMP 50 XL ersetzte im Jahr 2014 eine alte Maschine, die mehr als 200 Millionen Teile
produziert hatte. Die Warmpresse sollte 2016 eine Produktionszahl von 16 Millionen Teilen errei-
chen. Setforge verlasst sich auf die technische Kompetenz und die zuverlassigen Maschinen von
Hatebur. Diese Kooperation begann 1983 mit dem Kauf der ersten Hatebur Hotmatic AMP 50.

Thierry Chazot, COO

Setforge

Wann wurde die Farinia Group gegriindet
und wie ist sie strukturiert?

Thierry Chazot (COO Setforge): Die im Jahr
2002 gegriindete Farinia Group ist ein Indust-
riekonzern, der sich auf Materialumwandlung
und Metallumformung fir die Produktion
hochwertiger Komponenten unter Anwen-

dung verschiedener Techniken spezialisiert
hat. Seit nahezu 15 Jahren liefert der Konzern
innovative Komponenten an Kunden aus der
Automobilindustrie, Luft- und Raumfahrt,
Energietechnik, Wehrtechnik, Verkehrstech-
nik und Handhabungstechnik, um nur einige
ZU nennen.

Das Kerngeschaft der Farinia Group
umfasst vier Hauptaktivitaten: Schmieden
(Setforge), Giessen (FMGC), additive Ferti-
gung (Spartacus3D) und Zerspanung.

Setforge, das fuhrende franzésische Schmie-
deunternehmen und einer der weltweit
wichtigsten Lieferanten geschmiedeter
Komponenten, besteht aus neun Unterneh-
men in Frankreich und einem Joint Venture

in Indien. Jedes davon ist auf verschiedene
Herstellungstechniken spezialisiert. Das Port-

folio von Setforge umfasst Kaltschmieden,
Heissschmieden und Warmschmieden sowie
ein breites Spektrum von Feinbearbeitungs-
operationen.

FMCG positioniert die Gruppe als fihren-
den europaischen Produzenten von Gegen-
gewichten aus Grauguss. Die Giesserei
beliefert zahlreiche Branchen mit hochwer-
tigen Gegengewichten und Ballastierungs-
l6sungen. Fahige und erfahrene Mitarbeiter
versetzen FMGC in die Lage, neue Markte
zu erobern, wie den Sektor der maritimen
erneuerbaren Energien. Kirzlich wurden
zwei vOllig neue Produkte prasentiert: Grau-
gussballast fur die Schwerkraftfundamente
von Gezeitenkraftwerken und Schutzumhdil-
lungen mit integrierter Ballastfunktion fur
Seekabel.

Zudem sind mehrere Zerspanungswerkstat-
ten Uber die verschiedenen Produktionsein-
heiten des Konzerns verteilt.

Die Farinia Group verfolgt eine Politik zur
Finanzierung und Entwicklung von Star-
tup-Unternehmen. Spartacus3D ebnet
fir Farinia den Weg zum Einstieg in eine
wichtige neue Aktivitat: Additive Fertigung.
Spartacus3D hat in diesem aufstrebenden
Markt bereits vielversprechende Ergebnisse
gezeigt und die Aufmerksamkeit von AEQUS
erregt. Dieser globale Akteur in der Liefer-
kette der Luft- und Raumfahrtindustrie hat
eine Minderheitsbeteiligung an dem Unter-
nehmen zur additiven Fertigung erworben.



Wieviele Menschen arbeiten weltweit flir
die Farinia Group?

TC: Etwa 1.250 Mitarbeiter.

Wie hoch ist der Jahresumsatz von Fari-
nia?

TC: Im Geschéftsjahr 2013/2014 generierte
Farinia einen Umsatz von 262,4 Millionen
Euro.

Welche Aktivitéiten sind relevant fiir Set-
forge?

TC: Setforge Engineering ist die flr For-
schung und Entwicklung (F&E) zustandige

Sparte von Setforge. Ein Team erfahrener
Ingenieure entwickelt neue Schmiedetechno-
logien und begleitet die Einfliihrung innova-
tiver Losungen. Setforge Engineering hat
sich kompromisslos dem technologischen
Fortschritt verschrieben.

In welche Lénder liefert Farinia die herge-
stellten Produkte? Und fiir welche Mérkte?

TC: Lander: Hauptséachlich Europa (85%),
Asien, Nord- und Stidamerika.

Markte: Automobil, Luft- und Raumfahrt,
Landwirtschaft, Off-Highway, Materialhand-
habung, Nutzfahrzeuge, Energie und erneu-
erbare Energien, Ol und Gas, Bahntechnik,
Wehrtechnik, Schiffbau.



Wer sind die Hauptkunden von Farinia?

TC: Alle grosseren Akteure in Europa in den
verschiedenen Geschaftsfeldern werden von
Farinia abgedeckt.

An welchem Standort werden die Warm-
pressen von Setforge hergestellt?

TC: In Hagondange, ca. 3 Stunden von Paris
entfernt im Osten Frankreichs.

In welchem Jahr wurde der Standort
Hagondange gegriindet?

TC: Der Standort Hagondange ist das Ergeb-
nis der 1952 eingeflhrten RSA-Politik zur

GroBer Leitstand (Bild aufgenommen wédhrend der Maschineninstallation).
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Konzentration sdmtlicher Schmiedeaktivitaten
an einem Standort.

Wann wurde Setforge Hotformers in die
Farinia Group integriert?

TC: Das war 2011. Mit Unterstitzung von
Bpifrance (FMEA) Ubernahm Setforge (Farinia
Group) das Unternehmen Safe Automotive
(Hagondange) und zerlegte die Struktur in
zwei technologieorientierte Sparten: Setforge
Hot Formers (spezialisiert auf Warmpressen)
und Setforge Near Net (Kalt- und Warmum-
formung).

Wieviele Maschinen sind bei Setforge Hot
Formers installiert?

TC: Vier horizontale Schmiedewarmpres-
sen und ein Ringwalzwerk. Der Arbeitsbe-
reich deckt Durchmesser von 40 mm bis
220 mm ab.

Wann begann Setforge Hot Formers,
Maschinen von Hatebur einzusetzen? Was
war die erste Maschine?

TC: Die erste Maschine war 1983 eine
AMP 50.

Wann wurde die neueste Maschine,
die AMP 50 XL, installiert? Wie ist diese
Schmiedelinie organisiert?

TC: Die Maschine wurde 2013 typgeprft,
und 2014 startete die Produktion. Eigentlich
ist die Schmiedelinie eine vollintegrierte Pro-
duktionslinie, von der Stangenlagerung bis zur
Verpackung, plus Fertigteilelager.

Warum haben Sie diese neue Hatebur-
Maschine gekauft?

TC: Sie sollte eine alte Maschine, die mehr als
200 Millionen Teile produziert hat, ersetzen.

Was waren die gréssten Herausforderun-
gen bei diesem Projekt?

TC: Die Projektvorlaufzeit war knapp, und
es war eine echte Herausforderung, jeden
Schritt des Prozesses in die Produktionslinie
Zu integrieren.

Was schétzt Setforge an Hatebur-
Maschinen am meisten?

TC: Hatebur ist bekannt flr technische
Kompetenz und Zuverlassigkeit. Ausserdem
konnten wir uns darauf verlassen, dass

die Konstruktionsburos von Hatebur einen
hervorragenden Service und Support flr den
Anlauf dieser Maschine der Spitzenklasse
leisten wrden.

Kommen wir zu den Produkten. Welche
Arten von Teilen werden auf dieser Ma-
schine hergestellt?

TC: Zahnrader, Prazisionszahnrader, Automo-
bilgetriebe, nicht achsensymmetrische Teile



Das Projektteam vor der Ldrmschutzkabine.

und Sonderkomponenten.

Wieviele Schichten pro Woche ist die
Hatebur-Maschine im Produktionseinsatz?
Wieviele Teile werden gegenwaértig pro
Monat auf der Maschine produziert?

TC: Drei Schichten, fiinf Tage die Woche.
Die Produktion belduft sich gegenwartig auf
350.000 - 400.000 Teile pro Woche.

Wieviele Teile werden Sie 2016 voraus-
sichtlich auf der Hatebur AMP 50 XL
produzieren?

TC: Unser ehrgeiziges Ziel ist es, im Jahr
2016 eine Produktionszahl von 16 Millionen
Teilen zu erreichen.

Wie entwickeln Sie neue Produkte fiir die
Maschine? Wie sind Sie organisiert?

TC: Setforge Hot Formers verfligt Uber ein
eigenes Konstruktionsburo zum Entwickeln
neuer Produkte mit modernster Software und
technischen Entwicklungswerkzeugen. Da-
rlber hinaus ist Setforge Engineering in der
Lage, auch unkonventionelle Entwicklungs-
projekte zu unterstitzen, wobei entweder die
Kunden oder die Konstrukteure von Setforge
federflihrend sind. Jede Entwicklung wird auf
Projektleitungsebene betreut.

Wie sehen Sie die Zukunft fiir Setforge Hot
Formers und fiir die horizontale Warmum-
formung allgemein?

Blick vom Ende der Schmiedelinie.

TC: Setforge Hot Formers baut seine Akti-
vitaten und sein Kundenportfolio aus, dabei
liegt der Fokus zunehmend auf technisch
anspruchsvollen und héherwertigen Fahr-
zeugteilen. Da es bei diesem Geschaft um
Grofserienteile fiir die Automobilindustrie
geht, liegt die horizontale Warmumformung
als Losung auf der Hand. Diese Maschinen
muUssen ihre Leistung und Préazision noch
steigern, mit mehr Arbeitsstationen zum
Schmieden von Komponenten mit komplexer
Geometrie.
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LANGLAUFER ALS MASCHINE UND ALS
UNTERNEHMEN -

= Jurgen First Hatebur

HATEBUR gehort zu den weltbesten Herstellern von horizontalen Kalt- und Warmumform-
maschinen. Was 1930 mit der Erfindung der revolutiondren Revolver-Warmpresse begann, hat
sich heute zum geschéatzten Partner vieler Hersteller von Schmiedeteilen weltweit entwickelt.
Dafiir steht die Eigentiimerfamilie seit drei Generationen mit ihrem Namen.

Wenn Hatebur dieses Jahr das 85-jahrige
Jubildum seiner Griindung begeht, mag

es flr manche Uberraschend sein, wie

jung das Unternehmen noch ist. Denn mit
ihrer Technologie zur horizontalen Kalt- und
Warmumformung gehoéren die Schweizer
schon eine geflihlte Ewigkeit zur modernen
Schmiedetechnik. Und in der Tat haben die
zum Teil revolutionaren Erfindungen des
Firmengrinders die maschinelle massive
Umformtechnik nicht nur von Anfang an
begleitet, sondern massgeblich mitgepragt.
Dabei zeigt sich auch, dass Innovationen

nicht immer mit grossem Marketingauf-
wand und schicker Verpackung eingeflihrt
werden mUissen. So arbeitet eine der
allerersten 1200 Tonnen starken \Warm-
umformmaschinen vom Typ AMP 70 seit

50 Jahren (!) klaglos beim Kunden fir

die Herstellung von Getriebezahnradern.
Gleichwohl verbirgt sich unter der alten
HUlle neueste, innovative Technik. Dieses
Beispiel entspricht auch dem Wesen von
Hatebur, solide Leistung zu erbringen, ohne
sich in den Vordergrund zu stellen. Aber der
Reihe nach.

Als Fritz Bernhard Hatebur sich im

April 1930 als 36-Jahriger im deutschen
Neuss selbststandig macht, ist noch nicht
absehbar, dass daraus einmal einer der

Technologie- und Weltmarktflihrer werden
wird. Dennoch ist die Richtung von Anfang
an klar: Der Firmengrinder befasst sich

mit der Konstruktion und Entwicklung von
Maschinen und Verfahren flir die spanlose



Massivumformung. Mit seinem Wissen

aus dem Studium und seiner langen
praktischen Erfahrung in verschiedenen
Firmen der Maschinen- und Schraubenin-
dustrie in Deutschland und Holland entwi-
ckelt der Ingenieur die erste automatische
Revolver-Warmpresse. Damit lassen sich
jede Stunde 6000 Stlick M20-Muttern von
automatisch zugefiihrten langen Stahlstan-
gen herstellen. Dieser enorme Fortschritt
erleichtert die Arbeit der Werker und befreit
sie von einer anstrengenden Tatigkeit. Denn
bisher mussten sie die Stangen von Hand
zufUhren. FUr diese revolutionare Entwick-
lung erhélt Fritz B. Hatebur sein erstes
Patent.

In den unruhigen Zeiten vor dem 2. Welt-
krieg in Deutschland zieht Fritz B. Hatebur
mit Familie und Unternehmen nach Basel
um. Am Zoll missen alle Zeichnungsdoku-
mente vernichtet werden, da der Zollansatz
nicht bezahlt werden kann. Das tut sei-
nem Tatendrang jedoch keinen Abbruch,
sondern befligelt ihn. Und so entwickelt
der erfindungsreiche Ingenieur mit der
Vorpresse PKE 10 und der halbautomati-
schen Nachpresse PKZ 1 ein neuartiges
Kaltumformverfahren, das schnell sehr
erfolgreich ist. Mit der neuen Technologie
beginnt bereits damals die heute noch

so wichtige internationale Orientierung
Uber die Grenzen der Schweiz hinaus. So
werden zwei Kaltmutternstanzautomaten
nach Schweden geliefert. Ferner kommen
Kunden aus Deutschland, Frankreich, Polen,
Jugoslawien und Agypten. Nach Belgien
und Frankreich gehen je zwei ebenfalls
eigens entwickelte halbautomatische Ab-
gratmaschinen fir Bolzen M 10 und M 16.
Doch nicht nur an den Maschinen, sondern
auch an der Technologie selbst sind andere
Lander interessiert. Fritz B. Hatebur wird

sogar von Kemal Atatlrk personlich zu
einer achtwochigen Vortragsreise durch die
TUrkei eingeladen.

Auch die Kriegsjahre konnen den Erfin-
dergeist nicht bremsen. Zwar braucht bei
den geschlossenen Grenzen niemand eine
Hatebur-Umformmaschine. Daflir erfindet
Fritz B. Hatebur ein neuartiges Fahrradpe-
dal, entwickelt Holzvergaser fir Automoto-
ren, konstruiert spitzenlose Schleifmaschi-

Im Dezember 1960 erhélt die
Firma Neumayer in Deutsch-
land eine Hotmatic AMP 30

von Hatebur.

nen und verbessert dariber hinaus seine
eigene Warmpresse und das Kaltformsys-
tem. Als die Familie nach dem Krieg in der
Schweiz eingebiirgert wird, kommt alsbald
auch der Markt fir Umformmaschinen
wieder in Gang. Das schnell einsetzende
rasante Wachstum der Nachkriegszeit be-
gleitet Hatebur mit einer Reihe innovativer
Entwicklungen.

1950 ist es die weltweit erste vollautoma-
tische Drei-Stufen-Quertransportpresse
mit horizontaler Werkzeuganordnung far
Muttern M20 bis M30, 1951 ein Patent fur

Eine AMP 70 mit 1200 Tonnen

Presskraft wird nach Deutschland

an die Firma FAG geliefert. Der
Transport der Grossmaschine
muss im Voraus detailliert geplant

werden.
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ein Verfahren zur abfallfreien Fertigung von
Sechskantbolzen auf Mehrstufenpressen,
1954 die 4-Stufen-Quertransport-Presse
BKA 2 fir Schrauben M6 bis M10 und

ein Jahr spéater die Bolzen-Quertransport-
Presse BKA 16 mit vier Stufen. Fast im
Jahresrhythmus entstehen technologische
Neuerungen, die alle eines gemeinsam
haben: Hatebur kimmert sich um Ideen-
findung, Entwicklung und Konstruktion der
Maschinen und Anlagen sowie um die Mar-
kenflhrung. Gefertigt werden sie nicht von
Hatebur sondern von Partnerunternehmen.

«Unsere Abnehmer sollen das tun, womit

sie Geld verdienen, also produzieren.

Wir liefern das, was sie dazu brauchen.»

Wahlspruch bei der Eréffnung des Entwicklungszentrums

in Reinach.

Bereits in friihen Jahren
legt Hatebur Wert auf eine
intensive Ausbildung der

neuen Mitarbeiter direkt an

den Maschinen.

Das Jahr 1956 sollte schliesslich ein Mei-
lenstein in der Entwicklung des Unterneh-
mens werden. Nach einer wagemutigen
achtwaochigen Versuchsreihe in einem
deutschen Walzlagerwerk gelingt es den
Mitarbeitenden des Schweizer Familien-
unternehmens, die bisher nur far Muttern
verwendeten Warmpressen flr die Produk-
tion von Kugellagerringen fit zu machen. Als
schliesslich die erste Warmpresse AMP 30
flr die Kugellagerringherstellung in Betrieb
genommen wird, ist dies der Beginn eines
globalen Siegeszuges. In den folgenden
Jahren werden fast tberall auf der Welt
Hatebur-Warmpressen fir die Herstellung

von Walzlagerringen installiert. Und noch
eine weitere wesentliche Verdnderung
fallt in dieses Jahr. 1956 beginnt man bei
Hatebur mit der systematischen Werkzeu-
gentwicklung fir Kunden. Dafir entsteht
eine eigene Werkzeugmacherei, die Ver-
suchswerkzeuge selbst herstellt.

Neben den Innovationen sind es immer
wieder auch solche strategischen Ent-
scheidungen, die das Unternehmen
voranbringen. Das andert sich auch nach
dem Einstieg der nachsten Generation mit
Fritz B. Hateburs drei Sohnen Bernhard,
Hans-Walter und Paul nicht. Zahlreiche
Neuentwicklungen wie 1964 der damals
weltgrosste Schmiedeautomat, eine
AMP 70 mit 1200 Tonnen Presskraft, die
Erfindung der ESA-Automatik (Elektroni-
sche Stangenenden-Ausscheidung) 1969
oder 1971 eine Warmpresse AMP 50 fir
Stangendurchmesser bis 92 mm und 90
Stlck pro Minute zeugen vom |deenreich-
tum und von der anhaltenden Innovati-
onskraft. Begleitet wird dies vom Umzug
nach Reinach 1968, wo auch ein eigenes
Entwicklungszentrum entsteht.

Als der Griinder Fritz B. Hatebur 1979
ausscheidet und 1980 stirbt, Gbernimmt
Hans-Walter Hatebur als Delegierter des
Verwaltungsrates die Leitung. Hans-Walter
und Paul Hatebur fihren die Firma ihres
Vaters als zweite Familiengeneration in
eine weiterhin erfolgreiche Zukunft. Es
beginnt die Phase der konsequenten
Internationalisierung mit der Grindung
von Niederlassungen und Vertriebsver-
tretungen in Deutschland, Japan und den
USA. Dadurch kennen die Schweizer ihre
weltweit verstreuten Kunden noch besser
und wissen, was der Markt bendtigt. So
entstehen auch weiterhin technologische
Innovationen, die den Kunden Vorteile
und Produktivitdtssteigerungen verschaf-
fen. Getreu dem Motto von 1968, als das
Entwicklungszentrum in Reinach eréffnet
wurde: «Unsere Abnehmer sollen das tun,
womit sie Geld verdienen, also produzie-
ren. Wir liefern das, was sie dazu brau-
chen.»



Warmpressen flr gréssere Muttern mit
noch mehr Leistungsféhigkeit 1991 sowie
Coldmatic AKPs begleiten die Globalisie-
rung mit kundennahen Produktionsanlagen
in dieser Ara. Paul Hatebur fiihrt inzwi-
schen, nach dem Tod seines Bruders Hans-
Walter 1997, das Unternehmen alleinverant-
wortlich.

Urs Tschudin Ubernimmt 2004 die Ge-
schaftsflihrung von Paul Hatebur. Dieser
wechselt in den Verwaltungsrat.

Dass auch Hatebur das Glick nicht immer
hold ist, zeigt 2007 ein Totalschaden einer
AKP 4-6S, die flr Japan bestimmt ist, in
Amsterdam vom Verladekran féllt und total
zerstort wird.

Im August 2007 wird die Hatebur-Lumag
Services AG mit einer 60%-Beteiligung

von Hatebur gegriindet. Die neue Firma
kGmmert sich um Montagearbeiten und un-
terstltzt bei Totalrevisionen und Restaurati-
onen. Darlber hinaus stehen insbesondere
die Entwicklung und die Bewirtschaftung
von mobilen Nachbearbeitungsanlagen fur
alle Hatebur-Maschinen im Portfolio. Hier
zeigt sich erneut die Néhe zum Markt als
Vorteil, denn so kann man den Kunden
weitere Produktionsanlagen rund um den
Kernprozess anbieten und die Prozesskette
der Schmiedetechnik fur vor- und nachge-
lagerte Arbeitsschritte erweitern. Hatebur
baut generell das Angebot im Service und
Support stark aus und bietet den Kunden
eine strategische Partnerschaft an. Diese
Dienstleistungen nehmen bald einen wichti-
gen Stellenwert im Unternehmen ein.

Trotz technischer Innovationen und Markt-
nahe bleibt auch Hatebur von der welt-
weiten Wirtschaftskrise, die Ende 2008
beginnt, nicht verschont. So ist der Ein-
stieg von Paul Hateburs Tochter Claudine
Hatebur de Calderdn im Juli 2009 als
Nachfolgerin und dritte Familiengeneration
von schwierigen Zeiten begleitet. Weil die
Schweizer Experten flr produktivitatsstarke
Schmiedetechnologie auf dem Weltmarkt
einen sehr guten Namen haben und die

Kunden der Marke Hatebur vertrauen, ge-
lingt auch der wirtschaftliche Aufschwung,
als sich die Mérkte erholen. Dennoch feiert
man das 80-jahrige Jubildaum 2010 in be-
scheidenem Rahmen.

Mit der Wiederbelebung des franzdsischen
und indischen Marktes gibt es schliess-
lich weitere positive Signale. Hatebur
beschliesst 2013, die Fertigungstiefe im
Bereich der kleinen Umformmaschinen

zu erhdhen und kiinftig selbst zu bauen.
Dazu wird die HATEBUR Swiss Precision
in Brugg gegrindet. Dort wird die 2014
erfolgreich eingeflihrte moderne Coldmatic
4-5ECO montiert, die als energieeffiziente
Umformanlage die neuesten Anforde-
rungen an leistungsstarke und sparsame
Technologie erfullt.

Véllig unerwartet stirbt Paul Hatebur, Ver-
waltungsrat und ehemaliger Firmeninhaber,
im Februar 2014. In seiner tUber 53-jéhrigen
Tatigkeit in der Firma hat Paul Hatebur die
Firmengeschichte aktiv mitgestaltet.

Seit Juli kimmert sich nun Thomas
Christoffel als Geschéftsflhrer und
Nachfolger von Urs Tschudin, der in den
Verwaltungsrat wechselt, um die zukinf-
tigen Herausforderungen des Marktes.
Mit den Kernkompetenzen Kundennéhe,
Innovationskraft und Umgang mit fremden
Kulturen sowie den technologischen Her-
ausforderungen Energie und Mobilitat sind
die Felder klar umrissen. Mit den richtigen
innovativen, robusten und zuverlassigen
Lésungen fur Kunden sowie mit bester
Werkzeugtechnologie und erstklassigen
Servicedienstleistungen wollen alle dazu
beitragen, dass Hatebur als eigenstandiges
und unabhangiges Familienunternehmen
den Kunden ein wertvoller Partner bleibt.

1"
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INTERNATIONALER KONGRESS FUR
KALTUMFORMUNG -

@ AFRC/Klaus Schreiner AFRC

Das Forschungszentrum fir innovative Umformverfahren (AFRC) an der Universitat Strathclyde war Gastge-
ber des 13. Internationalen Kongresses fir Kaltumformung vom 2. — 4. September 2015 in Glasgow, Schott-
land. Rund 120 Besucher aus der ganzen Welt, hauptsadchlich Branchenexperten, nahmen an dieser Veran-
staltung teil. Klaus Schreiner hielt eine Rede Uber , Innovative Technologien fir flexible Prozesse”.

Der alle fuinf Jahre abgehaltene Internati-
onale Kongress fir Kaltumformung (ICFC)
zielt darauf ab, Fuhrer der Kaltumformungs-
branche zusammenzubringen, um Weichen-
stellungen fir die Zukunft zu definieren.

Im Fokus des diesjahrigen Kongresses
stand das Erzielen von Kostensenkungen
angesichts zunehmender Produktkomplexi-
tat und steigender Kundenanspriche.

Die in den Konferenzsitzungen behandelten
Diskussionsthemen erhdhten das Problem-
bewusstsein und provozierten Diskussionen
Uber den aktuellen Stand der Technik und
kiinftiges Potential fir Verbesserungen.

Als geladener Redner sprach Klaus Uber

.Innovative Technologien fir flexible
Prozesse”. Er prasentierte Hatebur und das
Kaltpressenprogramm, wobei er die drei
Hauptvorteile von Coldmatic-Maschinen
aus der Schweiz erlauterte:

— Hohe Produktionsgeschwindigkeit

— Hohe Verflgbarkeit

— Produktion von Sicherheitsteilen

Er zeigte, dass die Coldmatic-Technologie
dazu genutzt werden kann, ein breites
Spektrum von Produkten und besonders
anspruchsvollen Teilen herzustellen.

Weitere Informationen: www.afrc.org.uk
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EIN ERSTER SCHRITT IN RICHTUNG
«INDUSTRIE 4.0» -

@ Hansjorg Gebhard Hatebur/Secomea

Internationale Firmen werden vor vielseitige Herausforderungen gestellt. Zeit und Kosten zu
sparen, ist im weltweiten Business oft schwierig. Doch Hatebur bietet nun die Moéglichkeit, via
Fernzugriff schnell und kostengiinstig lange Stillstandzeiten an den Anlagen zu verhindern und

auftretende Probleme aus der Distanz zu l6sen.

EIN UNGEPLANTER
MASCHINENSTILLSTAND ...

... bei hohem Auslastungsgrad der Anlage
und Lieferverpflichtungen gegentber Kun-
den: Das ist flr alle Beteiligten ein Schre-
ckensszenario, das jedoch nicht zu 100%
vermieden werden kann. Jetzt ist «Zeit
Geld» und schnelle Hilfe gefragt.

Wenn der Servicespezialist des Herstellers
nicht mehrere hundert Kilometer anreisen
muss, sondern sich in Echtzeit via Fern-
zugriff auf die Anlage dazuschalten kann,
bleibt die Ausfallzeit womaoglich kurz. Mit
der richtigen Software und den entspre-
chenden Anpassungen ist der Fernzugriff,
und wenn noétig eine Fernwartung, der Ein-
stieg ins Zeitalter der «Industrie 4.0».

DER SPEZIALIST VON HATEBUR
KOMMT ONLINE

Auch die Mitarbeiter von Hatebur machen
sich tagtaglich Gedanken dartber, was sie
ihren Kunden zusatzlich bieten kdnnen,
damit die Maschinenverfligbarkeit erhéht
und dadurch die Wettbewerbsfahigkeit
ausgebaut werden kann. Die Moglichkeit
des Fernzugriffs auf die Umformanlage des
Kunden durch einen Hatebur-Fachspezia-
listen aus Reinach ist bereits gegeben und
wird auch schon genutzt.

Bei neuen Umformanlagen als Standardaus-

ristung und bei alteren Anlagen nachrist-
bar, bietet Hatebur diesen Service nun
weltweit an.

Das Ziel ist, auftretende Stérungen schnell
zu erkennen, die Ursache zu verifizieren
und méglichst direkt zu beheben. Dies ist
maoglich indem ein autorisierter Mitarbeiter
beim Kunden dem Hatebur-Spezialisten

in Reinach den direkten Zugriff auf die
Steuerung und die eingebundenen Systeme
durch explizites Freischalten ermaoglicht.

DIE KUNDEN PROFITIEREN UMGEHEND

UND DIREKT VON:

— Dem schnellen Zugriff des Hatebur-
Fachpersonals, ohne lange Anreisezeiten
und hohe Reisekosten in Kauf nehmen zu
mussen.

Um beim Kunden im Werk vor Ort zu
sein, mussen im besten Fall mehrere
Stunden und im schlechtesten Fall mehr
als eine Woche (wenn z. B. noch ein
Visum einzuholen ist) einkalkuliert wer-
den. Eine meist inakzeptable, aber unver-
meidbare Wartezeit, die die Maschinen-
verflgbarkeit direkt beeinflusst.

— Dem gebindelten, vielseitigen Know-
how, welches direkt hinzugezogen und
genutzt werden kann.

Am Standort Reinach sind alle Fachberei-
che ansassig und kdénnen je nach Not-
wendigkeit direkt einbezogen werden. So
sind auch eine fachbereichslbergreifende
Diskussion und ein Erfahrungsaustausch
in kurzer Zeit moglich.

— Notwendige Anderungen oder Updates
der eingebundenen Systeme kénnen
direkt aufgespielt und getestet werden.
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LinkManager

SN EE, FUY

SiteManager

GateManager

HATEBUR VERLASST SICH AUF
SECOMEA

Um die Sicherheit und Verflgbarkeit so
hoch wie moglich zu halten, hat Secomea
eine dreiteilige Fernzugriffslésung entwi-
ckelt:

- SiteManager: Der SiteManager ist die
Schnittstelle zwischen der Maschine und
dem Internet beim Kunden. Die Hardware
wird im Schaltschrank eingebaut und ist
einerseits mit der Pressensteuerung und
andererseits mit dem Internet verbunden.

- LinkManager: Beim LinkManager
handelt es sich um eine Software, die
auf den Programmiergeraten der Steu-
erungsspezialisten installiert ist. Mit
diesem Programm kann eine Verbindung
vom Programmiergerat zum SiteManager
aufgebaut werden.

— GateManager: Der GateManager ist ein
Cloud-basierter M2M-Sevice. Er ist das
Bindeglied zwischen LinkManager und
SiteManager.

Mit Secomea sind die Spezialisten von
Hatebur in der Lage, weltweit Remote-
Access-Verbindungen zu den Maschinen
aufzubauen, und kénnen so auf essenzielle
Steuerungskomponenten einwirken.

RETROFIT

Die Einbindung des SiteManagers (Hard-
ware im Schaltschrank der Maschine) in
die IT-Infrastruktur des Kunden ist denkbar
einfach. Der SiteManger verwendet die

PLC Programmierung
HMI Programmierung
Web Zugang

Scada System
Datenbank System
Video / Kamera

Sprache / Telefon

gleichen Kommunikationskanéale wie ein
gewohnlicher Webbrowser. Deshalb ist es
moglich, den SiteManager ohne Anpassun-
gen von Server, Gateway oder Firewall mit
dem Kundennetzwerk zu verbinden.

Wenn ein Anschluss an das Kundennetz-
werk nicht realisierbar ist, kann auf die
Anbindung Uber das Mobiltelefon-Netz zu-
rickgegriffen werden. Da diese Verbindung
erfahrungsgemass langsamer und weniger
stabil ist, empfiehlt Hatebur die Anbindung
an die IT-Infrastruktur des Kunden.

SICHERHEIT

Damit eine Fernzugriffsldosung akzeptiert
wird, muss die Sicherheit Ilickenlos garan-
tiert werden kénnen. Deshalb hat Sicherheit
hochste Prioritat. Die Secomea Fernzu-
griffsldsung wurde als weltweit erste und
einzige sicherheitszertifiziert. Der Fernzu-
griff per Secomea ist sicher.

RETROFIT

Alle neuen Pressen von Hatebur werden
mit SiteManagern ausgerUstet. Es be-
steht durchaus auch die Mdglichkeit, den
SiteManager bei bestehenden Anlagen
nachzurlsten. In dem Fall wird die optimale
Losung fur den Anschluss der Pressen-
steuerung fur jede Maschine individuell
eruiert.

WEITERE MOGLICHKEITEN FUR DIE
NAHE ZUKUNFT DER «INDUSTRIE 4.0»
— Uber eine clevere Programmierung kénn-



ten Produktions-, Uberwachungs- und

Laufdaten der Anlage auf einem Rechner

in der Maschine gesammelt, verarbeitet

und durch Hatebur ausgewertet werden.
wicklung der Produkte flr Hatebur sehr

— Diese Daten waren zur weiteren Ent-
wichtig.

— Diese Daten konnten direkt als
«Benchmark», ggf. in Form von defi-
nierten Kennzahlen/Gréssen, anonym
oder auch offen zur Verfligung gestellt
werden. Dies wiederum dient als wich-
tiger Vergleich und zur Ermittlung der

Wettbewerbsféhigkeit aller produzieren- Q)

den Unternehmen. m R E .
3
=

ozt

!

— Wartungsintervalle wirden nicht mehr ———j—=
zeitbasierend, sondern entsprechend der Visualisierung
Einsatzzeit und der Beanspruchung der SPS  Servo Pilz B&R oder Siemens PKU ESA
Anlage durchgeflihrt.
Die einfache und schnelle Einbindung des Systems in die IT-Lésung des
— Wichtige verschleisstrachtige Teile oder Anlagenbetreibers nutzt die gleichen Kommunikationskanéle wie ein Web-
Bereiche kdnnten Uberwacht werden, browser.

sodass die notwendigen Austauschteile
rechtzeitig verfliigbar gehalten werden
kdnnten.

Sparen Sie Zeit und Geld, fragen Sie nach
einer Offerte fUr die Umsetzung der Fern-
wartung von Hatebur!

Ethernet

Die Anbindung ist sowohl iiber das Kundennetzwerk als auch tiber ein Mobiltelefon-Netz méglich.

NETSHAPE 2/15
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3. UMFORMTECHNIK-SYMPOSIUM IN RUSSLAND -
ERFOLGREICH TROTZ SCHWIERIGER UMSTANDE

@ K. Schreiner Hatebur/Ferrostaal

«Umformtechnik im Dialog» hiess das Motto des 3. Umformtechnischen Symposiums im
Rahmen der Metalloobrabotka in Moskau am 28.05.2015. Dies war die dritte Veranstaltung
einer Reihe von Seminaren, die 2011 das erste Mal durchgefiihrt worden ist.

Klaus Schreiner von Hatebur
begrlisst die zahlreichen Géaste
und fiihrt durch das vielseitige

Programm.

Die grundlegende Idee war es, Fachleute
und Entscheidungstrager der russischen
Umformbranche mit einem interessanten
Programm zu erreichen und zu einem Ge-
dankenaustausch einzuladen.

Acht Firmen haben sich unter der Leitung
von Hatebur zusammengeschlossen, um
Produkte und Technologien prasentieren
zu kénnen. Die acht Firmen stehen fur
Stahlerzeugung, Erwarmung, Umformung,
mechanische Bearbeitung, Materialtrans-
port und Schmierstoffe.

RUSSLAND IM BRENNPUNKT

DER POLITIK

Das politische und wirtschaftliche Umfeld
war in diesem Jahr nicht sehr ermutigend.
Aussenpolitische Probleme, ein niedriger
Olpreis sowie riickliufige Produktionszah-
len in der Automobilindustrie und keine
erkennbaren Verbesserungen bei der Loka-
lisierungsrate, die mit einem Zielwert von
60% Eigenfertigung durch das Dekret 166
vorgegeben ist, bestimmten das Umfeld.
Jedoch waren sich alle acht Sponsoren
einig, dass es sich lohnen kann, langfristig
zu denken und ein stabiles Beziehungsnetz
auf- bzw. auszubauen.

VOM STAHL ZUM FERTIGEN TEIL

Das Tagesprogramm setzte sich aus ver-
schiedenen Komponenten zusammen. Im
Er6ffnungsvortrag informierte als Gastred-
ner Jens Bohimann von der Deutschen
AHK, Russland, Uber das wirtschaftliche
und politische Umfeld und ermutigte die

Firmen, die Zusammenarbeit weiter voran-
zutreiben. Die Fachvortrage vermittelten
einen interessanten Uberblick tiber die
Technologien in den Branchen entlang der
Prozesskette von der Stahlerzeugung tber
die Umformung bis zum fertig bearbeiteten
Bauteil.

AKTIVER DIALOG MIT DEN
TEILNEHMENDEN

Den Sponsoren war es sehr wichtig, Uber
den einseitigen Informationsfluss vom
Vortragenden zu den Gésten hinaus zu
gehen und mit den Teilnehmern in den
Dialog zu treten. Von der klassischen
Maglichkeit, nach den Fachbeitréagen
Fragen zu stellen, wurde von den Teilneh-
mern reger Gebrauch gemacht. In einem
«Speaker’'s Corner»wurden wahrend der
Pausenzeiten Interviews mit einzelnen
Gasten geflhrt. Dank der Unterstit-

zung einer professionellen Moderatorin
entstanden lebhafte Dialoge rund um die
Themen, die die Fachbesucher im Ar-
beitsalltag beschaftigen und die sie zum
Symposium gefiihrt haben.

GEMUTLICHER ABSCHLUSS AUF

DEM FLUSS

Nach einem Programm mit Zahlen und Fak-
ten konnte der Tag wéahrend einer Schiff-
fahrt auf der Moskwa ausklingen. Bei guter
Versorgung mit Essen und Trinken und bei
abendlichen Temperaturen von 23°C konn-
ten Gesprache auf und unter Deck gefihrt
werden, um das Netzwerk zwischen Ost
und West dichter zu knipfen.



Ein Sponsor brachte es auf den Punkt: “Ich
habe heute mehr und bessere Kontakte
und Gesprédche gehabt, als es wéhrend der
librigen Zeit auf dem Messestand méglich
gewesen ist.»

Dass die Veranstaltungsreihe weitergeht,
ist sowohl fir die Sponsoren als auch fir
die befragten Géaste selbstverstandlich. So
freuen wir uns, wenn es im Mai 2017 wie-
der heisst: «Do swidanja Moskau».

Veranstalter & Sponsoren des
Symposiums in Russland:

P
Ferrostaal

BECHEM

LUBRICATION
TECHNOLOGY

Georgsmarienhutte
GmbH - since 1856 - Engineering Steel

€ Pfiffner

precise solutions

ELOTHERM

SMS group
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NEUE FIRMA FUR WERKZEUGBAU - IIN CHINA
STEHEN DIE ZEICHEN AUF WACHSTUM

@ Hagen PR Hatebur

Hatebur eroffnet in China eine zweite Niederlassung, um einen eigenen Werkzeugbau zu etab-
lieren und den Kundenservice zu verstarken. Damit reagiert das Unternehmen auf marktspezi-
fische Chancen und Erfordernisse: Wahrend die chinesische Automobilbranche boomt, ist die
Qualitat der Umformwerkzeuge im Markt noch weitgehend unzureichend.

Seit mehr als 30 Jahren ist Hatebur im
Reich der Mitte aktiv. Anfangs wurden

die Hatebur-Umformmaschinen noch in
Zusammenarbeit mit Agenten in China ver-
kauft, seit 2008 wird der riesige Markt Uber
das eigene Tochterunternehmen Hatebur
(Shanghai) Technology Co., Ltd. bearbeitet.
Seit dem direkten Markteintritt vor acht
Jahren hat sich vieles getan: Die Marktpo-

Mit dem Drehcenter von DMG Mori wird das Fundament fiir eine hohe

Qualitadt der gefertigten Werkzeuge gelegt.

NETSHAPE 2/15

sition wurde gestarkt, ein breites Netzwerk
geknlpft, Kundenservice und Anwendungs-
unterstltzung wurden erfolgreich aufge-
baut. Die Verkaufe stiegen kontinuierlich.
Zurzeit sind in China rund 30 Hotmatic- und
mehrere Coldmatic-Pressen im Einsatz. Mit
elf Mitarbeitern wurde eine solide Basis fir
weiteres Wachstum gelegt.

SCHWEIZER QUALITAT

«MADE IN CHINA»

Jetzt steht Hatebur in China vor dem néchs-
ten grossen Schritt: Bereits Ende 2015 wird
die zweite Niederlassung Hatebur Metal-
forming Technology (Shanghai) Co., Ltd.
eroffnet. Erstmals betreibt Hatebur damit
eine eigene Fertigung und Zerspanung aus-
serhalb der Schweiz. Unter der Leitung von
Reinhard Buhrer sollen in diesem Toolshop
Umformwerkzeuge mit Schweizer Prazision
und Qualitat hergestellt werden, die dann
auf Hatebur-Hotmatic-Pressen zum Einsatz
kommen.

Denn genau das ist es, was dem chine-
sischen Markt weitestgehend fehlt: Die
Qualitat der eingesetzten Umformwerk-
zeuge ist oft unzureichend. Dies auch
deswegen, weil das Know-how flir den Bau
von Umformwerkzeugen fir den Einsatz
auf Horizontal-Mehrstufenpressen und

das Versténdnis von Kraften, die in der
Umformung wirken, nicht auf dem notwen-
digen Niveau vorhanden sind. Aus diesem
Grund sind Werkzeug-Standzeiten in der
Regel um ein Mehrfaches tiefer als bei im
Westen hergestellten Werkzeugen. Mit



dem Aufbau des Werkzeugbaus unterstltzt
Hatebur die chinesischen und lokal tatigen
internationalen Kunden mit dem entspre-
chenden Know-how, bietet hochwertige
Werkzeuge vor Ort zu einem attraktiven
Preis und ermaoglicht so erhéhte Effizienz in
der Produktion.

Der neue Hatebur-Toolshop im Xinzhuang
Industrial Park in Shanghai wird mit allen
Technologien ausgestattet, um qualitativ
hochstehende Umformwerkzeuge herzu-
stellen: Drehen, Frasen, Schleifen, Harten
und Nitrieren. In zwei bis drei Jahren sollen
bis zu 20 Mitarbeiter im Toolshop beschaf-
tigt sein, mit einer Kapazitat fir mehrere
zehntausend Werkzeugteile. Das Ferti-
gungsspektrum umfasst alle Gréssen der
Hatebur Hotmatic von AMP20 bis HM75.

CHINA: UBER 20 MILLIONEN
FAHRZEUGE PRO JAHR

Hinter der Hatebur-Expansion steht eine
Branche, die im vergangenen Jahrzehnt ein-
drucksvoll gewachsen ist: Waren es Anfang
der 2000er-Jahre noch weniger als eine
Million erzeugte Personenwagen pro Jahr,
ist der jahrliche Output der chinesischen
Automobilindustrie mittlerweile auf mehr
als 20 Millionen Einheiten gestiegen. Vergli-
chen mit der Motorisierungsrate in Nord-
amerika und Europa mit 650 respektive 560
Fahrzeugen pro 1000 Einwohner, hat China
mit derzeit rund 90 Fahrzeugen noch viel
Potenzial nach oben. Und da in praktisch je-
dem Auto Umformteile eingebaut sind, die
auf Hatebur-Maschinen hergestellt werden,

ist das Potenzial ungebrochen gross. Denn
fUr die Verarbeitung der hohen Volumina
braucht die chinesische Automobilbranche
neue Fertigungsmethoden, welche die
Anforderungen an Quantitat und Qualitat
erflllen.

Momentan laufen die Renovierungs- und
Ausristungsarbeiten im Toolshop auf
Hochtouren. Ab September werden die
Maschinen eingebracht, zeitgleich laufen
Schulungen und Tests. Die Eroffnungsfeier
ist fir Ende November 2015 geplant.

Moderne Arbeitspldtze und neueste Ferti-

gungs- und Hilfsmittel gewédhrleisten eine
effiziente Auftragsabwicklung zur Zufrieden-
heit der Kunden.

Mit einer Flache von 1500m? bietet
der gewdhlte Standort genligend
Platz fiir Biiro und Fertigung.
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MESSEN/EVENTS

AKTIVITATEN IN RUSSLAND

Vom 26. bis 29. Mai 2015 fand in Moskau die Metaloobrabotka statt.
Hatebur war gemeinsam mit der Vertretung Ferrostaal mit einem eigenen
Stand vor Ort und informierte die zahlreich erschienenen Gaste Uber das
Maschinenprogramm.

AKTIVITATEN IN JAPAN

Auch an der MF Tokyo, die vom 15. bis 18. Juli 2015 stattfand, war Hatebur
durch ihre Tochtergesellschaft Hatebur Japan K.K. vertreten. Die Hotmatic
AMP 50-9 sowie die Coldmatic CM 4-5£€0wurden den Besuchern im De-
tail prasentiert und Fragen zum Gesamtprogramm beantwortet.

Jhallenging
he Future

Hatebur Umformmaschinen AG | General Guisan-Strasse 21 | CH-4153 Reinach | Schweiz
Tel. +41 61 716 21 11 | Fax +41 61 716 21 31 | hatebur@hatebur.ch | www.hatebur.ch

AKTIVITATEN IN CHINA

Die Hatebur-Tochtergesellschaft Hatebur
(Shanghai) Technology Co., Ltd. nahm an
der China Forge Fair vom 16. bis 19. Sep-
tember teil. Anldsslich dieser Messe wur-
den den Besuchern bereits erste Informati-
onen zum neuen Werkzeug-Shop gegeben,
der Ende Jahr starten wird.

AKTIVITATEN IN BRASILIEN

An der Senafor war Hatebur gemeinsam
mit der Vertretung EINS Solucoes em En-
genharia vom 7. bis 9. Oktober vertreten.

AKTIVITATEN IN THAILAND

Unsere Vertretung in Singapur, Thailand und
Malaysia nahm an der Thai Metalex teil, die
vom 19. bis 22. November 2015 in Bangkok
stattfand. Am Stand wurden den Fachbe-
suchern die Kalt- und Warmumformmaschi-
nen aus der Schweiz vorgestellt und Fragen
beantwortet.

BESUCHEN SIE HATEBUR

H INDEUTSCHLAND

Vom 4. bis 8. April 2016 findet in Dissel-
dorf wiederum die alle zwei Jahre stattfin-
dende Tube&Wire-Messe statt. Auch im
nachsten Jahr wird Hatebur mit einem ei-
genen Stand vor Ort sein. Unseren Kunden,
Partnern und Interessenten bieten wir die
Maéglichkeit, wahrend der Messewoche die
neuesten Informationen direkt von unseren
Spezialisten zu erhalten. Wir freuen uns auf
Ihren Besuch!
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