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TITELSEITE
Gemeinsamer Auftritt von 
Hatebur und Carlo Salvi an der 
MF-Tokyo in Japan.

CEO’S VOICE

Liebe Geschäftsfreunde

Vor mehr als einem Jahr konn-
ten wir an der WIRE in Düssel-
dorf die Übernahme von Carlo 
Salvi Spa mit Sitz in Garlate, 
Italien, verkünden. Obwohl wir 
geografisch sehr nahe und uns kulturell sehr ähnlich 
sind, gibt es dennoch Unterschiede. Die Produkte 
ergänzen sich durch Grösse, Temperaturbereiche und 
Anwendungen. Ebenso ergänzen sich die Fähigkeiten 
unserer Mitarbeitenden an den verschiedenen Stand
orten in Italien, der Schweiz, England, China, Japan 
und den USA. Gemeinsam wollen wir mit unseren 
verschiedenen Stärken und ausgeprägten Leistungen 
für unsere Kunden zusätzlichen Nutzen schaffen.

Zusammen haben wir uns ein erstes Mal an der 
MF‑Tokyo mit unserem überarbeiteten Erscheinungs-
bild präsentiert. Ein Messeauftritt, der von langer Hand 
geplant und von allen mit Spannung erwartet worden 
war. Auf dem Messestand konnten wir die Produktion 
von Befestigungsmitteln für die Luftfahrtindustrie auf 
unserer Carlo Salvi-Maschine CS 246 E vorführen. 

Gleichzeitig durften wir auch eine weitere Hatebur-
Entwicklung präsentieren: die Coldmatic CM 625/ 
CM 725 – eine neue Kaltpressreihe für die Fertigung 
von höchst anspruchsvollen Umformteilen, unter 
Einsatz der neusten und für die Zukunft wegweisenden 
Technologie. Ich bin überzeugt, zu diesem Thema 
werden wir Ihnen noch einiges berichten können. 

In dieser Ausgabe laden wir Sie ein, bei den spannen-
den Erfahrungsberichten über unsere kleinste Warm-
presse Hotmatic AMP 20 S bei Torun in der Türkei und 
unsere grössere Hotmatic HM 75 bei Hirschvogel in 
Deutschland zu verweilen.

Das Netshape erscheint in diesem Jahr nur einmal, 
da wir den Messeauftritt in Japan und unser neues 
Erscheinungsbild detailliert vorstellen möchten. Ich 
wünsche Ihnen beim Lesen unserer neusten Ausgabe 
viel Vergnügen.

Thomas Christoffel 
CEO
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Am 1. April haben wir der Umformwelt mit 
Stolz und viel Freude die Übernahme aller 
Aktien der Carlo Salvi S.p.A. von Sergio 
Ziotti durch die Hatebur Umformmaschi-
nen AG verkündet. An der unmittelbar 
darauf folgenden WIRE 2016 konnte die 
Branche während einer ihrer wichtigsten 
Messe über die Übernahme informiert 
werden. Das vergangene Jahr stand ganz 
im Zeichen des gegenseitigen Kennen- 
und Schätzenlernens von Mitarbeitenden, 
Standorten und Fähigkeiten innerhalb der 
Hatebur Gruppe. Ein intensiver Austausch 
in den Bereichen der Fertigungstechnik und 
der Verfahrensentwicklung hat bereits statt-
gefunden. Die Zusammenarbeit in Vertrieb 
und Marketing trägt bereits erste Früchte 
und wird durch weitere Bereiche ergänzt. 
Bereits ist ein erstes standortübergreifen-
des Projektteam gebildet worden, das mit 
Themen zur Überarbeitung zukünftiger 
Produkte startete.

Bis November 2016 durften wir auf die 
Dienste von Herrn Dottore Sergio Ziotti 
als CEO und VR-Mitglied der Carlo Salvi 
zurückgreifen. Nun ist er im wohlverdienten 
Ruhestand, steht uns aber nach wie vor 
bei Bedarf mit Rat und Tat zur Seite. Wir 
werden ihm immer freundschaftlich verbun-
den bleiben und wünschen ihm für seinen 
weiteren Lebensabschnitt nur das Beste!

In der Übergangszeit leitet ein Manage-
ment-Team die Geschicke der Firma. Das 
Board setzt sich aus folgenden Mitgliedern 
zusammen: Marco Pizzi, Germano Pandiani, 

Renato Saglimbeni, Thomas Hiltmann und 
Thomas Christoffel.

Für die operativen Bereiche Beschaffung, 
Fertigung, Montage und Kundendienst ist 
Germano Pandiani verantwortlich; Vertrieb, 
Marketing und weitere kommerzielle The-
men sind Marco Pizzi unterstellt.

Mit vereinten Kräften lassen wir die Firmen 
stärker zusammenwachsen, reduzieren 
Grenzen zwischen den Standorten und 
intensivieren die Zusammenarbeit zum 
Nutzen unserer Kunden.

CARLO SALVI – TRANSFORMATION 
ZUR NEUEN FÜHRUNG

 Thomas Christoffel    Hatebur

Das neue Management-Team, mit Mitgliedern von Hatebur und Carlo Salvi, hat seit der Über-
nahme der italienischen Firma durch die Schweizer bereits einige Neuerungen in die Wege 
geleitet. So startete auch ein erstes firmenübergreifendes Projektteam. Die enge Zusammen
arbeit innerhalb der Gruppe bietet so nach und nach einen wichtigen Vorteil für die Kunden.

Obere Reihe v. l. n. r.: Marco Pizzi (Carlo Salvi), Thomas Christoffel 

(Hatebur), untere Reihe, v. l. n. r.: Renato Saglimbeni (Carlo Salvi), 

Germano Pandiani (Carlo Salvi), Thomas Hiltmann (Hatebur).
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Im Jahr 2007 entschloss sich die 
Hatebur AG, zusammen mit der Lumag AG 
in ein neues Servicegeschäftsfeld einzu
steigen. Ziel war es, den ganzen Bereich von 
revisionsrelevanten Serviceaktivitäten bei 
einem Kunden aus einer Hand anbieten zu 
können.

So war man sich schnell einig, in den 
Bereich der mobilen Bearbeitungen, 
vor Ort an den jeweiligen Anlagen, zu 
investieren. Hierfür wurde ein Joint 
Venture, die Hatebur-Lumag Services AG 
(HLS), gegründet. Die Geschäftsführung 
übernahm Roland Luternauer. Der 
Verwaltungsrat besteht aus jeweils zwei 
Personen von Hatebur und Lumag.

Zu Anfang war die Zeit sehr davon geprägt, 
die notwendigen und vor allem die richtigen 
Bearbeitungsanlagen zu beschaffen. Dabei 
standen immer die Anforderungen wie 
Qualität, Sicherheit, Geschwindigkeit und 
Flexibilität im Vordergrund. Um das Opti-
male zu erhalten, beauftragte HLS einen er-
fahrenen Werkzeugmaschinen Entwickler, 
der die fertigungsrelevanten Anforderungen 
in gleichem Masse einfliessen liess. 

Man startete mit der Anlage, mit der haupt
sächlich die AMP 50/AMP 70 und HM 75 
bearbeitet werden sollten. Priorität hierbei 
hatten das Überfräsen der Anlagefläche für 
die Druckplatte und das Nachsetzen der 
Gewinde- und Wasserbohrungen sowie 
den Positionierkeilen im Maschinenkörper.

Die nächste Anlage, mit ähnlichen Anfor-
derungen, jedoch für Anlage- und Auflage-
flächen im Werkzeugraum, wurde für die 
AMP 20/AMP 30 konzipiert. Bei beiden 
Anlagen setzte man auf Elektroantriebe, um 
der Notwendigkeit eines Hydraulikaggrega-
tes zu entgehen. 

HATEBUR-LUMAG AG – 10-JAHRE-JUBILÄUM

 Hansjörg Gebhard    Hatebur/Lumag

Ein Komplett-Service vor Ort: Von der Maschineninspektion über die Planung bis zur mobilen Be-
arbeitung beim Kunden für alle Hatebur-Umformanlagen. Mit diesem Ziel wurde vor zehn Jahren 
die Hatebur-Lumag Services AG gegründet. Die Reparatur erfolgt direkt in der Produktionsum-
gebung des Kunden. Dank der flexiblen Arbeitsweise kommt es nur zu kurzen Produktionsaus-
fällen. Mit den schnell und einfach auf- und abgebauten Bearbeitungseinheiten wird eine sehr 
hohe Genauigkeit erreicht. Zudem müssen nur wenige Maschinenteile demontiert werden.

Im Hauptsitz der Hatebur-Lumag Services 

werden die Nachbearbeitungs-Maschinen 

gelagert und gewartet sowie alles Material 

für die Einsätze bei den Kunden vor Ort zu-

sammengestellt und dann rechtzeitig in alle 

Welt verschickt.
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Von nun an galt es, Aufträge zu akquirieren 
und ganz nebenbei auch noch die notwen-
dige Erfahrung für solche Bearbeitungstä-
tigkeiten zu sammeln. Dabei waren oft die 
Devise «learning by doing» und ständige 
Optimierung gefragt.

Sukzessive wurde der Maschinenpark 
erweitert mit

–– Einer Erweiterung für die AMP 50/
AMP 70 um den Pressschlitten, sowohl in 
der Maschine montiert wie auch ausser-
halb der Maschine, inklusive der Press-
keiltaschen nachbearbeiten zu können.

–– Einer Ausdrehanlage sowohl für Kurbel
wellenbohrungen bis zur Grösse der 
HM 75 wie auch Steuerwellenlagerungen 
für alle Maschinengrössen.

–– Einer zweiten Anlage für die AMP 50/
AMP 70.

–– Einer Bohranlage für die seitliche Teileaus-
bringung an der AMP 30.

–– Einer zweiten Anlage für die AMP 20/
AMP 30, stationiert in Asien.

–– Einer Universal-Längsfräsanlage mit 
Hydraulikantrieb.

Um die Arbeiten dann letztendlich durch-
führen zu können, benötigte es natürlich 
noch sehr viel Werkzeug sowie entspre-
chende Transportkisten, um einen sicheren 
Transport zu gewährleisten. Alles in allem 

ein grosses Investitionsvolumen. 
Heute, zum 10-Jahre-Jubiläum, ist die 
Hatebur-Lumag Services AG so gut 
aufgestellt, dass nahezu alle anstehenden 
Bearbeitungen an den Hatebur-Anlagen 
durchgeführt werden können. Darüber 
hinaus konnten auch bereits einige Auf-
träge aus anderen Bereichen, wie z.B. aus 
dem Wasserkraftwerksbereich oder der 
Seeschifffahrt in der Schweiz, akquiriert 
werden.

Ausserhalb der Schweiz ist es durchaus 
eine Herausforderung, konkurrenzfähige 
Angebote zu erstellen, da die Mitbewerber 
andere Stundensätze anbieten können.
Trotzdem hat das Unternehmen einen Weg 
gefunden, sich über individuelle Angebote 
zu etablieren.  
 
Punkto Flexibilität konnte nochmals kräftig 
zugelegt werden. Und so steht am Ende 
auch die qualitative und genaue Ausfüh-
rung im Vordergrund und hierbei steht die 
Hatebur-Lumag Services sicher mit an 
erster Stelle. 

In Europa sind die Mitarbei-

tenden von Hatebur Lumag 

Services mit einem eigenen 

Fahrzeug unterwegs und 

erreichen so schnell und 

einfach auch abgelegene 

Produktionsstätten um vor 

Ort die gewünschten Nach-

bearbeitungen durchzufüh-

ren. 
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Neues Bild von 
Flyer Hatebur mit 
Beschriftung ver-
wenden

NEUE TECHNOLOGIE EINGEFÜHRT AUF 

DER MF TOKYO IM JULI 2017

Das Entwicklungsteam hat mehrere Innovatio-
nen eingeführt, um die Kunden effizienter und 
produktiver arbeiten zu lassen: Mit bis zu 180 ge-
fertigten Teilen pro Minute ist die CM 725 um bis 
zu 10 Prozent schneller als bisherige Maschinen
generationen. Gleichzeitig setzt Hatebur nun auf 
Servomotortechnologie, damit die Umrüstzeiten 
kürzer werden. Die innovativen Technologien 
wurden vom 12. bis 15. Juli 2017 auf der MF 
Tokyo – der führenden japanischen Fachmesse 
für Metallumformung und Fertigungstechnik – 
erstmals der Öffentlichkeit präsentiert. 

Die neue Coldmatic CM 725 ist für komplexe 
Umformaufgaben ausgelegt. Wie die Coldmatic 
CM 4-5ECO steht auch die CM 725 auf einer 
Grundplatte, was die Installations- und Inbe-
triebnahmezeiten verkürzt. Dank Schnellwerk-
zeugwechsel werden Umrüstzeiten minimiert: 
So wird die Werkzeugvorbereitung während der 
Produktion zur Hintergrundaufgabe. Das von 
Hatebur neu entwickelte und präzise Linear-
einzugsystem sowie die Hochgeschwindig-
keitsscherstation setzt den Branchenstandard, 
wenn es um die Abschnittqualität für genaue 
Fertigteile geht. Damit wird eine sehr wichtige 
Voraussetzung für einen effektiven Umformpro-

CM 725 – EINE FLEXIBLE 7-STUFIGE 
KALTUMFORMMASCHINE, AUSGELEGT 
FÜR PRÄZISION UND PRODUKTIVITÄT 

 Reinhard Bührer    Hatebur

Die neue Coldmatic CM 725 mit sieben Umformstufen ist für die Produktion komplexer Teile nach 
höchsten Qualitätsstandards ausgelegt. Mit einer Formteillänge von 8 mm bis 125 mm und einem 
Drahtdurchmesser von bis zu 20 mm ist die Coldmatic CM 725 die ideale Maschine für Zulieferer 
der Automobilindustrie, die unter anderem Teile für Motoren oder Ventiltriebe produzieren. 

Schnelligkeit, Flexibilität, 

Genauigkeit: Die brandneue 

Hatebur Coldmatic CM 725 

steigert die Effizienz der 

Teileproduktion. 
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zess und ein hochwertiges Ergebnis erfüllt. Die 
Umformung kann ab der ersten Stufe beginnen. 

EINZIGARTIGE TECHNOLOGIE UND 

KINEMATIK 

Einer der Vorteile der Coldmatic-Technologie ist 
definitiv, dass sowohl Stempelpakete als auch 
Matrizen die gleiche Umformfähigkeit aufweisen. 
Darüber hinaus ist ein optimiertes Auswerfen 
und Greifen der Teile möglich, ohne komplizierte 
und unzuverlässige Teiledreheinheiten wie von 
anderen Konzepten bekannt.

Beim Hatebur-Verfahren lässt sich der Material-
fluss verbessern und die Werkzeugausrüstung 
vereinfachen, was geringere Werkzeugkosten 
zur Folge hat. Ein weiteres Plus ist die bessere 
Kühlung der Werkzeuge, was in einer längeren 
Werkzeuglebensdauer resultiert. 

HYBRIDANTRIEBSSTRANG

Dank des Einsatzes von Servomotortechno-
logie wurde der Antriebsstrang vereinfacht. 
Die moderne Antriebsanlage verlangt weniger 
Prozess- und Rüstaufwand, und aufgrund der 
vereinfachten mechanischen Antriebswellen 
(nur Pressschlitten, Scherstation, Matrize und 
stempelseitige Auswerfer) profitieren Kunden 
von reduziertem Unterhalt und kurzen Rüst
zeiten. 

UMFORMEN VON NICHTROSTENDEM STAHL 

UND HOCHLEGIERTEN WERKSTOFFEN

Die Hatebur Coldmatic CM 725 ist auch in der 
Ausführung WS für die Warmumformung liefer-
bar, einschliesslich einer leistungsfähigen Induk-
tionserwärmungsanlage, die das Umformen 
von nichtrostendem Stahl oder hochlegierten 
Werkstoffen ermöglicht. Diese Werkstoffe wer-
den in den Branchen Automobil und Aerospace 
zunehmend verwendet. 

Die Induktionserwärmungsanlage ist in der Nähe 
des Schersystems installiert und in der Lage, das 
Material auf bis zu 900 °C zu erwärmen. Dank 
des kurzen Wegs zwischen Induktionsspule und 
Scherstation ist der Temperaturabfall gering, was 
weniger Energie erfordert. 

KOMPATIBILITÄT

Es besteht keine Notwendigkeit, sich Sorgen 
über neue Prozesse, Werkzeuge oder Zangen 
zu machen. Die neue Maschine besitzt das 
bekannte Werkzeugkonzept der AKP-Vorgänger-
versionen. Matrizen, Stempelpakete, Scherwerk-
zeug und Zangen haben die gleichen Abmessun-
gen und sind vollkommen kompatibel. 

Die neue mittelgrosse Kaltpresse mit bewährten 
Coldmatic-Technologien und wegweisenden 
neuen Funktionen für höchste Leistung – setzen 
Sie sich mit uns in Verbindung, um mehr Einzel-
heiten zu erfahren!

Links: Kurbelwelle der Hatebur Coldmatic AKP 4-6 S; rechts: Kurbelwelle an neuer Hatebur Coldmatic CM 725. Vereinfachter 

Antrieb dank Servomotor, mit weniger Prozess- und Rüstaufwand und reduziertem Unterhalt.
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Der Regierungsrat besucht regelmässig 
wichtige Unternehmen im Baselbiet. Mit 
dem Besuch bei Hatebur lernten die sechs 
Politiker ein weiteres innovatives Schlüssel-
unternehmen in der Region Basel besser 
kennen. Der Geschäftsleitung bot sich 
damit die Möglichkeit, ihre Anliegen direkt 
in die Politik einzubringen. Unter anderem 

diskutierten die Regierungsräte und die Ge-
schäftsleitung über die Herausforderungen 
eines Schweizer KMUs im internationalen 
Markt. Themen dabei waren unter anderem 
der Eurokurs, die politische Weltlage und 
der Freihandel. 

Genauso waren aber auch lokale Gege-
benheiten wie der Standort in Reinach 
mit Verkehr und Arbeitsmarkt, die Mitar-
beiterrekrutierung und die elektronischen 
Dienstleistungen der kantonalen Behörde 
Gesprächsthema. 

PRODUKTION IM DEMOCENTER
Während eines Betriebsrundgangs wurde 
unter anderem im Democenter von Hatebur 
die Produktion von Schmiedeteilen an hori-
zontalen Kalt- und Warmumformmaschinen 
erklärt und die Stadiengänge der produzier-
ten Teile besprochen. 

BESUCH DES REGIERUNGSRATS –  
INTERNATIONALE HERAUSFORDERUNGEN

 Hatebur    Hatebur

Der Regierungsrat des Kantons Basellandschaft hat während seines Firmenbesuchs vom 
13. Juni 2017 mit den Führungsmitgliedern von Hatebur über die Rahmenbedingungen und 
Herausforderungen für international tätige Fabrikationsunternehmen diskutiert. Die Regierung 
erhielt von Hatebur, die Mitarbeitende an sieben Standorten beschäftigt, Erfahrungsberichte 
aus erster Hand. 

Das Gruppenbild war der krönende Abschluss eines spannenden Besuchs des Regierungsrats in Reinach.

Während des Betriebsrundgangs erhielten die Regierungsräte Einblick in die 

bisher unbekannte Welt der Umformtechnik.
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Die MF Tokyo ist eine Messe mit Fokus auf 
Metallumformungs- und Fertigungstechnologien 
und findet jedes ungerade Jahr statt. In den 
letzten Jahren waren mehr als 30 000 Besucher 
zu Gast bei mehr als 1500 Unternehmen, die ihre 
Produkte und Dienstleistungen ausstellen. Das 
Motto der MF Tokyo 2017 war ‘Connecting to 
the Future and Beyond’. Hatebur hat an dieser 
wichtigen Ausstellung dreimal teilgenommen. 

Für dieses Jahr hatte Hatebur die Präsentation 
der neuen, innovativen Coldmatic CM 725 an-
gekündigt, einer flexiblen Kaltumformmaschine 
mit sieben Stationen, ausgelegt auf äusserste 
Genauigkeit und ultimative Produktivität für 
komplexe Teilegeometrien. Mit einer Formteil-
länge von 8 mm bis 125 mm und einem Draht-
durchmesser bis 22 mm ist die neue Coldmatic 
ideal für Zulieferer der Automobilindustrie, die 
komplex geformte Präzisionsteile produzieren 
(erfahren Sie mehr über die neuesten Innovation 
auf Seite 6).

Darüber hinaus präsentierte Carlo Salvi – das im 
April 2016 von Hatebur erworbene Unternehmen 
wird jetzt im japanischen Markt durch Hatebur 
Japan K.K vertreten – die CS 246 E WS mit einer 
Live-Produktion vorgewärmter Titanteile. Die 
Maschinen von Carlo Salvi zielen auf die Bran-
chen Befestigungstechnik, Aerospace, Automo-
bil und Elektronik ab. Im Vergleich zur Hatebur 
Coldmatic (Drahtdurchmesser 14–27 mm) 
können auf Maschinen von Carlo Salvi (Draht-
durchmesser 0,8–22 mm) viel kleinere Teile bei 
hoher Produktionsgeschwindigkeit wirtschaftlich 
umgeformt werden. Die 2-Matrizen-4-Schlag-
Presse 246 E WS ist für einen Drahtdurchmesser 

von 6 mm ausgelegt. In jeder der zwei Matrizen 
kann das Teil zweimal umgeformt werden, was 
vier mögliche Umformprozesse für komplex ge-
formte Teile ergibt. Die Maschine wurde speziell 
entwickelt, um Umrüstzeiten zu minimieren, und 
ist mit einer Induktionsvorwärmanlage ausge-
stattet – das ermöglicht den Einsatz von Werk-
stoffen wie Titan und Superlegierungen, die vor 
der Umformung angewärmt werden müssen. 

Die Integration und Einführung dieser zwei 
Maschinen war ein grosser Erfolg für Hatebur. 
Der Stand des schweizerischen Unternehmens 
wurde von vielen Kunden und interessierten 
Unternehmen besucht, nicht nur aus Japan, son-
dern auch aus anderen asiatischen Ländern. 

Besucher hatten ferner die Gelegenheit, den 
Neuauftritt der beiden Spezialisten für Warm- 
und Kaltumformmaschinen, Hatebur und Carlo 
Salvi, als vereinigte Gruppe zu erleben. Das 
neue Design ist Ausdruck der Kompetenz beider 
Marken, ihren erstklassigen Metallumformungs-
maschinen und ihrer jahrzehntelangen Facherfah-
rung. Über allem steht unser neues Motto: 

Our performance. Your advantage. 

MF TOKYO 2017 – MARKTEINFÜHRUNG DER 
NEUEN KALTUMFORMMASCHINE CM 725

 R. Bührer    Hatebur

Die Präsentation am Stand von Hatebur auf der MF Tokyo 2017 war für Besucher ein Erlebnis. 
Die Besucher zeigten grosses Interesse an der neuen Hatebur Coldmatic CM 725 und an der 
Carlo Salvi CS 246 E WS, einer 2-Matrizen-4-Schlag-Presse mit integrierter Induktionserwär-
mungsanlage, die erstmals in Japan gezeigt wurde.
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Das Unternehmen wurde im Jahr 2000 ge
gründet. Es hat ein nicht alltägliches Produkt
programm, denn das Team ist damit beschäftigt, 
die Herausforderungen einer ständig steigenden 
Nachfrage aus verschiedenen Sektoren zu 
bewältigen. Produziert werden Teile für Sanitär-, 
Kälte- und Heizungstechnik, Automobile, 
Sicherheitssysteme, medizinische Geräte, Fluid
steuerungen und Prüfmittel. Aus jedem Sektor 
hat das Unternehmen weltweit Grosskunden in 
34 Ländern, hauptsächlich in Europa und den 
USA, so dass fast alle Teile (mehr als 90 Prozent) 
in den Export gehen. Ziel ist es, ein lösungsorien-
tierter Lieferant und Kostenführer zu werden und 
sich damit als bevorzugter globaler/strategischer 
Geschäftspartner für Kunden zu positionieren. 

Mit 464 Mitarbeitern wurde 2016 ein Jahresum-
satz von 47 Millionen Euro erreicht. Geschäfts-

führer ist Ahmet Torun, ihm assistieren Ömer 
Faruk Öz (Geschäftsführer) und Herr Dr.-Ing. 
Volkan Güley (Produktionsleiter und verant-
wortlich für die Geschäftseinheit Hatebur). Die 
wichtigsten Kunden sind Honeywell, Danfoss, 
Hansgrohe und Bosch. 

HATEBUR HOTMATIC AMP 20

Torun betreibt dreizehn vertikale Pressen und 
eine Hatebur Hotmatic AMP 20 S. Die schwei-
zerische Maschine wurde gekauft, um grosse 
Produktionsserien fertigen zu können und das 
Programm auf neue und spezielle Produkte aus-
zudehnen. Auf einer Ausstellung lernte Torun die 
Hotmatic-Serie von Hatebur kennen und nahm 
Kontakt mit dem Hatebur-Entwicklungsteam 
in der Schweiz auf. Als im Herbst 2014 die 
Entscheidung getroffen wurde, in eine neue 
Warmpresse zu investieren, gab der hohe Aus-

TORUN IN GEBZE/KOCAELI – EXPANDIERENDES 
UNTERNEHMEN INVESTIERTE IN ZWEITE 
HOTMATIC AMP 20 S

 Hatebur    Torun

Torun, ein moderner Zulieferer und Hersteller warmgepresster und spanabhebend bearbeiteter 
Messingteile, fertigt Artikel nach Kundenzeichnung. Mit der Hatebur Hotmatic AMP 20 S, ge-
kauft 2014 und 2016 in Produktion genommen, erhöht das türkische Unternehmen sein jährliches 
Volumen und erweitert sein aus verschiedenen (und komplexen) Teilen bestehendes Portfolio. 

Die erste Hatebur Hotmatic 

(AMP 20 S) in der Produk

tionshalle der Firma Torun. 
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stoss der Hotmatic-Maschinen den Ausschlag 
zugunsten der Hatebur AMP 20 S. So wurde das 
Projekt im Frühjahr 2015 nach der endgültigen 
Bestellung gestartet. Nach ersten Gesprächen 
am Bosporus, denen eine Planungsbesprechung 
und Besuche bei bereits mit AMP 20 S produ-
zierenden Unternehmen in Deutschland folgten, 
fanden Schulungen für die Werkzeugbauer und 
Maschinenbediener in der Schweiz statt. 

Nach einer kurzen Inbetriebnahmezeit war die 
Maschine einsatzbereit, zusammen mit der 
Stangenerwärmungsanlage, dem Transportband 
und der Werkzeugkühlwasseranlage. 

Nachdem auf dieser Maschine jetzt mehr als ein 
Jahr lang Messingteile produziert wurden, sind 
die Produktionsgeschwindigkeit und die hohe 
Zuverlässigkeit die am meisten geschätzten 
Vorteile.

Mit der Investition in die AMP 20 S vergrösserte 
sich das Produktprogramm, und die Anzahl der 
gefertigten Teile erhöhte sich um 35 Millionen 
Stück.

QUALITÄT IN VORDERSTER FRONT

Die Hatebur-Maschine hat zu einer Veränderung 
von Prozessen geführt. Auch Zerspanung wird 
jetzt angeboten, um Massenprodukte mit klei-
nen Abmessungen herzustellen. Kunden wurden 
über die neue Maschine informiert und haben 
die Expansion begrüsst, wie auch die Mitarbeiter 
von Torun. 

Exzellente Qualität spielt eine grosse Rolle bei 
Torun und wird mit mehreren Zertifizierungen 
nachgewiesen, einschliesslich ISO 9001:2008 
(Qualitätsmanagementsystem), ISO 14001:2004 
(Umweltmanagementsystem), ISO/IEC 
27001:2013 (Sicherheitsmanagementsystem), 
ISO 10002:2014 (Beanstandungsmanagement-
system) und volle Rückverfolgbarkeit durch elek-
tronisch gespeicherte Aufzeichnungen. Torun 
behandelt Qualität nicht nur als ein Kontrollinstru-
ment, sondern auch als produzierten Wert. Dies 
bedeutet, dass kontinuierlich Verbesserungen 
vorgenommen werden, wobei alle Betriebsein-
heiten über den gesamten Produktionsprozess 
hinweg eingebunden sind. 

Die auf der AMP 20 S verarbeiteten Werk-
stoffe sind Messinglegierungen wie CW617N, 
CW614N, CW511L, CW713R und Ecobrass. 
Das Ergebnis sind Teile wie Überwurfmuttern, 
Armaturenmuttern, Nippel und Kugeln. Sie wer-
den als Befestigungsteile und Komponenten für 
verschiedene Messingbaugruppen verwendet. 
Als weitere nachgelagerte Produktionsprozesse 
sind Strahlen, Zerspanen und Beschichten instal-
liert. Jedoch werden die Teile manchmal auch im 
unbehandelten Zustand ausgeliefert. 

STARKE STEIGERUNG DER PRODUKTION 

MIT DER HOTMATIC AMP 20 S

Je nach Serie/Produktionslauf, was von 20 000 
Stück bis zu einer Million Stück bedeuten kann, 
ist das Umrüsten auf andere Teile ein- bis 
zweimal am Tag oder nur einmal pro Woche 

V.l.n.r.: Nafiz Ulukan (Produktion), Barış Timur (Produktion), Barış Yıldırım (Instandhaltungs-

chef), Ahmet Torun (Geschäftsführer), Dr.-Ing.Volkan Güley (Produktionsleiter)

Die Losgrössen variieren 

von 20 000 bis zu einer 

Million. Das 15 000 m2 

umfassende Firmengelände, 

auf dem Torun in Gebze 

ansässig ist, beherbergt 

nicht nur Warmpressen, 

sondern auch Zerspanungs-

maschinen, eine Gesenk-

schmiede, eine Schneid-

werkzeugschleiferei, ein 

metallurgisches Labor und 

ein grosses Lager. 
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notwendig. Die Werkzeugwechselzeit beträgt 
zwischen zwei und vier Stunden. Das resultiert 
in einer Produktion von ca. drei Millionen Teilen 
pro Monat auf der Hotmatic AMP 20 S. Mit 
einem Anteil von 50 Prozent an der produzier-
ten Gesamtstückzahl ist die schweizerische 
Maschine jetzt ein wichtiger Bestandteil des 
Maschinenparks von Torun. Das zeigt sich auch 
an der Schulung von drei Torun-Mitarbeitern, die 
mittlerweile die AMP 20 S bedienen.

Die Mitarbeiter von Torun spielen eine wich-
tige Rolle dabei, die Erwartungen der Kunden 
zu erfüllen. Das Unternehmen sieht sich als 
herausragender Anbieter im Sektor, was einen 
Unterschied macht, die Wettbewerbsfähigkeit 
steigert und zu nachhaltigem Erfolg geführt hat.

BEREIT FÜR WEITERE EXPANSION

Der Hauptsitz des türkischen Unternehmen 
befindet sich in Gebze/Kocaeli. Der Produktions-
standort in Gebze, vormals 5000 m2, wurde im 
Jahr 2016 auf 15 000 m2 erweitert, und weitere 
16 000 m2 sind verfügbar. Mit Tochtergesell-
schaften in Istanbul, Tschechien und Italien treibt 
das Unternehmen die Internationalisierung in Re-
gionen wie China und Osteuropa, insbesondere 
Tschechien. Dieser Ansatz wird auch helfen, 
neue Kunden von der Konkurrenz abzuwerben. 

In der Warmpressabteilung (Presswerk) verfügt 
Torun über ein breites Spektrum von roboter

bestückten, automatisierten Reihenpressen mit 
unterschiedlichen Presskräften. Verschiedene 
Teile mit verschiedenen Gewichten und Geo-
metrien werden mit dem Ziel produziert, eine 
Kostenoptimierung mit stabilisierten Presspro-
zessen und garantiert konstanter Qualität zu 
erreichen. In der Produktion benötigte Matrizen 
und Vorrichtungen werden im eigenen Werk-
zeugbau hergestellt, wobei die Komplettausstat-
tung mit Maschinen und Geräten einen autarken 
Betrieb ermöglicht. Da die gesamte Instand
haltung und Ersatzteileversorgung für Pressmat-
rizen von Torun in Eigenleistung erledigt wird, ist 
eine unterbrechungsfreie Produktion erreichbar. 

Die Zukunftsaussichten für Torun sind weiterhin 
ausgezeichnet. Für 2017 wird eine Produktion 
von 30 bis 40 Millionen Stück vorhergesagt, 
eine zweite AMP 20 S ist bereits bestellt und 
wird 2018 installiert. Der Raum für eine weitere 
Expansion ist ebenfalls verfügbar, so dass 
Hatebur sich freut, mehr von dem dynamischen 
Unternehmen aus der Türkei zu hören!

Am Hauptsitz von Torun ist 

noch Platz für eine weitere 

Expansion. 
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Die seit 54 Jahren in Denklingen, Deutsch-
land, beheimatete Hirschvogel Holding 
GmbH hat sich seit ihrer Gründung vor 
über 75 Jahren von der Dorfschmiede zum 
weltweit tätigen Konzern entwickelt. Inzwi-
schen arbeiten in Europa 4000 Mitarbei-
tende für das Unternehmen, weltweit sind 
es noch einmal 1000 Personen zusätzlich. 
Das wirtschaftlich und rechtlich unabhän-
gige Familienunternehmen zählt seit Jahren 
auf treue und langfristige Geschäftspartner 
und Angestellte, gemeinsam wurden die 
Veränderungen der letzten Jahre erfolgreich 
gemeistert. Dies zeigt sich auch im Jah-
resumsatz von 500 Millionen Euro und im 
Konzernumsatz von einer Milliarde Euro im 
Jahr 2016. Damit ist Hirschvogel einer der 
grössten weltweit operierenden Automo-
bilzulieferer auf dem Gebiet der Massivum-
formung von Stahl und Aluminium sowie 
anschliessender Bearbeitung.

Dazu beigetragen haben die verschiedenen 
Werke in Deutschland, Polen, China, Indien 
und den USA. Derzeit erweitert Hirschvogel 
die globale Präsenz durch den Bau eines 
neuen Werks in Mexiko, das die Produktion 
noch in diesem Jahr aufnehmen wird. Das 
Unternehmen ist im gesamten Automobil-
bereich vertreten; sowohl für den Motor, 
das Getriebe, den Antriebsstrang, das 
Chassis und den E-Drive als auch für das 
«Off-Highway-Geschäft» stellt Hirschvogel 
Teile her. Die Produkte werden in die ganze 
Welt versandt, da auch die wichtigsten 
Kunden wie z.B. Bosch, ZF, Daimler, BMW, 
VW und weitere weltweit tätig sind. 

ERSTE WARMMASCHINE VON HATEBUR
Bisher arbeitete Hirschvogel hauptsäch-
lich auf Vertikalpressen. Der Kauf einer 
horizontalen Hotmatic-Maschine HM 75 
von Hatebur war daher ein Novum. Die 

Prozesse konnten erfolgreich auf die hori-
zontale Umformmaschine aus der Schweiz 
angepasst werden. In der Zwischenzeit 
steuert die grösste der Hatebur-Maschinen 
fast ein Drittel des Umsatzes im Warmbe-
reich bei. Die auf der HM 75 erstellten Teile 
werden für Radnaben und Getriebeteile 
verwendet. Sie übernehmen Funktionen 

HIRSCHVOGEL, DEUTSCHLAND – 14 MIO. TEILE 
PRO JAHR AUF EINER HATEBUR HOTMATIC HM 75

 Hatebur    Hirschvogel

Die Firma Hirschvogel Umformtechnik GmbH zählt in der Branche zu den Vorzeigeunternehmen 
in der Produktion von kalt, halbwarm und warm umgeformten Schmiedeteilen. Hatebur freut 
sich daher, dass das deutsche Top-Unternehmen ihre grösste horizontale Warmumformma-
schine erfolgreich für die Herstellung von komplexen Grossserienteilen nutzt.

Die Bedienung erfolgt 

über einen Touchpanel 

mit integrierter Presskraft-

überwachung und diversen 

Einstellmöglichkeiten. 
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in der Radaufnahme, bei Gangrädern, 
Antriebswellen und in der Parksperre. Die 
hochpräzise und prozesssichere Maschine 
sichert somit die Qualität, weil ein Versagen 
der Bauteile fatal wäre.

MILLIONEN AM LAUFMETER
Pro Jahr werden von Hirschvogel zwischen 
12 und 14 Millionen Teile produziert, dies 
ergibt pro Monat einen Ausstoss von ca. 
einer Million Teile. Diese werden nach 
der Herstellung auf der Hatebur HM 75 
im Nachgang zerspant – eine Arbeit, die 
sowohl intern wie auch extern erfolgt. 
Für die Produktion werden alle Arten von 
Kohlenstoff-Stählen eingesetzt.

Der Produktionsstrang der Hotmatic-
Maschine arbeitet im «Fließprinzip», so 
folgen die Prozessschritte Zuführung, 
Umformung, Strahlen und Kontrolle bis 
zum Versand unmittelbar aufeinander. 

Ein Wechsel der Teileproduktion erfolgt 
jeden Tag, typischerweise rüsten die Mit
arbeitenden von Hirschvogel die HM 75 
1,5 Mal pro Tag um. Hirschvogel erzielt mit 
vertikalen Warmmaschinen einen Aus
stoss zwischen drei und fünf Millionen pro 
Jahr. Mit der Hatebur HM konnten im Jahr 

2016 dagegen 14 Millionen Teile produziert 
werden. Ein Grund für eine Feier mit den 
Mitarbeitenden!

SCHWEIZER UHRWERK
Die Hatebur Hotmatic HM 75 ist die einzige 
Presse aus der Schweiz, die von Hirsch-
vogel betrieben wird. Sie steht im Werk 
Denklingen und wird mit 15 Schichten pro 
Woche betrieben; sie ist damit komplett 
belegt. Die Investition sollte das Schmieden 
von komplexen Teilen mit hohen Hubzahlen 
ermöglichen. Den Ausschlag für die Hate-
bur-Maschine gab die hohe Geschwindig-
keit, verbunden mit der Zuverlässigkeit und 
konstanten Präzision. Kein Wunder, spricht 
Oliver Maurer, Werkleiter von Hirschvogel, 
vom «Schweizer Uhrwerk», das durch seine 
Wiederholbarkeit und die Stabilität einen 
grossen Beitrag zum Erfolg im Warmbe-
reich beiträgt. Mittlerweile ist die Schwei-
zer Maschine ein integraler Baustein der 
Hirschvogel-Produktion. 

SCHULUNG DER MITARBEITENDEN
Mit der Installation der horizontalen Ma-
schine musste auch das Bedienpersonal, 
das bisher vertikale Maschinen bedient 
hatte, geschult werden. Hatebur bot dabei 
Unterstützung bei spezifischen Fragenstel-
lungen und den Schulungen. Die Kunden 
nahmen die horizontal gefertigten Teile gut 
auf, die neue Fertigungsvariante wurde bei 
ihren Kunden offiziell bemustert und ohne 
Schwierigkeiten freigegeben. 

BLICK IN DIE ZUKUNFT
Hirschvogel plant den Ausbau, die Optimie-
rung und die nachhaltige Stabilisierung des 
Standortes. Dies sind erfreuliche Punkte in 
der Arbeit von Oliver Maurer. Die Chance, 
täglich innovativ sein zu dürfen, motiviert 
die Mitarbeitenden und macht sie stolz. Der 
Schmiedemarkt wird aus Sicht von Hirsch-
vogel in den nächsten fünf bis acht Jahren 
weiter wachsen. Da bei der E-Mobilität 
noch viele Fragen ungeklärt sind, wird 
sich in den Anwendungen bis auf weite-
res wenig ändern. Damit hat Hirschvogel 
gute Chancen, sich weiterhin erfolgreich 
im Markt zu betätigen. Doch einfach wird 

Der Stangeneinzug mit 

dem Messrad ermöglicht 

in Verbindung mit ESA das 

optimierte Ausscheiden von 

Stangenenden.

Oliver Maurer, Werkleiter 

der Hirschvogel Umform-

technik GmbH.
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es nicht, die Konkurrenz aus Asien drängt 
in die etablierten Märkte von Hirschvogel, 
weshalb alle gefordert sind. Das wichtigste 
Ziel ist jedoch die Standortsicherung durch 
permanente Optimierungen der gesamten 
Abläufe. Dadurch und mit dem Fachwissen 
der Mitarbeitenden in Verbindung mit den 
traditionellen Werten kann sich die Hirsch-
vogel Automotive Group kontinuierlich 
weiterentwickeln. 

Die Anlage aus der Schweiz nimmt einen gewichtigen Platz in der Produktionshalle ein. 

Die Ausbringung auf der Hatebur Hotmatic HM 75 ermöglicht das prozess

sichere Trennen von Gutteilen und Abfall. 
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Über 3000 Pressen von Carlo Salvi sind weltweit 
im Einsatz. Dadurch konnte sich das Unterneh-
men unter den führenden Anbietern von Maschi-
nen für die Befestigungsmittelbranche etablieren. 
Carlo Salvi bietet eine breite Palette von hoch
genau und schnell arbeitenden Kaltumform
maschinen für Drahtdurchmesser von 0,6 bis 
22 mm an. Die Maschinen sind für viele Anwen-
dungen in verschiedenen Bereichen (u.a. Luft- und 
Raumfahrt, Automobilbau, Elektronik) geeignet. 

In früheren Beiträgen lag der Fokus auf zwei 
Maschinentypen: 1-Matrize-2-Schlag-Presse 
(z.B. CS 005) und 2-Matrizen-4-Schlag-Presse 
(mit CS 248 E). 

Heute komplettieren wir die Maschinenübersicht 
mit Informationen zu den progressiven Pressen. 

CARLO SALVI ITALIEN – PROGRESSIVE PRESSEN

 Hatebur    Carlo Salvi

Die zur Bereitstellung verschiedener technischer Lösungen entwickelten progressiven Pressen 
sind in der Lage, Teile mit sehr komplexen Formen unter Einhaltung enger Toleranzen und hoher 
Anforderungen zu produzieren. Die Maschinen sind die richtige Wahl für die Produktion von 
Spezialschrauben, Schrauben sowie Voll-, Halbhohl- und Hohlteilen.

Mehrstufenpresse zur Fertigung komplexer Teilegeometrien per Kaltumformung.
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NEUE INNOVATIVE LÖSUNGEN FÜR DIE 

KALTUMFORMUNG

Zwischen 1998 und 2010 legte Carlo Salvi den 
Schwerpunkt seiner Aktivitäten auf die techno-
logische Modernisierung seines Maschinenan-
gebots. In diesen Jahren wurden die Maschinen 
mit weiteren innovativen Zusatzmerkmalen aus-
gestattet, z.B.: Touchscreen, Linear-Drahteinzug, 
elektromotorische Verstellungen und Schnell-
wechselsystem; dadurch sollten die Maschinen 
von Carlo Salvi attraktiver und wettbewerbsfähi-
ger gemacht werden.

Im Jahr 2003 wurde Multipress S.r.l. übernom-
men, ein Hersteller von Mehrstufenpressen mit 
5 und 6 Stationen, die Draht mit 12 bis 22 mm 
Durchmesser verarbeiten. Mit dieser Akquisition 
ergänzte Carlo Salvi seine Produktpalette um 
weitere Maschinen, die von Kunden nachgefragt 
wurden.

Darüber hinaus führte Carlo Salvi mit den 
Modellen CS 002, CS 003, CS 246 E, CS 663 E, 
CS 005, CS 513, CS 613, CS 516, CS 616, 
CS 520 und CS 620 neue innovative Kaltumform
lösungen ein, um der Nachfrage seitens des 
Markts und neuer Kunden gerecht zu werden.

LÖSUNG FÜR TITAN- UND WEITERE 

SONDERLEGIERUNGEN

Im Jahr 2015 begann Carlo Salvi mit der Entwick-
lung der neuen CS 668 E. Im gleichen Jahrzehnt 
wurde die Serie WS mit Warmumformtechnik 
eingeführt: Das innovative Induktionsverfahren 

Carlo Salvi progressive 

Presse CS 613. 

Matrizenauswerfer und 

Lineareinzug.
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Progressive Presse CS 668 E zur Kaltumformung.

Stempelauswerfer.

ermöglicht eine Vorerwärmung des Drahts auf 
bis zu 900 °C. Diese Technologie erschließt neue 
potentielle Märkte in der Luft- und Raumfahrt
industrie sowie in der Medizinbranche, da sie die 
Möglichkeit bietet, spezielle Werkstoffe umzufor-
men, die im kalten Zustand nicht umformbar sind 
(z.B. Titan- und andere Sonderlegierungen).

Auch die kleinen und mittleren progressiven 
Pressen von Carlo Salvi besitzen einen Knie-
hebelantrieb. Hervorzuheben sind neben den 
allseits bekannten Vorteilen der Kniehebeltechnik 
(im Hinblick auf das Fertigteil) die einfacheren 
Einstellungen. Die Einstellaufgaben des Bedie-
ners werden dadurch erleichtert, dass im letzten 
Teil des Hubs wesentlich mehr Zeit zum Öffnen 
und Schließen der Finger zur Verfügung steht. 
Dies stellt einen großen Vorteil bei der Fertigung 
sehr kurzer Teile dar.

Die progressiven Pressen von Carlo Salvi können 
außerdem mit einer Entgratvorrichtung an den 
beiden letzten Stationen ausgestattet werden.

Zusätzlich sind folgende Schnellrüsthilfen ver-
fügbar: 

–– Einzeleinstellung der Transferfinger außerhalb 
der Maschine 

–– Elektromotorische Einstellung der Drahtein-
zugslänge und Drahtanschlaglänge. Die Werte 
werden an einem LCD-Display angezeigt; 
kleinere Anpassungen können bei laufender 
Maschine vorgenommen werden. 

–– Elektromotorische oder manuelle Einstellung 
der Auswerfereinheiten:  
1) Bei der elektromotorischen Version wird die 
Istposition der Auswerferstifte in den Werk-
zeugen an einem LCD-Bildschirm angezeigt.  
2) Bei der manuellen Version zeigen an jeder 
Auswerfereinheit montierte mechanische 
Geber die Position der Auswerferstifte in den 
Werkzeugen an.
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Bereits zum vierten Mal fand am 16. Mai 
2017 während der Metalloobrabotka-Messe 
in Moskau, Russland, das Umformtechnik-
Symposium statt. Hatebur organisierte 
wiederum in Zusammenarbeit mit ihrer 
Vertretung LLC Ferrostaal Moskau den 
eintägigen Anlass in der Sky Hall des Mos-
kauer Messegeländes. 

Das von insgesamt acht europäischen 
Sponsorenfirmen mitgetragene Symposium 
beschäftigte sich mit dem Thema «Erfolgs-
faktoren und Entwicklungstrends in der 
Schmiedeindustrie». In simultan übersetz-
ten Vorträgen der Sponsoren wurden von 
der Stahlherstellung über die Erwärmung 
zur vertikalen und horizontalen Umformung 
sowie die Transport- und Beschickungs-
technologie bis hin zu Simulation, Schmier-
stoffen und Finanzierungsmöglichkeiten von 
Investitionsprojekten die grossen Themen 
der Schmiedeindustrie in Russland näher 
erläutert. 

Die Veranstaltung ermöglichte den über 
60 Besucherinnen und Besuchern den 
Austausch und das Kennenlernen von 

Vertretern von Firmen aus der Schweiz und 
Deutschland und das Vernetzen für zukünf-
tige gemeinsame Projekte. 

Als Sponsoren mit dabei waren die folgen-
den Firmen: 
GMH Gruppe, SMS Elotherm GmbH, Lasco 
Umformtechnik GmbH, Fröhlich Sortier-
technik GmbH, Carl Bechem Lubrication 
Technology, simufact engineering gmbh, 
LLC Ferrostaal Moskau.

Es entwickelte sich ein lebhafter Dialog 
zwischen den Teilnehmenden und den 
Vortragenden, was den grossen Erfolg des 
im Zweijahres-Rhythmus stattfindenden 
Symposiums zeigte.

4. UMFORMTECHNIK-SYMPOSIUM IN RUSSLAND –  
VORTRÄGE FÜR FACHLEUTE AUS 
DER METALLUMFORMENDEN INDUSTRIE

 Hatebur    Hatebur

Der Maschinenmarkt im russischen Schmiedesektor entwickelt sich nur zögerlich. Gemeinsame 
Projekte mit internationalen Firmen können dabei helfen, der Industrie einen Schub zu 
verschaffen und Spezialisten auf dem Gebiet des Schmiedens zu stärken. Seit 2011 organisiert 
Hatebur mit Partnern zu diesem Zweck ein Symposium, das den Austausch fördert. 

«Der internationale Erfahrungsaustausch ist 

für den Fortschritt unbedingt erforderlich.»

Aleksandr Prokopenko, stv. Cheftechnologe Chernyshov-Werk
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BESUCHEN SIE HATEBUR

	 IN CHINA
Vom 19. bis 22. September 
2017 findet in Shanghai 
die MetalForm China statt, 
während derer auch die 
China Forge Fair (CFF) 
durchgeführt wird. Hatebur 
(Shanghai) Technology Co. 
Ltd. wird mit einem eigenen 
Stand vor Ort präsent sein. 

	 IN THAILAND
Die grösste internationale 
Messe für Maschinenwerk-
zeuge und metallverarbei-
tende Maschinen, die Me-
talex Bangkok, findet vom 
22. bis 25. November 2017 
in Thailand statt. Munger 
Machine Tool, die offizielle 
Vertretung von Hatebur, 
wird mit einem eigenen 
Stand präsent sein.

Besuchen Sie uns an einer 
Messe an unserem Stand, 
wir freuen uns auf Sie!

MESSEN/EVENTS

AKTIVITÄTEN IN DEUTSCHLAND
An der Fastener Fair Stuttgart war unsere 
Tochtergesellschaft Carlo Salvi S.p.A. mit 
einem eigenen Stand vertreten. Die Messe 
dauerte vom 28. bis 30. März 2017. Sie ist 
die Leitmesse der Verbindungs- und Befes-
tigungsbranche. 

AKTIVITÄTEN IN DEN USA
Vom 4. bis 6. April 2017 fand in Cleveland, 
Ohio, die alle zwei Jahre stattfindende 
Forge Fair statt. Gemeinsam mit unserer 
amerikanischen Vertretung, der Firma For-
ging Equipment Solutions, betreuten wir die 
Kunden aus den USA und informierten sie 
über die neue Coldmatic CM 725 sowie die 
Angebote unserer Tochterfirma Carlo Salvi 
aus Italien.

AKTIVITÄTEN IN DEUTSCHLAND
An der Hannover Messe vom 24. bis 28. 
April 2017 war Hatebur als Mitglied des 
Branchenverbandes Massivumformung am 
Gemeinschaftsstand präsent. Das Leit-
thema der diesjährigen Veranstaltung war 
«Integrated Industry – Creating Value».

Vom 16. bis 17. Mai 2017 fand in Fellbach 
die internationale Konferenz «Neuere 
Entwicklungen in der Massivumformung» 
des Instituts für Umformtechnik (IFU) und 
der Forschungsgesellschaft Umformtechnik 
mbH Stuttgart (FGU) statt. Auch in diesem 
Jahr war Hatebur mit dabei. 

AKTIVITÄTEN IN RUSSLAND
Während der Metalloobrabotka-Messe 
vom 15. bis 19. Mai 2017 war Hatebur auf 
dem Gemeinschaftsstand der Schweizer 
Maschinenindustrie vor Ort präsent. Zudem 
organisierte Hatebur gemeinsam mit 
ihrer Vertretung LLC Ferrostaal das vierte 
Umformtechnik-Symposium in Russland 
zum Thema «Erfolgsfaktoren und Entwick-
lungstrends in der Schmiedeindustrie».

AKTIVITÄTEN IN CHINA
Carlo Salvi S.p.A. begrüsste an ihrem Stand 
während der Fastener Expo Shanghai in 
China vom 22. bis 24. Juni 2017 viele Kun-
den und Besucher.

AKTIVITÄTEN IN JAPAN
Den Bericht zur Teilnahme an der MF-Tokyo 
finden Sie auf Seite 10.

AKTIVITÄTEN IN BRASILIEN
Vom 20. bis 24. Juni 2017 nahm Hatebur 
mit ihrer Vertretung, der Firma EINS Solu-
çoes em Engenharia, an der diesjährigen 
FEIMAFE in Brasilien teil. 


