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Liebe Geschäftsfreunde,

Es freut mich ausserordentlich, Ihnen unser 
NetShape im neuen Kleid vorstellen zu dürfen. 
Mit viel Einsatz wurde an beiden Standorten in 
Garlate und Reinach gearbeitet, um als Gruppe 
weiter zusammen- und voranzukommen. Eine 
Arbeit, die durch die Lösung täglicher Heraus-
forderungen das gegenseitige Verständnis und 
die Wertschätzung fördert und das Gemeinsa-
me wachsen lässt. Dies zeigt sich bei unserem 
neuen Markenprofil und Erscheinungsbild, das 
letztes Jahr mit dem Messeauftritt in Japan lan-
ciert und nun Element für Element erweitert 
sowie gestärkt wird. Den Gruppengedanken 
unter dem Hatebur-Dach kommunizieren wir 
intern und extern und wir setzen diesen Schritt 
für Schritt um. Diese Botschaft war auch an der 
Wire 2018 klar ersichtlich.

Neben den neuartigen Servomodulen für Quer-
transport und Lineareinzug zeigten wir eine 
hochproduktive Carlo Salvi CS 001 sowie The-
menschwerpunkte für Service & Support und 
Werkzeug & Verfahren. Wir stellen Ihnen gerne 
einige Eindrücke von dieser wichtigen Messe vor.

Ein weiterer Themenschwerpunkt in diesem 
NetShape umfasst die Nockenfertigung auf un-
serer neuen AMP 20 N, mit dem wir Ihnen 
spannende Informationen aus diesem Wachs-
tumsmarkt vorstellen. Die Kundenstory port-
rätiert unseren italienischen Kunden Agrati, der 
in Dolzago mittlerweile mit drei Hatebur-Masch i-
nen, davon zwei AMP 30 S, anspruchsvollste 
Teile für die Automobilindustrie fertigt. Darü-
ber hinaus freue ich mich über ein erstes Mit-
arbeiterinterview aus Garlate. 

Nun wünsche ich Ihnen mit dem neuen NetShape 
eine spannende Lektüre und viel Vergnügen.

Mit freundlichen Grüssen 

Thomas Christoffel, CEO 

Persönlich
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Aktuell
Aus der Welt von Hatebur   

Neuer Leiter  
Business Unit Verfahren

Name: Patrick Stemmelin  
Position: Leiter Business Unit Verfahren 
Bei Hatebur: Seit 1. März 1989

Wir freuen uns, Patrick Stemmelin 
als neuen Leiter des Business Unit 
Verfahren und Mitglied des  
Führungsteams von Hatebur be-
kannt zu geben. Er übernahm per 
1. Januar 2018 die Aufgaben von 
Andreas Matt, der sich als Leiter 
Strategische Projekte auf Entwick-
lungsprojekte konzentrieren wird. 

Wir danken Andreas Matt ganz 
herzlich für die geleistete Arbeit 
und wünschen ihm weiterhin eine 
erfolgreiche und spannende Zeit 
bei Hatebur als Leiter Strategische 
Projekte.

Herr Patrick Stemmelin ist seit 
1989 bei Hatebur und hat damals 
als Werkzeugkonstrukteur für 
Kaltumformwerkzeuge gearbeitet. 
Nach seiner Beförderung zum 
Gruppenleiter im April 1992 über-
nahm er die Leitung der Gruppe 
«Entwicklung und Konstruktion 
von Kalt- und Warmumformwerk-
zeugen». Per 1. Juli folgte dann  
die Beförderung zum Leiter der Ab-
teilung «Werkzeug und Verfahren» 
mit den Bereichen Werkzeugkon-
struktion und Werkzeugmacherei 
inklusive Härterei und Entwick-
lungscenter. Nach weiteren fünf 
Jahren übernahm er den Bereich 
«Verfahrens- und Werkzeugent-
wicklung». Wir wünschen ihm alles 

Gute, viel Erfolg und spannende He-
rausforderungen und hoffen, noch 
lange auf sein grosses Know-how 
zählen zu dürfen.

Hatebur Umformtechnik AG 
integriert Tochterunter-
nehmen Hatebur Swiss 
Precision AG
Die Hatebur Umformmaschinen 
AG hat ihre Firmenstruktur neu  
organisiert. Mit Wirkung vom  
1. Januar 2018 wurde das Montage-
werk Hatebur Swiss Precision AG 
in die Muttergesellschaft integriert. 
Bisher hatte das Werk als eigen-
ständiges Tochterunternehmen  
firmiert. Der Name der Fertigungs-
stätte für Hatebur-Maschinen wird 
vom Markt genommen. 

Das Montagewerk in Brugg bleibt 
bestehen, sämtliche Mitarbeiten-
den bleiben an Bord. Christian  
Bürgin leitet den Standort weiter-
hin. In Brugg werden auch zukünf-
tig ausschliesslich Umformmaschi-
nen für Hatebur montiert. Die 2012 
gegründete Fertigungsstätte mit 
rund 1600 qm bleibt das Montage-
werk für die kleinen und mittleren 
Maschinen bis zur HOTmatic HM 35
 und COLDmatic CM 725. 

50-jährige Zusammenarbeit 
mit Synergon S.p.A., Italien

Im Oktober 2017 feierten Hatebur 
und Synergon S.p.A. aus Mailand 
ihre 50-jährige Zusammenarbeit. 
Bereits im Jahr 1967 hat Synergon  
die Vertretung von Hatebur auf 
dem italienischen Markt über- 
nommen. Die Familie Sanclemente 
gründete die Firma Synergon,  
viele Jahre arbeitete Hatebur mit 
Luigi Sanclemente zusammen,  
bevor sein Sohn Mauro die Firma 
übernahm und für beide Seiten  
erfolgreich weiterführte. 

Auf dem italienischen Markt  
wurden insgesamt 38 Maschinen 
verkauft. Auch im Ersatzteilmarkt 
bedienten Hatebur und Synergon 
die Kunden mit After Sales Services  
gemeinsam. Die ausgezeichnete 
Kooperation zwischen Synergon 
und Hatebur sowie das exzellente 
Know-how unseres langjährigen 

Vertreters sind für Hatebur auch 
weiterhin wichtig. 
 
Wir freuen uns auf viele weitere 
gemeinsame Jahre der Zusam-
menarbeit!

Andritz Hydro – Montage-
werk für die mittleren und 
grossen Umformmaschinen 

Im November 2017 feierte Hatebur 
gemeinsam mit Andritz Hydro ihre 
55-jährige Zusammenarbeit. Die 
Firma hat in dieser Zeit einige  
Namens- und Besitzerwechsel 
durchlebt. So hiess die Firma zu 
Gründungszeiten Bell, in der 
jüngsten Vergangenheit VATech-
Hydro und aktuell Andritz Hydro. 
Seit Beginn der Zusammenarbeit 
montiert das langjährige und  
motivierte Team die mittleren und 
grossen Umformmaschinen für 
Hatebur. Bis November 2017 liefer-
te Andritz Hydro im Auftrag von 
Hatebur total 301 Maschinen aus.

10 Jahre Hatebur in China

Hatebur (Shanghai) Technology 
Co., Ltd. wurde am 11. Januar 2008 
gegründet. Unter der Leitung  
von Herrn Yu Zhenghua verfügt 
das Tochterunternehmen heute 
über ein Team von acht Mitarbei-
tern für Verkauf und Service der 
Hatebur-Anlagen bei unseren Kun-
den in China. Dieses Jubiläum wur-
de zusammen mit dem Team von  
Hatebur Metalforming Technology 
(Shanghai) bereits im September 
2017 mit einem Firmenausflug in 
den Freizeitpark Ningbot, Provinz 
Zhejiang, gefeiert.
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 Hauptsitz
 Tochtergesellschaften: 9
 Vertriebsstandorte: 37

3'000+
Jahre Know-how 
aller Mitarbeiter 

5'000+
verkaufte

Maschinen

 Mitarbeiter Carlo Salvi: 100 (Garlate: 93, China: 4, USA: 2, England: 1)
 Mitarbeiter Hatebur: 196 (Reinach: 155, Brugg: 7, Japan: 8, Deutschland: 1, China: 25)

Zahlen
und Fakten
der Hatebur-Gruppe
(Stand 2017)

88
Jahre 

Erfahrung

2
Marken - 

Hatebur und
Carlo Salvi

So viele Sprachen werden 
gesprochen - Die Hatebur-
Gruppe ist in fünf Sprach - 
gebieten zu Hause. Obwohl 
im englisch sprachigen 
Gebiet nur wenige Mitarbei - 
ter tätig sind, ist Englisch die 
gemeinsame Sprache.

Japanisch 7

Chinesisch 27

Englisch 3

Italienisch 93

Deutsch 166

296
Mitarbeiter

weltweit

Hallo!
Grüezi!

Ciao!

Hello!

Nǐ Hǎo!

Moshi
moshi!
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HOTmatic AMP 20 N: 
Nocken effizienter 
schmieden

Reinach  Weil der Markt für zusammen- 
gebaute Nockenwellen kontinuierlich wächst, 
werden ständig mehr Nocken benötigt. Für  
die immer kompakter werdenden Motoren stei-
gen die Anforderungen an diese Motorenteile  
kontinuierlich an, nicht zuletzt unter Leichtbau- 
aspekten. Daher hat Hatebur mit der HOT- 
matic AMP 20 N eine Maschine exakt für diesen 
Bedarf entwickelt. Diese überzeugt durch hohe 
Presskraft, wiederholgenaue Nockenkonturen 
und höchste Produktivität. Das hat auch die  
Nockenprofis in Plettenberg sofort überzeugt.

Wenn dieses Jahr voraussichtlich etwa 85 Millionen 
PKW weltweit gebaut werden, dann fährt ver-
mutlich etwa die Hälfte davon mit zusammen-
gebauten Nockenwellen, vorausgesetzt, sie  
werden mit Verbrennungsmotoren angetrieben, 
was bei über 95 % der Fall sein dürfte. Die dafür 
benötigte Anzahl Nocken wird dement- 
sprechend etwa 700 Millionen Stück betragen. 
Diese werden von spezialisierten Zulieferern im  
Warmumformverfahren hergestellt. Die Ma-
schinen dafür liefert nahezu ausschliesslich  
Hatebur. Damit werden die Nocken im Präzi- 
sionsschmiedeverfahren «netshape», also nah 
an der Endkontur gefertigt. Das vereinfacht und 
beschleunigt den Aufwand für Nach- und End-
bearbeitung durch weitere Fertigungsprozesse, 
wie beispielsweise das Schleifen, enorm. Im 
Zuge immer kompakterer Motoren und auf-
grund weiter steigender Leichtbauanforderungen 
unterliegt die Nockenfertigung zunehmend  
grösseren Herausforderungen. Genau für diese 

Text: Jürgen Fürst, SUXES GmbH
Bilder: Hatebur / Seissenschmidt GmbH  

Our performance.
Your advantage.

Die wirtschaftliche 
Produktion von Nocken für 
die Verwendung in gebauten 
Nockenwellen erfolgt am 
sinnvollsten auf Hatebur 
HOTmatic Maschinen.

Aufgaben hat Hatebur nun die HOTmatic 
AMP 20 N entwickelt – eine speziell auf die Fer-
tigung handelsüblicher Nocken unterschiedlicher 
Grössen und Geometrien ausgerichtete leis-
tungsfähige Präzisionsschmiedemaschine mit 
äusserst hoher Produktivität.

Eine Maschine speziell für die Nockenfertigung
Bisher werden Nocken meist auf Hatebur-  
Maschinen vom Typ HOTmatic AMP 20 S oder 
HOTmatic AMP 30 S gefertigt. Und das wird 
auch weiterhin häufig der Fall sein. Diese drei-
stufigen Warmpressen schmieden mit 900 kN 
bis zu 200 Teile pro Minute mit einem Durch-
messer von bis zu 38 mm (AMP 20 S), bezie-
hungsweise mit 2500 kN bis zu 140 Teile pro Mi-
nute mit einem Durchmesser von bis zu 67 mm 
(AMP 30 S). Beide Maschinen sind bekannt für 
ihre grosse Flexibilität bei der Herstellung kleiner 
und mittlerer Schmiedeteile und der Umformung 
verschiedener Werkstoffe. Nun ist für einen hoch-
spezialisierten Nockenhersteller die Flexibilität 
in Bezug auf verschiedene zu fertigende Produk-
te gar nicht das Kriterium mit der höchsten Prio-
rität. Zumal, wenn er eine Maschine zu hundert 
Prozent für die Nockenherstellung auslasten 
könnte.
Und die Zahl weltweit benötigter und verbauter 
Nocken steigt seit Jahren ständig an, weil in immer 
mehr Motoren zusammengebaute Nockenwellen 
verwendet werden. Diese sind gegenüber gegos-
senen oder geschmiedeten Nockenwellen im 
Vorteil, da sie leichter, flexibler und preiswerter 
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sind. Neben der Quantität gibt es jedoch auch 
neue Anforderungen an die Qualität der Schmie-
deteile. So sollen die Nocken immer kleiner,  
schmaler und somit leichter werden. Dazu ha-
ben die Experten bei Hatebur im Rahmen einer 
Verfahrensentwicklung Grundlagenversuche 
mit Nocken gemacht, die nur 8 mm dick sind 
statt der üblichen 12 mm. Eine Reduzierung um 
ein Drittel mit der damit verbundenen Gewicht-
seinsparung.

Downsizing bringt unglaubliche Effizienz- 
steigerung
Diese Entwicklung setzt quasi das Downsizing 
der OEMs beim Motorenbau bis ins kleinste Teil 
hinein fort. Mit dem Downsizing der letzten Jahre 
ging eine schier unglaubliche Effizienzsteige-
rung moderner Verbrennungsmotoren einher. 
So wartet heute ein Zweiliter-Vierzylindermotor 
mit den nahezu gleichen Leistungswerten auf 
wie ein Vierliter-Achtzylinder von 1994 (vgl. 
BMW 530i von 2017 gegenüber 540i von 1994, 
oder MB E250 von 2017 mit E420 von 1994). Dass 
die modernen Motoren mit der Hälfte der Zylinder 
und dem halben Hubraum quasi auch nur die 
Hälfte des Kraftstoffs verbrauchen, zeigt, wie 
sinnvoll die Bemühungen im Motorenbau sind. 
Und die Entwicklung geht stetig weiter.
Die schmaleren Nocken stellen jedoch höhere 
Anforderungen an die Umformmaschine. «Ins-
besondere an die Scherqualität, die Presskraft 
und den Teiletransport», erläutert uns Matthias 
Praus, Director of Engineering beim Automobil-
zulieferer Seissenschmidt. Das Traditions- 
unternehmen in Plettenberg mit 170 Jahren 
Schmiedeerfahrung und über 1000 Mitarbeitern 
fertigt rund 50 Millionen Nocken jährlich. «Un-
sere Kunden erwarten absolute Parallelität der 
Nockenflächen, höchste Genauigkeit bei den 
Umlaufflächen sowie riss- und schlagstellen-

freie Oberflächen», betont Praus. Obwohl das 
Unternehmen mit 14 Maschinen einer der  
grössten Kunden von Hatebur ist, wünschte 
man sich eine Maschine, die hinsichtlich Para-
meterauslegung und Produktivität den gestie-
genen Anforderungen noch besser gerecht wird.
So ist es für Hatebur schlüssig, mit der HOTmatic 
AMP 20 N eine Maschine auf den Markt zu bringen, 
die zwischen der AMP 20 S und der AMP 30 S 
liegt. Mit ihren 1500 kN Presskraft hat sie genü-
gend Kraft, um den Lagerstahl 100Cr6 mit der 
nötigen Presskraft pro Gramm Einsatzgewicht 
und der erwarteten Präzision zu schmieden. Da-
rauf ausgerichtet, ist der Maschinenköper ent-
sprechend verstärkt worden und gewährleistet 
die notwendige Stabilität für einen hohen Teile-
ausstoss. In drei Umformstufen erzeugt die Ma-
schine aus Rohteilen mit 24 bis 217 Gramm Ein-
satzgewicht mit maximal 200 Hüben pro Minu-
te Nocken von bis zu 48 mm Aussendurchmes-
ser. Das bis zu sechs Meter lange und knapp 
1200° C heissglühende Stangenmaterial wird 
über vier Einzugsrollen mit Servomotoren exakt 
in Position gebracht. In der Schereinheit werden 
dann Abschnitte von 20-45 mm erzeugt. Hier 
kommt das besondere Hatebur-Know-how zur 
Geltung, mit dem eine prozesssichere und wie-
derholgenaue Präzision beim Abscheren er-
reicht wird, die weltweit einzigartig ist. Beson-
deres Augenmerk haben die Entwickler auch 
auf die Transporteinheit gelegt. «Gerade bei 
dünneren Teilen ist beim Transportieren von ei-
ner Umformstufe zur nächsten besondere Sorg-
falt nötig, damit die gewünschten Oberflächen-
güten bis zum  Ausstoss erhalten  bleiben», erklärt 
uns Patrick Stemmelin, Leiter der Business Unit 
Werkzeug & Verfahren bei Hatebur. 

Hatebur-Maschinen schon jahrelang geschätzt
Bei Seissenschmidt setzt man seit mehr als  
50 Jahren auf Maschinen von Hatebur. Die dar-
auf produzierten Nocken werden anschliessend 
sandgestrahlt und abschliessend induktiv ge-
härtet, bevor sie an die Kunden ausgeliefert 
werden, was bei etwa 80 Prozent der Fall ist. 
Dort werden sie endbearbeitet und zu Nocken-

Our performance.
Your advantage.

Dünnere Nockenformen mit 
hoher Oberflächenqualität, 
hervorragender Verschleiss-
festigkeit und präzisen 
Geometrien – Resultat der 
Produktion auf einer AMP 20 N.
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wellen zusammengebaut. Bei rund 20 Prozent 
der jährlich erzeugten geschmiedeten Nocken 
übernimmt Seissenschmidt die Fertigbearbei-
tung selbst. Da kommen dann noch die Arbeits-
schritte Drehen und Schleifen hinzu, bevor sie 
einbaufertig an die Kunden übergeben werden.
Praus ist von den Hatebur-Maschinen begeis-
tert: «Bei der Präzision, der Zuverlässigkeit und 
der Robustheit sind Hatebur-Maschinen Licht-
jahre voraus. Vor allem die prozesssicher und 
wiederholgenau erreichbare Parallelität der  
Nocken und die Nockenkontur mit dem gleich-
mässigen Schleifaufmass bringen echte Vorteile, 
weil sie den Aufwand für die Nach- und Endbe-
arbeitung sehr klein halten.» So wird auch die 
neue HOTmatic AMP 20 N den gestiegenen  
Toleranzanforderungen gerecht. 

Erfahrung bei Hersteller und Anwender gross
Das 1846 gegründete Unternehmen Seissen-
schmidt verkörpert mehr als 170 Jahre Schmiede- 
erfahrung und verfügt über ein unschätzbar 
grosses Know-how in der Auslegung und Kon-
struktion der Werkzeuge. In Verbindung mit den 
Simulationsmöglichkeiten entstehen Werkzeuge, 
die in Kombination mit den Hatebur-Maschinen 
eine hohe Produktivität ermöglichen. Noch ein-
mal Praus: «Natürlich unterliegen auch wir dem 
immer grösser werdenden Preisdruck in der  
Automotive-Branche. Da ist es unverzichtbar, 
die Kosten niedrig und die Produktivität hoch zu 
halten.» Genauso wie die Kompetenz beim 
Werkzeugbau hilft dem Zulieferer aus Pletten-
berg, der seit 2015 zum kanadischen Automobil-
zulieferer Linamar gehört, auch die grosse Er- 
fahrung beim Fertigungsprozess. Das führt zu 
kontinuierlichen Verbesserungen und grosser 
Wettbewerbsfähigkeit. «Gerne tragen wir mit 
unseren zuverlässigen Maschinen einen Teil 
dazu bei», betont Reinhard Bührer, Marketing- 
und Vertriebsleiter bei Hatebur. Mit der neuen 
HOTmatic AMP 20 N sollte das ein weiteres Mal 
gelingen.
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Text: Hatebur
Bilder: Agrati Group  

Firma: Agrati Group, Italy 
Standort: Veduggio Con 
Colzano, Italien 
Mitarbeiter: über 2700 
Maschine: Neue AMP 30 S  

Werke: 12  
Teile pro Tag: 31 Millionen 
Spezialmaschinen: über 1000  
Logistikzentren: 5  
Überdachte Fläche: 300 000 m2

Provinz Monza  
und Brianza

Agrati Group, Italien – 
Neue AMP 30 S erweitert 
das Produktportfolio

Italien  Eine neue AMP  30  S hat dem 
italienischen Unternehmen geholfen, sein Ge-
schäft im Warmpressen auszudehnen und Teile 
mit komplexerer Geometrie für seine Kunden zu 
produzieren. Mit einem Ausstoss von ca. 22 Mil-
lionen Teilen im nächsten Jahr ist Agrati ein be-
deutender italienischer Lieferant für die Auto-
mobilhersteller. 

Agrati wurde 1939 als kleiner Maschinenbaube-
trieb gegründet. In den ersten Jahren der Tätig-
keit beschränkte sich die Produktion von Schrau-
ben und Bolzen auf Holzschrauben, Artikel für 
das Zimmermannshandwerk und Gestänge. Tau-
sende von Menschen verschiedener Kulturen, 
welche die gleichen Werte leben, machen Agrati 
heute zu einer führenden globalen Organisation.

Agrati betreibt fünf Logistikzentren für den 
weltweiten Versand der Produkte. 60,5  % der 
Produkte gehen nach Europa (insbesondere 
nach Frankreich, Deutschland und Italien), Nah-
ost und Afrika, 32 % in NAFTA-Länder (insbeson-
dere USA und Mexiko) und 7,5 % nach China.

Dank der Diversifizierung des Unternehmens 
werden die Schlüsselprodukte unter anderem 
an den Industrie- und Elektrosektor geliefert. 
Agrati bietet ein breites Spektrum von Produk-
ten speziell für Nutzfahrzeuganwendungen, 
einschliesslich Schwerlastwagen sowie Erdbe-
wegungs- und Agrarmaschinen. Auf Automobil-
hersteller entfallen 60 Prozent des Umsatzes der 
Agrati Group. Produziert werden die Teile haupt-
sächlich in der Ortschaft Tronzano Vercellese in 
Italien und in einem Werk in Nordamerika. 

Agrati hat 2017 einen Jahresumsatz von 652 Mio. 
Euro erwirtschaftet und erwartet für das laufen-
de Jahr einen geschätzten Umsatz von 665 Mio. 
Euro. Dieser Betrag ist das Ergebnis von zwölf 
Anlagen, sieben davon in Europa, vier in den 
USA und eine in China. Der Gruppenumsatz 
wird getrieben von den Automobilherstellern 
und deren Systemlieferanten (Tier  1), die wich-
tigsten davon sind Renault, PSA, VW, FCA und 
FORD. Zu den von Agrati belieferten System-
lieferanten zählen Brembo, TRW, Faurecia und 
andere.

Mit der Absicht das Portfolio zu erweitern, such-
te die Geschäftsleitung von Agrati nach  einer 
zuverlässigen und kosteneffizienten  Maschine, 
die komplexe Teile produzieren kann. Als die de-
taillierten Anforderungen erörtert wurden, er-
wies sich die HOTmatic AMP 30 S von  Hatebur als 
eine sehr robuste Maschine, die auch komplexe 
warmgeformte Teile in hohen Stückzahlen pro-
duzieren kann. Darüber hinaus sind die Kosten 
der auf dieser Maschine produzierten Teile im 
Automobilmarkt wettbewerbsfähig. Schliess-
lich wurde die Entscheidung getroffen, eine Ha-
tebur HOTmatic AMP 30 S aus der Schweiz zu 
kaufen. Sie ist perfekt geeignet für Sonderteile, 
die auf anderen Maschinen nicht herstellbar 
waren. Gegenwärtig produziert Agrati mit zwei 
HOTmatic AMP 30 S und einer HOTmatic AMP 
20 S von Hatebur.

Im Werk in Dolzago sind noch weitere Metall-
umformungsmaschinen in Produktion. Jedoch 
werden diese Maschinen für das Kaltumformen 
eingesetzt. Muttern und Druckteller werden 
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anderes Teil umgerüstet. Der Ausstoss der 
AMP 30 S entspricht sieben Prozent der produ-
zierten Stücke und 30 Prozent des verarbeiteten 
Gewichts.

Für das nächste Jahr prognostiziert Agrati einen 
Ausstoss von ca. 22 Millionen Teilen. Um diese 
hohen Zahlen zu erreichen, wurden vier Mitar-
beiter von Agrati an der Hatebur HOTmatic 
AMP 30 S eingewiesen. Die Vorteile der AMP 30 S 
sind – obwohl die Maschine komplex ist – die 
einfachen und funktionalen Bedienoberflächen. 

Kunden von Agrati wurden über die neue 
 Hatebur HOTmatic informiert und waren sehr 
glücklich über das erweiterte Produktportfolio. 
Deshalb war der Kauf aus der Schweiz ein gros-
ser Erfolg und ist jetzt für das italienische Unter-
nehmen eine Hilfe bei der Ausweitung seines 
Geschäfts im Automobilmarkt. 

jetzt auf der schweizerischen Maschine AMP 30 
S produziert. Diese Teile werden in der Automo-
bilindustrie verwendet, z.  B. von VW, Renault, 
FCA, Daimler, BWM und anderen.  Agrati produ-
ziert Teile aus Stahl für Fahrwerke, Antriebs-
stränge und Radbefestigungen. Bevor Agrati 
über eine Maschine von Hatebur ver fügte, wa-
ren die genannten Teile nicht im Portfolio. Des-
halb musste der Prozess für das Warmpressen, 
das sich stark vom Kaltumformen unterschei-
det, geändert werden.

Nach den ersten Produktionsmonaten schätzen 
die Mitarbeiter bei Agrati am meisten die Ge-
schwindigkeit und die Möglichkeit, komplexe 
Teilegeometrien zu schmieden. Gegenwärtig 
werden pro Tag rund 50 000 Werkstücke auf der 
AMP-Maschine produziert, was in einer Produk-
tion von rund 1 Millionen Teile pro Monat resul-
tiert. Alle zwei Tage wird die Produktion auf ein 

Geschäftsleitung von Agrati

 Cesare Agrati, Vorstandsvorsitzender (CEO)

 Paolo Pozzi, CEO 

 Lorenzo Zaniboni, Verwaltungsdirektor

 Sabrina Meduri, Werksleitung Dolzago

 Emanuele Mistò, Werksleitung Veduggio

 Mario Redaelli, Werksleitung Trezzo
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Servo-Quertransport – 
Zusammenspiel  
von Innovation und 
bewährter Technik

Reinach  Mit der Neuentwicklung  
des Servo-Quertransportes konnten bewährte 
Stärken der COLDmatic-Reihe mit innovativen 

Text: Stephan Leibundgut & Carsten Sieber
Bilder: Hatebur  

Antrieben ergänzt werden und erlauben so  
die Reduzierung der Umrüstzeiten bei gleich- 
zeitiger Steigerung der Prozesssicherheit.
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1  Servotechnik – keine Modeerscheinung
Geprägt durch den stetigen Wandel im Maschi-
nenbau werden immer mehr dezentrale An-
triebssysteme eingesetzt. Durch den flächende-
ckenden Einsatz von Servotechnologie wird aber 
nicht in jedem Fall ein Mehrwert für den Betrei-
ber generiert und die Lösungen werden oft  
komplexer. Mit gezielter Kombination von be-
währten Mechanismen und innovativer An-
triebstechnik kann Hatebur hier eine optimale 
Lösung präsentieren. Die Kinematikvorteile der 
COLDmatic-Reihe konnten beibehalten und mit 
den Stärken der Servotechnik ergänzt werden. 

2  Umrüstzeit und Bedienkomfort
Das Spektrum der Umformteile, die auf  
einer Hatebur COLDmatic CM 725 hergestellt 
werden können, ist immens. Jedes dieser Teile 
hat seinen eigenen Stadiengang und somit  

Schnelle Timing-Einstellung  
per Knopfdruck

seine eigene Anforderung an das Timing vom 
Schliessen und Öffnen der einzelnen Zangen. 
Musste der Maschinenbediener früher für das 
Verstellen des Zangentimings die Zangenwippe 
heben und an der Maschine auf das Trittbrett 
steigen, kann er dies nun per Tastendruck auf 
dem Touchscreen erledigen. Dies bringt insbe-
sondere beim Einfahren von neuen Teilen eine 

grosse Zeitersparnis. Das Herantasten an den 
optimalen Schliess- und Öffnungszeitpunkt 
kann somit im Handumdrehen erledigt werden. 
Die ermittelten Werte können anschliessend im 
Rezept gespeichert und bei der nächsten Pro-
duktion einfach geladen werden. 



14 Werkzeuge und Verfahren   

3  Neue Möglichkeiten
Eine weitere Neuerung ist, dass die Haltekraft 
der Zangen individuell pro Zange eingestellt 
werden kann. 50 % der maximal möglichen Hal-
tekraft wird fix durch die eingebaute Feder auf-
gebracht. Sollte die Haltekraft erhöht werden, 
kann eine Anpassung für jede Zange einzeln am 
Touchscreen erfolgen. Der Motor übernimmt 
den Anteil der Haltekraft, der die Federkraft 
übersteigt. Gerade bei langen Teilen kann somit 
der Teileausstoss pro Minute gesteigert werden, 
da der Transport insgesamt prozesssicherer ist.

Mit den neuen Antrieben ergeben sich auch 

Die Haltekraft der Zangen 
kann individuell pro Zange 
am Touchscreen eingestellt 
werden.

neue Möglichkeiten bei der Pressteiltransport-
überwachung. Mit dem Drehgeber des Servo-
motors weiss die Steuerung jederzeit, an wel-
cher Position sich die Zange befindet. Ist ein Teil 
in der Zange? Hat die Zange die korrekte Vor-
spannung? Wurde die Zange während des 
Transports aufgerissen? All diese Fragen lassen 
sich durch die Auswertung des Drehgebers be-
antworten. Es sind keine zusätzlichen Sensoren 
notwendig und der Teiletransport kann sicher 
überwacht werden.

Zangen, die während der Produktion schnell ge-
öffnet werden müssen, um z. B. Abschnitte fal-
len zu lassen oder am Ende ein Teil auszusortie-
ren, können ebenfalls über die Servomotoren 
angesteuert werden. Es ist kein zusätzlicher 
Antrieb mehr nötig, um die Zange schnell genug 
zu öffnen. So ist es z. B. möglich, einzelne Zan-
gen zu deaktivieren, falls nicht alle Transport-
stufen benötigt werden. Die neue Auswerte-
Elektronik erlaubt es auch im Fehlerfall, die 
Zangen so schnell zu öffnen, dass Kollisionen 
verhindert werden können.
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4  Die Lösung im Detail
Sämtliche Servomotoren der Quertransportein-
heit werden stationär angebracht. Dies hat 
nicht nur den Vorteil, dass die bewegte Masse 
deutlich reduziert werden kann, sondern schont 
auch die verbauten Elektrokomponenten in den 
Motoren. Sollte dennoch ein Motor ausfallen, 
kann dieser als komplette Einheit ausgetauscht 
und ohne besonderen Aufwand neu referen-
ziert werden. Dieser Vorgang kann durch  
den Bediener durchgeführt werden und es sind 
keine weiteren Einstellungen notwendig. 

Sollte während der Produktion die Leistungsver-
sorgung unterbrochen werden, ist die syn- 
chrone Bewegung des Quertransportes und der 
Zangeneinheiten durch Zusatzkapazitäten ge-
währleistet. Die Zangen bewegen sich bis zum 
sicheren Stopp der Maschine synchron weiter. 
Auch bei einer längeren Produktionspause wer-
den die Teile durch die verbauten Federn in den 
Zangenfingern gehalten und erlauben somit 
z. B. auch bei hochgeschwenkter Quertransport-
einheit das sichere Entnehmen und Einlegen 
von Pressteilen.

Auch bei einem Stromausfall 
ist der sichere Stopp der  
Maschine gewährleistet.

Ihre Vorteile beim Einsatz der Hatebur COLDmatic 
CM 625/CM 725 mit Servo-Quertransport:

 Kurze Umrüstzeiten

 Haltekräfte flexibel einstellbar

 Zangeneinheiten sind kompatibel mit bestehenden Maschinen

 Integrierte Pressteiltransportüberwachung

 Gezieltes Ansteuern der Zangen möglich
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Name: Renato Greppi  
Position: Monteur bei Carlo Salvi S.p.A.

Italien  Welche Position 
und Funktion haben Sie bei  
Carlo Salvi S.p.A.? 
Ich bin Monteur.

Hatten Sie diese Funktion schon 
 immer oder waren Sie zuvor an 
 anderer Stelle bei Carlo Salvi tätig?
Seit ich bei Carlo Salvi eintrat, habe 
ich immer als Monteur  gearbeitet.

 

Welchen Hintergrund (Schulbildung/
Ausbildung) haben Sie?
Ich habe eine technische Ausbildung 
abgeschlossen und  auch vor meiner 
Zeit bei Carlo Salvi immer auf dem 
Gebiet der Mechanik gearbeitet. 

Sind Sie verheiratet, und haben Sie 
Kinder? Wenn ja, wie viele und wie 
alt?
Ich bin verheiratet und habe eine 
Tochter, sie ist 26.

Was machen Sie in Ihrer Freizeit, 
 haben Sie ein grosses Hobby?
Ich bin Mitglied bei der italienischen 
Zivilschutzorganisation  «Protezione 
Civile» und helfe bei der Bekämpfung 
von Waldbränden.

Haben Sie sich immer gewünscht, in 
einem internationalen Unternehmen 
zu arbeiten?
Als ich mich dafür entschied bei  Carlo 
Salvi zu arbeiten, war die  Grösse oder 
die Internationalität des  Unter -

nehmens nicht mein Haupt grund für 
den Wechsel.

Wenn Sie ein Land, in dem eine Ma-
schine von Carlo Salvi steht, bereisen 
könnten – welches Land würden Sie 
wählen?
Meine Tätigkeit bei Carlo Salvi 
 umfasst das ganze Jahr über zahl-
reiche Reisen.  Ich gehe dorthin, wo 
Hilfe an einer Presse von Carlo Salvi 
erforderlich ist. Von all diesen Län-
dern ist aber USA mein Favorit, ins-
besondere  Kalifornien. 

Seit wann arbeiten Sie bei Carlo Salvi?
Ich arbeite seit 1994 bei Carlo Salvi.

Kannten Sie das Unternehmen Carlo 
Salvi und seine Maschinen, bevor Sie 
in Garlate zu arbeiten begannen?
Nein, ich kannte das Unternehmen 
nicht, weil ich in einem anderen 
 Sektor tätig war.

Interview –  
mit Renato Greppi 
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Was ist Ihrer Meinung nach das Beson-
dere an den Maschinen von Carlo Salvi?
Die Besonderheit der Carlo Salvi-Ma-
schinen ist die Vielseitigkeit der her-
stellbaren Produkte. 

Welcher Teil der Arbeit gefällt  Ihnen 
am besten?
Alles, was mit der mechanischen 
Montage und Einrichtung der 
 Maschine zusammenhängt.

Bitte beschreiben Sie Ihre täglichen 
Hauptaufgaben.
Da ich für ein Team von fünf Mit-
arbeitern verantwortlich bin, ist es 
meine tägliche Aufgabe, deren Arbeit 
zu koordinieren. 

Haben Sie Kontakt mit Kunden oder 
Vertretern?
Wenn ich im Ausland bei Kunden bin 
um bei Problemen einzugreifen, 
und/oder Unterstützung zu leisten, 
habe ich mit ihnen Kontakt. 

Müssen Sie in Schichten arbeiten?
Nein, bei Carlo Salvi gibt es keine 
Schichtarbeit.

Haben Sie die Chance, eigene Ideen 
zu den Maschinen oder zu Ihrer 
 Arbeit einzubringen?
Wenn ich von einem Einsatz zurück-
komme, berichte ich normalerweise 
der technischen Leitung von Pro-
blemen die mir begegnet sind, und 
schlage auch Verbesserungen vor.

Wenn Sie an Ihrer Tätigkeit etwas 
ändern könnten – was wäre das?
Im Moment ist unsere Arbeitsweise 
für mich in Ordnung, und ich würde 
nichts ändern.

Was wird das nächste Projekt oder 
welche besondere Aufgabe kommt 
auf Sie zu?
Da ich in einigen Jahren in den Ruhe-
stand gehe, ist es meine Aufgabe, 
meine Erfahrung und mein Wissen 
an jüngere Kollegen weiterzugeben.

Wie würden Ihre Kollegen Sie 
 beschreiben?
Autoritär, aber verständnisvoll.

Was ist Ihre Stärke, die Ihnen bei 
 Ihrer Tätigkeit besonders hilft?
Die Fähigkeit zu Teamwork. Wir müs-
sen im Betrieb in Teams arbeiten und 
auch auf Reisen ist die Zusammenar-
beit mit Kunden sehr wichtig.

Wann denken oder wissen Sie, dass 
Sie mit Ihrer Arbeit erfolgreich waren?
Wenn ich das Werk eines Kunden be-
suche, weiss ich normalerweise, wel-
ches Problem der Kunde hat. Meine 
Arbeit war erfolgreich, wenn es mir 
gelungen ist, das Problem durch mein 
Eingreifen zu lösen. Manchmal infor-
miert mich der Kunde allerdings erst, 
während ich bei ihm arbeite – dann 
ist es schwieriger.
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Our performance.
Your advantage.

Unsere innovative Verfahrens- 
technik und exakt darauf 
abgestimmte erstklassige 
Werkzeuge bieten Ihnen 
eine Lösung mit maximaler 
Leistung und Wirtschaftlich-
keit.

Werkzeuge und Verfahren   

Nicht nur Werkzeuge...

Diese Standardteile sind aus dem Katalog  
«HOTmatic Einzug und Schervorgang» für die 
HOTmatic-Serie einfach zu bestellen. 

Service Werkzeugtechnologie
Um die Produktion rentabler zu gestalten, bietet 
Hatebur Unterstützung in der Prozessopti- 
mierung und in der Prozessgestaltung an. Diese 
wird mittels hochmoderner Programme wie 
zum Beispiel einer FEM-Analyse ausgeführt. 
Auch bei Werkzeugproblemen, Werkzeugan- 
passungen sowie der Wahl von Alternativwerk-
stoffen und verschiedenen Werkzeugbeschich-
tungen gehen die Spezialisten von Hatebur indi-
viduell auf die spezifischen Anforderungen der 
Kunden ein.

Reinach  Von der Konstruktion in die 
Fertigung: Hatebur unterstützt nicht nur im  
Bereich Werkzeugtechnologie, sondern liefert 
Werkzeuge angefangen von der Einzelteil- 
fertigung über Serienfertigung bis hin zu einer 
kompletten Erstausrüstung. 

Hatebur plant nicht nur die Werkzeuge, sondern 
bietet diese auch termingetreu und kosten- 
günstig in «Swiss Quality» auf dem weltweiten 
Markt an. Um die Werkzeuge zu bearbeiten,  
wendet das Unternehmen verschiedene Ver- 
fahren an. Eine sehr wichtige Rolle spielt hierbei 
die Wärmebehandlung, die in der hauseigenen 
Härterei durchgeführt werden kann. Hatebur 
führt diverse Standardteile an Lager, damit  
können lange Lieferzeiten vermieden werden. 

Text: Kim Weber
Bilder: Hatebur  

Produktionssicherheiten  
gewinnen und Produktions- 
kosten senken

Ihr Vorteil
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Einzelteilfertigung Standort Reinach
Hatebur liefert Halteteile oder komplexe form-
gebende Werkzeuge. Diese werden exakt nach 
Kundenbedürfnissen in «Swiss Quality» gefer-
tigt. Ein weiterer Vorteil für die Kunden ist, dass 
Hatebur dank langjährigem Know-how darauf  
vorbereitet ist, verschiedenste Anfragen mit klar 
definierten Prozessen schnell und schlank zu 
bearbeiten. Somit kann auch bei einem Werk-
zeugengpass bei Kunden flexibel gehandelt 
werden und es können sehr eilige Werkzeugteile 
«Just in Time» ausliefert werden. 

Serienfertigung am Standort Reinach/Schanghai
Sie haben eine hohe Stückzahl an Teilen und 
wollen Werkzeuge in die Serienfertigung auf- 
geben? Dann sind Hatebur Reinach sowie die 
Tochtergesellschaft in Schanghai ihre Ansprech-
partner. Das Team fertigt Serienwerkzeuge, die 
vom Kunden in Auftrag gegeben werden. Noch 
einfacher und schneller ist der Bezug von  
Standardwerkzeugen aus dem Lagerbestand  
gemäss HOTmatic-Katalog. Rufen Sie uns an, wir 
beraten Sie gern! Tel. +41 61 716 21 11.

Erstausrüstung Standort Reinach
Mit einer Erstausrüstung von Hatebur können 
am Anfang wertvolle Zeit und somit auch Kos-
ten gespart werden. Die einzelnen Stufen wer-
den so montiert, dass beim Einrichten viel Zeit 
gespart werden kann. Idealerweise wird die Er-
probung der Werkzeuge von einem eingespiel-
ten Team bestehend aus Hatebur-Maschinenbe-
dienern und -Konstrukteuren direkt im Hause 
oder auch beim Kunden vor Ort durchgeführt. 
Das heisst: Die Maschinenbelegung beim Erpro-
ben von Neuteilen reduziert sich stark und  
die Maschinen sind schneller für die effektive 
Produktion bereit. 

Ihr Vorteil: Hatebur ist nicht nur ein Lieferant 
von Umformmaschinen sondern auch Ihr An-
sprechpartner, wenn es auch um Werkzeuge  
und Verfahren geht. Kontaktieren Sie uns für ein 
Angebot. 
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1

Service und Support   

1  Pressschlitten vor dem Umbau 
 
2  Pressschlitten während des Umbaus,  

 hier ausgefräst 
 
3  Pressschlitten während des Umbaus,  

 hier mit Füllplatte 
 
4  Pressschlitten nach dem Umbau,  

 hier mit Stempelhalter
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Umbau auf Pressschlitten 
ohne Presskeile für 
AMP 50 und AMP 70

Reinach  Maschinen von Hatebur sind 
bei den meisten Kunden viele Jahre produktiv 
im Einsatz. Während dieser Zeit wird die Technik 
weiterentwickelt und verbessert, zudem entste-
hen auch bei Kunden neue Bedürfnisse. Diese 
Punkte berücksichtigt Hatebur und bietet den 
Maschinenbesitzern an, ihre HOTmatic- und 
COLDmatic-Maschinen auf den neusten Stand 
der Technik nachzurüsten.

Die Maschinenproduktivität ist für Unterneh-
men ein wesentlicher Faktor. Die Ziele werden  
immer anspruchsvoller, die Produktivität soll  
regelmässig erhöht und die Kosten (z. B. für den 
Unterhalt) reduziert werden. Hatebur ist daher 
stets bestrebt, Maschinen, die sich im Produktions-
prozess befinden, auf Kundenbedürfnisse und 
auf den neusten Stand der Technik nachzurüs-
ten. Dies mit dem Ziel, die Maschinenprodukti-
vität zu erhöhen und/oder die Unterhaltskosten 
zu reduzieren. Das Nachrüsten erfolgt grund-
sätzlich in enger Zusammenarbeit zwischen dem 
Kunden und der Serviceabteilung von Hatebur. 

Das möchten wir an einem Beispiel vorstellen: 

Umbau auf Pressschlitten ohne Keile
Alle Neumaschinen der Typen Hatebur HOTmatic 
AMP 50 und AMP 70 werden standardmässig 
mit Pressschlitten ohne Presskeile ausgeliefert. 
In der Vergangenheit zeigte sich, dass durch die 
individuelle Verstellung der Werkzeugpositionen 
über die Presskeile, durchgeführt durch die  

Text: Matthias Prischl
Bilder: Hatebur  

Maschinenbediener, die Produktionsstabilität 
sehr oft verloren ging. 

Auch haben Brüche der Presskeile vermehrt zu 
unangenehmen Stopps und unplanmässigen 
Maschinenausfällen geführt. Es kam zudem zu 
teilweise starkem Verschleiss der Auflagefläche 
hinter den Pressskeilen, die immer wieder auf-
wändig nachbearbeitet werden mussten.

Mit dem nachträglichen Umbau auf  
Pressschlitten ohne Presskeile werden  
folgende positive Effekte erzielt:

 1. keine weiteren Presskeilbrüche 

 2. kein Verschleiss an der Auflagefläche hinter  
den Keilen und somit keine Nacharbeit mehr 
notwendig 

 3. Reduktion der hohen punktuellen  
Belastung hinter den einzelnen Presskeilen 
durch die Vergrösserung der Fläche und  
somit viel bessere Kräfteverteilung 

 4. gesamte Einheit ist massiver,  
robuster und kompakter
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NetShape- 
Magazin 1/2018
Messen und 
Events

25. – 30.01.2018
Imtex-Messe 

Ort: Bangalore, Indien 
Firma: Hatebur Umformmaschinen AG

Vom 25. bis 30. Januar 2018 fand in 
Bangalore (Indien) die IMTEX-Mes-
se (Indian Metal Forming Exhibiti-
on) statt. Mit über 3600 Besuchern 
und mehr als 500 ausstellenden 
Firmen ist die IMTEX die herausra-
gende Messe der indischen Metall-
umformungs-Industrie. Hatebur 
Umformmaschinen AG war ge-
meinsam mit ihrer Vertretung 
Chrystec Machine Tools Pvt. in  
Halle 4 am Stand A 111 präsent.

07. – 08.02.2018
33. Jahrestreffen der  
Kaltmassivumformer 2018

Ort: Düsseldorf, Deutschland 
Firma: Hatebur Umformmaschinen AG

Beim zweitägigen Jahrestreffen  
(7. – 8. Februar) der Kaltmassivum-
former in Düsseldorf trafen sich 
rund 300 Branchenvertreter. Neben 
interessanten Vorträgen konnten 
spannende Gespräche mit Kunden, 
Lieferanten und Mitbewerbern  
geführt werden. Zentrale Themen 
waren die Industrie 4.0 sowie der 
Einfluss der Elektromobilität auf 
die Kaltmassivumformung.
Hatebur durfte die Veranstaltung 
mit einem Vortrag über die servo-
elektrischen Greifer der COLDmatic-
Maschine CM 725 abschliessen.

03. – 07.04.2018
SIMTOS 2018

Ort: Seoul, Südkorea 
Firma: Hatebur Umformmaschinen AG

Die Seoul International Manu- 
facturing Show in Südkorea war 
wiederum ein Highlight der Region. 
Hatebur nimmt seit mehreren  
Jahren gemeinsam mit ihrer Ver-
tretung, der Firma SQ Tech Corp., 
an dieser Messe teil. Der fünftägi-
ge Anlass fand im Korea Internati-
onal Exhibition Center (KINTEX) 
statt. Die SIMTOS gilt als Leitmesse 
in Sachen Fertigungstechnik für 
die Metallbearbeitung.

11. – 12.04.2018
Fastener Fair USA

Ort: Cleveland, Ohio, USA 
Firma: Carlo Salvi S.p.A.

Die Fastener Fair USA ist die einzige 
Messe für die gesamte Lieferkette 
der Befestigungs- und Verbindungs-
mittel-Industrie in Amerika. Die 
Messe ist die wichtigste Veranstal-
tung, bei der Hersteller, Händler, 
Zulieferer und Endverbraucher der 
Industrie zusammenkommen. Car-
lo Salvi nimmt regelmässig mit ei-
nem Stand an der Messe teil. 

16. – 20.04.2018
Wire 2018

Ort: Düsseldorf, Deutschland 
Firma: Hatebur Umformmaschinen AG  
 und Carlo Salvi S.p.A.

Für Details finden Sie in diesem 
NetShape-Magazin auf der folgen-
der Seite den ausführlichen Bericht 
zur Teilnahme von Hatebur und 
Carlo Salvi.

Rund um den Globus   
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Reinach  An der Fachmesse 
Wire in Düsseldorf präsentierten sich 
Hatebur und Carlo Salvi dem Experten-
publikum erstmals auf einem 
gemeinsamen Stand. Drei inhaltliche 
Schwerpunkte wurden multimedial in 
Szene gesetzt: innovative Maschinen, 
Werkzeug & Verfahren sowie Service 
& Support.

Die grössten Stars des Standes an der 
Wire waren wie immer die Maschinen: 
Die Einmatrizen-Doppelschlagpresse 
CS 001  von Carlo Salvi produzierte live 
vor Ort. Sie steht für höchste Produkti-
vität in der Kaltumformung und eig-
net sich besonders für sehr kleine Teile 
mit einem Drahtdurchmesser von bis 
zu drei Millimeter. Die aussergewöhn-
lich hohe Produktionsgeschwindigkeit 
von bis zu 660 Teilen pro Minute sorg-
te für viele staunende Gesichter. Auch 
die neue Hatebur COLDmatic CM 725 
erregte grosse Aufmerksamkeit: Die 
Besonderheiten dieser Hightech-
Kaltumformmaschine wurden auf 
zwei Bildschirmen zusammen mit den 
wichtigsten Kennzahlen präsentiert. 
Die Maschine mit sieben Umformstu-
fen ist für hochpräzise und komplexe 
Teile mit einer Länge von 8 bis  
125 Millimeter und einem maximalen 
Drahtdurchmesser von 20 Millimeter 
konzipiert.  Dadurch ist die COLDmatic 
CM 725 ideal für  Hersteller in der Au-
tomobilbranche geeignet. Messebesu-
cher waren vor allem am neu ge- 
stalteten, mit Servomotor angetriebe-
nen und programmierbaren Quer-
transport interessiert. Durch diese In-
novation konnten die Hatebur-Exper-
ten die Umrüstzeit massiv verkürzen.

Text: Bernhard Hagen, Hagen PR  

Eine Vitrine mit einem Durchmes-
ser von 1,80 Meter bildete den 
Blickfang im Bereich der Werkzeu-
ge und Verfahren. Darin wurden 
hochpräzise Teile, die auf Hatebur- 
und Carlo Salvi- Maschinen produ-
ziert wurden, ausgestellt.  Indivi-
duelle Verfahren und hochwertige 
Werkzeuge, die den kundenspezifi-
schen Produktionsanforderungen 
gerecht werden, wurden ebenso 
ins Rampenlicht gerückt.

Darüber hinaus konnten sich die 
zahlreichen Besucherinnen und 
Besucher durch Präsentationen 
und grafische Darstellungen einen 
genauen Überblick über die globa-
len Serviceleistungen von Hatebur 
und Carlo Salvi verschaffen – von 
der Inspektion, der Revision und 
der Standardisierung bis hin zu Re-
paraturen, Ersatzteil-Service sowie 
Fernwartung und Schulungsange-
boten.

Ein grosser Lounge-Bereich wurde 
von früh bis spät für Kunden- und 
Fachgespräche genutzt. Für Gau-
menfreuden war natürlich ebenso 
gesorgt: Täglich wechselnde Mit-
tagsmenüs und italienischer Es-
presso verwöhnten die Gäste von 
Hatebur und Carlo Salvi.

Gemeinsam  
vor den 
Vorhang
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Hauptsitz

Hatebur Umformmaschinen AG
General Guisan-Strasse 21, 4153 Reinach, 
Schweiz
T: +41 61 716 21 11, F: +41 61 716 21 31 
info@hatebur.com, www.hatebur.com

Standorte

Hatebur-Lumag Services AG
Birchmatte 9, 6265 Roggliswil, Schweiz 
T: +41 62 754 02 63, F: +41 62 754 02 64 
info@lumagag.ch 

Hatebur Umformmaschinen GmbH
Bahnhofstrasse 18, 51674 Wiehl, Deutschland
T: +49 2262 761 65 68, F: +49 2262 761 65 69 
sales@hatebur.com

Hatebur (Shanghai) Technology Co., Ltd.
Rm B1, 7th F., Juneyao International Plaza
No. 789 Zhaojiabang Rd., Shanghai 200032,  
P. R. China
T: +86 21 6417 84 28, F: +86 21 6417 84 22 
info.cn@hatebur.com

Hatebur Metalforming Technology  
(Shanghai) Co., Ltd.
No. 7 Factory, No. 318 Yuanshan Rd.,  
Xinzhuang Industrial Park, Shanghai 201108,  
P. R. China
T: +86 21 3388 6802, F: +86 21 3388 6827 
info.cn@hatebur.com 

Hatebur Japan K.K.
2-15-8 Iwamoto-cho, MAS Mita Bldg. 6 F,  
Chiyoda-ku, Tokyo, 101-0032, Japan
T: +81 3 5687 0941, F: +81 3 5687 0943 
info.jp@hatebur.com

Carlo Salvi S.p.A.
Via Tommaso Salvini 10, 20122 Mailand (MI), 
Italien
T: +39 02 87 88 97, F: +39 02 86 46 17 88  
carlosalvi@carlosalvi.it, www.carlosalvi.com 

Carlo Salvi S.p.A.
Via Ponte Rotto 67, 23852 Garlate (LC), Italien 
T: +39 0341 65 46 11, F: +39 0341 68 28 69  
carlosalvi@carlosalvi.it 

Carlo Salvi USA Inc.
4035 King Road, Sylvania, OH 43560, USA
T: +1 419 843 17 51, F: +1 419 843 17 53
sales.usa@carlosalvi.com 

Carlo Salvi UK Ltd.
Unit 4, Cedar Court, Halesfield 17,  
Telford, Shropshire, TF7 4PF, Grossbritannien
T: +44 1952 58 77 30, F: +44 1952 32 71 80
sales.uk@carlosalvi.com

Carlo Salvi (Guangzhou)  
Machinery and Equipment Co., Ltd.
Room 1404, West Point Center, 
No. 65 Zhongshan Qi Road,  
Liwan District, 510140 Guangzhou City,  
P. R. China
T: +86 20 8173 46 72, F: +86 20 8123 93 59
gm.china@carlosalvi.com

Erleben  
Sie uns
live!

19. – 22.09.2018
MetalForm China 2018

Ort: Dongguan, China
Firma: Hatebur Umformmaschinen AG

26. – 27.09.2018
Fastener Fair Italy 2018

Ort: Mailand, Italien
Firma: Carlo Salvi S.p.A

21. – 23.10.2018
International Fastener 
Show China 2018

Ort: Schanghai, China
Firma: Carlo Salvi S.p.A.

13. – 15.11.2018
1. conFAIR 2018

Ort: Berlin, Deutschland
Firma: Hatebur Umformmaschinen AG

21. – 24.11.2018
METALEX 2018

Ort: Bangkok, Thailand
Firma: Hatebur Umformmaschinen AG

28. – 29.11.2018
Fastener Fair France 2018

Ort: Paris, Frankreich
Firma: Carlo Salvi S.p.A.

Wir freuen uns auf  
Ihren Besuch!


