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CEO’S VOICE

Cari amici,

sono molto lieto di potervi 
presentare il nuovo numero 
delle rivista Netshape. Negli 
ultimi mesi abbiamo vissuto 
tanti momenti emozionanti 
e appassionanti: per noi è stato un periodo ricco di 
avvenimenti e di grandi cambiamenti. 

In conseguenza della forza dell’euro abbiamo dovuto 
analizzare i nostri processi e le nostre strutture attuali. 
Ci siamo focalizzati soprattutto sulle interfacce e 
sull’orientamento dei processi. La prima tappa si è con-
clusa con successo, e dal 1° febbraio 2016 è in vigore 
la nuova organizzazione.

È stato con grande orgoglio che lo scorso novembre 
abbiamo inaugurato la nuova società Hatebur 
Metalforming Technology (Shanghai) Co. Ltd. La nostra 
nuova affiliata è destinata alla produzione di utensili in 
Cina e fornirà principalmente il mercato asiatico. I primi 
ordini sono già arrivati.

Il 1° aprile 2016 abbiamo potuto annunciare con grande 
soddisfazione l’acquisizione della Carlo Salvi S.p.A. di 
Garlate, il cui capitale sociale è stato acquistato al 100 % 
da Hatebur Umformmaschinen AG. Si tratta di un’inte-
grazione ideale per il nostro Gruppo. Carlo Salvi S.p.A. è 
attiva nel settore delle presse a freddo di piccole-medie 
dimensioni. Grazie a questa fusione il nostro portafoglio 
prodotti subisce un sostanziale ampliamento. Anche dal 
punto di vista geografico i marchi delle due aziende si 
complementano perfettamente a vicenda. Siamo lieti 
di dare inizio a questa nuova collaborazione e convinti 
di poter fornire così ai nostri clienti un supporto ancora 
migliore e un assortimento di prodotti sempre più ampio.

Il nostro servizio centrale è dedicato al nostro cliente 
Compa in Romania, uno dei più importanti fornitori 
dell’industria automobilistica del paese. Dedichiamo 
inoltre ulteriori contributi ai nostri due centri di assistenza 
in Giappone e in Cina. Il nostro servizio di assistenza 
globale diventa di anno in anno sempre più importante!

Cordiali saluti

Thomas Christoffel 
CEO
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La cerimonia di inaugura-

zione ufficiale con la Si-

gnora Hatebur de Calderón 

(Presidente CdA Hatebur), 

il Signor Hoffet (Console 

Generale svizzero a Shan-

ghai), il Signor Christoffel 

(CEO Hatebur), il Signor 

Peng (Direttore di Xinzhung 

Industry Parks) e il Signor 

Bührer (Direttore Hatebur 

Metalforming Technology 

(Shanghai) Co. Ltd.).

A sinistra: Claudine Hatebur 

de Calderón e Thomas Chri-

stoffel dipingono gli occhi 

a due leoni, dandogli così 

un’anima che gli permetterà di 

prendere vita. 

A destra: il pranzo ufficiale 

nello stabilimento della 

Hatebur Metalforming 

Technology.

A sinistra: un artista di bian-

lian (l’antica arte cinese del 

“cambiare faccia”) e Claudine 

Hatebur de Calderón. 

A destra: i collaboratori 

di Hatebur festeggiano il 

successo dell’evento. 

IMPRESSIONI DALLA CINA – INAUGURAZIONE 
DELLA HATEBUR METALFORMING TECHNOLOGY

 +  Hatebur

Il 27 novembre 2015 è stata inaugurata ufficialmente la società Hatebur Metalforming Technology 
(Shanghai) Co. Ltd. Nel frattempo è stato integrato il parco macchine e sono stati avviati i 
processi per la produzione degli utensili. Al momento si stanno evadendo i primi ordini dei clienti.
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A fine novembre 2015 una parte del per-
sonale di Hatebur Japan K.K. si è trasfe-
rita nella Prefettura di Aichi, nei pressi 
dell’aeroporto internazionale Chubu Centrair 
(a sud della città di Nagoya) per preparare 
l’apertura del nuovo Centrair Service Center. 

Dal punto di vista geografico, questa 
nuova sede è molto vicina ai clienti che 
si concentrano nei distretti di Chubu e 
Kansai e garantisce rapidità nel supporto 

e nell’assistenza tecnica. La squadra di 
Hatebur è quindi sempre più vicina ai clienti, 
e questo permette di migliorare i processi e 
di risparmiare tempo.

Una sede in prossimità di un grande 
aeroporto comporta, inoltre, una serie di 
vantaggi per il ricevimento e la spedizione 
di parti di ricambio, ma anche per gli addetti 
all’assistenza, che devono viaggiare molto 
spesso.

Nella filiale di Centrair la squadra è composta 
da Seiji Miyata (ingegnere commerciale), 
Yuichi Fukui (ingegnere addetto all’assi-
stenza) e Christian Barmettler (ingegnere 
senior addetto all’assistenza), un esperto 
svizzero che vive stabilmente in Giappone.

La nuova sede offre i seguenti vantaggi: 
–– raggiungibilità più rapida dei clienti 
Hatebur nella zona di Nagoya

–– più spazio per predisporre e montare le 
parti di ricambio per la spedizione

–– migliori condizioni per lo stoccaggio e la 
preparazione degli utensili 

–– magazzino di distribuzione più ampio per i 
macchinari delle serie AMP 20/AMP 30

–– accoglienza di tecnici provenienti dalla 
Svizzera, inviati in trasferta per lavori di 
manutenzione.

HATEBUR JAPAN K.K. – IL NUOVO CENTRAIR  
SERVICE CENTER (CSC) 

 Marc-Alain Meyer    Hatebur

Dopo uno splendido ventesimo anniversario festeggiato nel 2015, all’inizio del 2016 Hatebur 
Japan K.K. ha inaugurato un nuovo Centro Servizi: il Centrair Service Center. Essere più vicino ai 
clienti è un vantaggio importante, sia per i clienti stessi, sia per i tecnici addetti all’assistenza di 
Hatebur. I tempi di reazione sono più rapidi e si può risparmiare sui costi per lunghi spostamenti.

Il Centro Servizi Hatebur si trova al  

4° piano.
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Da sinistra a destra: Yuichi Fukui, Christian Barmettler, Seiji Miyata. 

Il nuovo magazzino dispone di ampi spazi.  Ufficio di Tokyo 

 Centrair Service Center
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Compa è stata fondata nel 1886 e occupa 
circa 2.000 dipendenti (dicembre 2015). Dal 
1997 le azioni di Compa vengono trattate 
alla Borsa di Bucarest e la valutazione 
dell’azienda rientra nella prima categoria. 
Nel 2015 il fatturato ha raggiunto i 108 
milioni di euro. Compa è una delle realtà 
produttive più forti nell’industria automobili-
stica del paese.

Compa produce componenti per l’industria au-
tomobilistica fin dai primi del novecento. Negli 
anni ’70 l’azienda forniva già prodotti di grande 
complessità quali scatole di trasmissione (su 
licenza ZF), sistemi frenanti (su licenza Knorr 
Bremse), ammortizzatori (su licenza Arm-
strong) e alberi motore (su licenza GWB).

Il Signor Ioan Deac è alla guida dell’azienda 
dal 1990 in qualità di CEO e Presidente, 
ed è grazie a lui se Compa si è trasformata 
in uno dei protagonisti più competitivi 
dell’indotto automobilistico nella regione. 
L’azienda basa le sue attività sugli acciai 
fucinati a caldo e completa il suo portafoglio 
prodotti come fornitore integrato di aziende 
leader nel settore automobilistico, oltre che 
in altri mercati.

L’OTTIMA REPUTAZIONE DI HATEBUR 
COME FATTORE DETERMINANTE
Quando si è dovuta prendere la decisione di 
investire in una nuova macchina di forma-
tura, molti clienti di Compa hanno fatto il 
nome di Hatebur. Nel corso dei primi contatti 
tra le due aziende sono stati discussi i detta-
gli relativi al portafoglio prodotti, con i requi-
siti specifici e la programmazione dei mac-
chinari. Alla fine la decisione di acquistare 

una macchina Hatebur si è basata sull’ottima 
reputazione di Hatebur come azienda leader 
a livello globale nello sviluppo di macchine di 
formatura ed utensili ad alto valore tecnolo-
gico, con una buona competitività.

I pezzi e i componenti prodotti da COMPA 
sono destinati soprattutto all’industria 
automobilistica: basamenti per sistemi 
di iniezione, turbocompressori per gas 
di scarico, trasmissioni, ammortizzatori, 
componenti per climatizzatori, apparec-
chiature industriali, profilati, tergicristalli, 
gruppi saldati, oltre a utensili e matrici e, 
naturalmente, pezzi pressati a caldo. Fanno 
parte integrante dell’azienda anche lavora-
zioni correlate quali verniciatura, trattamenti 
termici e rivestimenti.

I clienti più importanti sono Delphi, Bosch, 
Honeywell, Fuji-Kiko, Jtekt, Dacia-Renault, 
Daikin, INA Schaeffler, ThyssenKrupp 
Bilstein, Takata, Haulotte Group, Hutchinson 
e BOS. Per questo motivo l’azienda spe-
disce i suoi prodotti in molti paesi diversi 
quali Romania, Francia, Repubblica Ceca, 
Slovacchia, Germania, Belgio, Regno Unito, 
Italia, Ungheria, Cina, India e altri ancora.

PRODUZIONE IN PROPRIO ANZICHÉ 
ACQUISTO
Prima che Compa iniziasse a produrre con 
la Hotmatic AMP 50XL di Hatebur, molti 
pezzi venivano acquistati da fornitori esterni 
e prodotti in parte su una linea di fucinatura 
verticale. Quest’anno verranno prodotti circa 
tre milioni di pezzi con la macchina Hatebur, 
mentre l’anno prossimo il numero di pezzi 
aumenterà verosimilmente di due milioni, 

STORIA DI UN SUCCESSO IN ROMANIA – HATEBUR 
HOTMATIC AMP 50XL IN LINEA DI PRODUZIONE

 Compa/Hatebur    Compa/Hatebur

Compa era alla ricerca di un fornitore rinomato e affidabile per una macchina di formatura e si è 
rivolta a Hatebur, dato che i suoi clienti avevano consigliato il produttore svizzero. 

Ioan Deac,  

Amministratore

Prezzi stampati a caldo 

dalla AMP 50XL
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fino a un totale di cinque milioni di pezzi. Per 
il futuro l’obiettivo strategico è puntato a una 
produzione tra i 15 e i 20 milioni di pezzi. 

Per poter raggiungere questi numeri, 
l’azienda fa pubblicità nei mass media per 
acquisire nuove possibilità di produzione, 
organizza campagne di marketing e incontri 
tecnici per informare i potenziali clienti sulla 
pressa a caldo AMP 50XL di Hatebur.

ASSISTENZA TECNICA E SUPPORTO 
PER TUTTA LA DURATA DI VITA DELLA 
MACCHINA
L’efficienza e la produttività di una macchina 
di formatura non dipendono più solo dai 
parametri di produzione, ma in larga misura 
anche dall’operatore e da un servizio affida-
bile di assistenza dedicata agli impianti pro-
duttivi. In questo settore Hatebur fornisce 
una partnership strategica.

Per garantire che la macchina funzioni 
sempre perfettamente, tre ingegneri di pro-
cesso, sei operatori e tre collaboratori del 
settore riparazioni hanno seguito un corso 
di formazione approfondita sulla Hatebur 
Hotmatic AMP 50XL. I servizi eccellenti 
garantiti da Hatebur nei campi della forma-
zione e del supporto hanno rappresentato 
un vantaggio aggiuntivo, del quale Compa 
ha tenuto conto nella sua decisione a favore 
del gruppo svizzero. Per tutti i suoi processi 
di lavorazioni metalliche Compa sviluppa 
e produce internamente gli utensili per la 
macchina Hatebur.

DIREZIONE DEL PROGETTO/PROCESSO 
ESECUTIVO
Fin dall’inizio una tabella di marcia molto 
serrata ha fatto da propulsore al progetto 
della AMP-50XL. Mentre HATEBUR stava 
ancora montando la AMP 50XL, è stato 
necessario focalizzarsi subito su un pro-
gramma di formazione elaborato con atten-
zione, in modo da preparare al meglio un 
nuovo cliente come COMPA. La direzione 
del progetto da parte di HATEBUR ha lavo-
rato molto bene, supportando la progetta-
zione della fondazione e del sistema di raf-
freddamento degli strumenti.

Dal mezzo pesante al gancio dell’autogru: le operazioni con grandi macchinari 

richiedono un coordinamento preciso e una squadra ben affiatata.
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Inoltre HATEBUR ha rispettato con profes-
sionalità tutti gli impegni contrattuali.

La squadra di COMPA, guidata dall’inge-
gnere responsabile della messa in funzione 
della macchina HATEBUR, ha scaricato con 
cura la AMP 50XL al suo puntuale arrivo a 
destinazione. Dato che il mezzo di trasporto 
pesante non si è potuto avvicinare alla fon-
dazione della macchina, un’autogru speciale 
ha sollevato la macchina per fucinatura oriz-
zontale da 68 tonnellate attraverso il tetto 
fin dentro l’edificio, per poi appoggiarla con 
precisione sulla fondazione.

La messa in funzione della macchina ha 
rappresentato una vera sfida, poiché tutte 
le persone coinvolte si sono dovute trovare 
contemporaneamente sul luogo di montag-
gio, per lavorare in parallelo ai vari impianti 
interconnessi. Tuttavia l’esperienza della 
squadra di Hatebur dedicata alla messa in 
funzione si è dimostrata un enorme van-
taggio in questo compito così importante 

ed è riuscita a coordinare al meglio tutte le 
persone coinvolte.

Infine un tecnico specializzato di HATEBUR 
si è fatto carico in loco della formazione 
degli operatori, in collegamento con l’alle-
stimento degli utensili. È stata per tutti una 
grande soddisfazione poter assistere al pro-
cesso di fucinatura della nuova AMP 50XL, 
e poter vedere e toccare con mano i primi 
pezzi trasportati dal nastro, a piena velocità 
di produzione.

FUCINATURA ORIZZONTALE 
IMPLEMENTATA CON SUCCESSO
L’investimento si è rivelato essere la 
decisione giusta: la macchina garantisce 
un processo automatico e stabile con 
produttività elevata per pezzi fucinati di 
forme complesse. Con la nuova macchina, 
Compa ha dovuto implementare un nuovo 
sistema di processo. 

L’azienda impiegava già macchine per 
fucinatura verticale, così come una ser-
vopressa con impianto a nastro e altri tipi 
di presse (presse a eccentrico, presse 
idrauliche, presse automatiche). Con la 
Hotmatic AMP 50XL Compa ha ampliato il 
suo know-how e le sue possibilità con una 
pressa a caldo orizzontale. 

ASPETTATIVE DI ALTA QUALITÀ E 
CLIENTE SODDISFATTO  
COMPA opera in conformità al sistema di 
controllo qualità ISO/TS 16949. Per questo 
si può garantire al cliente che la qualità è 

Non capita spesso alla squadra di montaggio di vedere una Hatebur 

AMP 50XL sospesa ad alta quota, sollevata da una grande gru. 

Dato che il capannone indu-

striale non ha ancora delle 

pareti fisse, la macchina 

deve poter resistere tempo-

raneamente al vento, alla 

polvere e alle basse tempe-

rature – nessun problema 

per la struttura robusta di 

una macchina Hatebur. 
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Le macchine allineate forniscono un’impressione delle dimensioni della produzione Compa. 

Il materiale necessario per 

il montaggio della macchina 

Hatebur viene disposto in 

ordine preciso, per garan-

tire un montaggio semplice 

ed efficiente. Per i progetti 

che devono procedere a 

ritmo serrato, è necessario 

concordare con precisione 

la pianificazione con tutte 

le parti interessate e lavo-

rare in modo strutturato, 

per riuscire a rispettare la 

tabella di marcia. 
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l’aspetto fondamentale della produzione. 
Unitamente al sistema di produzione CBS 
(Compa Business System), il sistema di 
controllo qualità assicura che escano dalla 
fabbrica solo pezzi perfetti. La massima 
priorità per Compa è garantire ai suoi clienti 
una fornitura sicura, e adesso questo risul-
tato è più facile grazie alle macchine precise 
e affidabili di Hatebur. I materiali lavorati 
con la Hotmatic AMP 50XL di Hatebur sono 
acciai normali e altolegati. I pezzi vengono 
prodotti in considerazione del processo di 
lavorazione: trattamento termico, rivesti-
mento superficiale, verniciatura e montag-
gio. La strategia consiste nell’integrare i 
pezzi fucinati nel sistema di produzione e 
nell’introdurre il maggior numero possibile 
di fasi di lavorazione dopo la fucinatura. La 
macchina svizzera è progettata proprio per 
la produzione in grandi serie.

UN PROGETTO DI SUCCESSO IN 
ROMANIA
Anche se all’inizio sembrava impossibile 
completare nei tempi previsti tutte le 
tappe di questo progetto così impegnativo, 
COMPA e HATEBUR hanno affrontato di 
petto la sfida, insieme alla rappresentanza 
rumena «MDC Turbo Service SRL». E in 
effetti si è riusciti a mettere in produzione 
puntualmente la prima di quelle che, si 
spera, saranno tante altre macchine. Grazie 
agli sforzi di tutte le persone coinvolte, ora 
Compa si trova in una posizione di forza per 
la fornitura di pezzi stampati di alta qualità e 
a prezzi concorrenziali. Le sue competenze 
nella truciolatura, nei trattamenti, nei 
rivestimenti, ecc., inoltre, rendono l’azienda 
un fornitore molto competitivo. 

La squadra di montaggio festeggia il traguardo raggiunto. Da sinistra a destra: Mario Binggeli (Andritz), Bruno Koch 

(Andritz), Marco Felder (Andritz), Albert Achermann (Andritz), Andreas Portmann (Andritz), Daniel Krieg (Hatebur), 

Claudiu Solomon (Compa S.A.), Marius Dogaru (MDC Turbo Services SRL = rappresentante di Hatebur in Romania), 

Mario Gsponer (Andritz), Bruno Bachmann (Andritz), Florin Acu (Compa S.A.)
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Al momento della fondazione dell’affiliata, 
è stato assunto subito come tecnico locale 
addetto all’assistenza Jeff Shen, che nella 
sua precedente attività aveva maturato le 
conoscenze di base necessarie nel settore 
dell’assistenza tecnica e degli impianti 
elettrici.

All’inizio il suo compito era quello del «tut-
tofare»; oggi Jeff Shen è ormai diventato 
un interlocutore insostituibile per i clienti 
Hatebur, soprattutto grazie alle sue straordi-
narie conoscenze elettrotecniche.

Per continuare a espandere e a rafforzare 
ulteriormente il settore dell’assistenza, nel 
2011 è stato trasferito stabilmente in Cina 
Daniel Dietrich, da molti anni collaboratore 
di Hatebur, che da allora è responsabile del 
coordinamento delle squadre di assistenza 
in qualità di Service-Manager.

IL SETTORE AUTOMOBILISTICO CINESE
Soprattutto a seguito del boom del mercato 
automobilistico e del conseguente aumento 
degli ordini di macchinari, si è capito subito 
che sarebbe stato necessario aumentare 
ancora il personale. Così negli anni succes-
sivi la squadra è stata rafforzata con altri 
due tecnici locali, Kevin Xu e Leo Li. Nel 
2014 è entrato in servizio a Shanghai un 
altro “espatriato”, Simon Engel. 

Il rafforzamento della squadra in Cina 
garantisce inoltre a Hatebur la flessibilità 
necessaria per reagire più rapidamente in 
altri mercati importanti, quali per esempio 

HATEBUR CINA – LA SQUADRA 
DELL’ASSISTENZA SI PRESENTA

 Daniel Dietrich    Hatebur

Dopo essere stata presente per oltre 30 anni sul mercato cinese tramite una rappresentanza, 
nel 2008 Hatebur ha fondato una società affiliata, la Hatebur (Shanghai) Technology Co., Ltd.  
il cui compito, oltre alle vendite, era di rafforzare anche il settore dell’assistenza tecnica.  
Nel frattempo quest’ultimo ha assunto un ruolo molto rilevante nell’operatività quotidiana. 

Il tecnico dell’assistenza senior Jeff Shen (a destra) durante un corso di 

formazione presso un cliente. 

L’aggiornamento interno regolare della squadra di addetti all’assistenza 

(nella foto sopra ad opera di Daniel Dietrich) ha una grande rilevanza. 
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Giappone e Corea, ogni volta che ce n’è 
bisogno. 

Naturalmente la manodopera da sola non 
basta per riparare una macchina: per questo 
motivo Hatebur attribuisce un grande valore 
alla formazione interna, ai corsi di aggior-
namento esterni e a condizioni di lavoro 
all’avanguardia. Solo così si riesce a costru-
ire una squadra forte ed efficace, in grado di 
operare con successo per un lungo periodo. 
E di tutto questo ne approfittano anche i 
nostri clienti più esigenti.

ASSISTENZA COMPETENTE A LIVELLO 
LOCALE: ECCO LA CHIAVE DEL 
SUCCESSO
Attualmente la squadra dell’assistenza è 
responsabile di circa 30 clienti con oltre 
40 macchine. Tutto si svolge a livello locale: 
dalle piccole riparazioni e ispezioni, alla 
messa in funzione delle macchine, fino a 
complesse revisioni totali di grandi macchi-
nari.

Il tecnico dell’assistenza senior Jeff Shen 
dichiara: «Siamo in grado di eseguire anche 
lavori di riqualifica completi degli impianti 
elettrici. Di recente lo abbiamo già dimo-
strato due volte.»

E il tecnico dell’assistenza Leo Li aggiunge: 
«La complessità delle macchine Hatebur è 
impressionante e ci richiede ottime cono-
scenze nel campo degli impianti meccanici, 
pneumatici, elettrici e idraulici. Se però 
dovessimo raggiungere i limiti delle nostre 
capacità, possiamo sempre fare ricorso al 
grande bagaglio di esperienze della nostra 
sede centrale in Svizzera.» 

Le pressioni per ridurre i costi e le esigenze 
di produttività dei nostri clienti pretendono 
molto dal servizio di assistenza: le richieste 
devono essere evase in brevissimo tempo 
e gli interventi di riparazione eseguiti con 
rapidità e professionalità. Gli interventi 
presso i clienti possono durare da poche 
ore fino a parecchi mesi. Osserva il 
Service-Manager Daniel Dietrich: «I nostri 
clienti apprezzano molto il fatto di avere un 

Il tecnico dell’assistenza Kevin Xu impegnato nell’area di espulsione. 

Il tecnico dell’assistenza Simon Engel esegue la rifilatura di una bronzina. 
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interlocutore competente a livello locale e 
di ottenere subito il supporto necessario, 
senza differenze di fusi orari o barriere 
linguistiche.»

PER UN BUON LAVORO, NON SOLO 
BRAVI COLLABORATORI, MA ANCHE 
BUONI STRUMENTI
Con quasi 20 diversi kit di utensili, calibri, 
alberi intermedi e, ultimamente, anche 
un proprio kit di calibratura per tarare la 
forza massima applicabile, Hatebur Cina 
è posizionata al meglio. Non c’è pratica
mente nulla che non si possa fare. Il 
tecnico dell’assistenza Kevin Xu aggiunge: 
«Molti clienti non possono o non vogliono 
acquistare utensili speciali; durante i nostri 
interventi noi glieli mettiamo a disposizione 
gratuitamente. Anche questo fa parte del 
nostro servizio di assistenza!» Grazie alla 
concentrazione di competenze tecniche 
presso la sede di Shanghai si è anche in 
grado di offrire supporto alle produzioni, 
ottimizzazione degli utensili, miglioramenti 
delle applicazioni e molto altro ancora, tutto 
da un solo fornitore.

CONTRATTI DI ASSISTENZA SEMPRE 
PIÙ APPREZZATI
Osserva ancora Daniel Dietrich: «Recente-
mente abbiamo firmato alcuni contratti di 
assistenza con clienti importanti. Apprez-
ziamo molto la fiducia che i clienti ci dimo-
strano, per noi è uno stimolo a migliorarci 
ancora di più.»

Un ulteriore passo nella direzione di un’of-
ferta completa di assistenza tecnica è stato 
compiuto di recente da Hatebur a Shanghai 
con la fondazione della seconda società af-
filiata, la Hatebur Metalforming Technology 
(Shanghai) Co. Ltd. 

Oltre al servizio di assistenza, ora Hatebur 
Cina è in grado di offrire alla sua crescente 
clientela anche nuovi utensili di formatura di 
qualità svizzera – made in China.

Il tecnico dell’assistenza Leo Li durante la riparazione di un albero a camme. 
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Quando nel 1939 l’Ingegner Carlo Salvi 
fondava in Italia la sua azienda di costruzioni 
meccaniche, probabilmente non si imma-
ginava che un giorno sarebbe diventato un 
leader mondiale nella produzione di presse 

a più punzoni e a più stadi per la realizza-
zione di elementi di fissaggio fucinati e 
particolari complessi. All’inizio il fondatore 
dell’azienda si era dedicato soprattutto allo 
sviluppo di sistemi per la scagliatura mecca-
nica e la pulitura del filo metallico laminato a 
caldo. Queste pistole ad ago sono necessa-
rie per la preparazione della trafilatura. Già 
pochi anni dopo, però, inizia a sviluppare e 
a costruire una macchina per laminazione di 
filettature e per la produzione di teste per 
viti e bulloni. Questi prodotti vengono ac-
colti con favore dalla clientela negli anni ’40 
e rappresentano il primo successo per 
l’ingegnoso imprenditore.

Nell’epoca del miracolo economico, che 
anche in Italia ha portato nuova prosperità 
dopo la Seconda Guerra Mondiale, alla Carlo 
Salvi realizzano la prima macchina di forma-
tura di pezzi metallici, una pressa a 1 matrice 
e 2 punzoni. Questa prima macchina per la 
produzione di sbozzati per viti si distingue 
per grande funzionalità e design innovativo. 
Per gli utenti di allora la produttività offerta da 
questa macchina era estremamente elevata. 
Con questi successi alle spalle Carlo Salvi si 
sposta nel settore più redditizio dello sviluppo 
e della realizzazione di macchine di formatura 
per la produzione di elementi di fissaggio 
meccanici quali viti, bulloni e rivetti. Così, 
all’inizio degli anni ’70, nascono le macchine 
di una nuova serie per la produzione di rivetti 

PRODOTTI DI FISSAGGIO E PEZZI SPECIALI PER 
AUTO E AEREI – CARLO SALVI ACQUISITA DA 
HATEBUR

 Jürgen Fürst    Carlo Salvi S.p.A.

Fondata nel 1939, in meno di 80 anni la Carlo Salvi S.p.A. si è trasformata da costruttore di mac-
chine orientato a un settore tecnico specialistico in una grande azienda moderna orientata al 
cliente e alle soluzioni innovative per lo stampaggio su grande scala. A livello globale sono circa 
90 i dipendenti che affiancano i loro clienti con macchinari, servizi di assistenza e soluzioni per 
la produzione industriale di prodotti di fissaggio fucinati. Dal mese di aprile 2016 la Carlo Salvi 
appartiene al gruppo Hatebur. 

Il Dott. Sergio Ziotti, CEO Carlo Salvi S.p.A., e Thomas Christoffel,  

CEO Hatebur, suggellano l’acquisizione con una stretta di mano.
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Veduta area della sede produttiva Carlo Salvi a Garlate, Italia. 
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forati, con la quale si possono realizzare 
rivetti sia semiforati sia totalmente forati, uti-
lizzando la formatura o stampaggio a freddo. 
Con una capacità produttiva fino a 600 rivetti 
al minuto, i clienti della Carlo Salvi possono 
beneficiare di costi di produzione molto più 
bassi rispetto alla concorrenza. I clienti dei 
primi anni di vita dell’azienda e fino agli anni 
’70 provengono soprattutto dalla Germania.

TRAGUARDI DELLO SVILUPPO 
TECNOLOGICO
Con queste macchine per le lavorazioni a 
freddo su grande scala l’azienda italiana non 
si limita a lanciare sul mercato una nuova 
tecnologia, ma avvia anche una nuova era 
industriale: d’ora in poi diventa possibile 
immaginarsi nuove applicazioni e possibilità 
di impiego. A ciò si aggiungono anche le 
tecnologie di produzione sempre più evolute 
nei settori chiave dei clienti, l’industria 
automobilistica, aeronautica e aerospaziale, 
oltre all’industria meccanica. Tra gli ulteriori 
traguardi annoverati nella storia dell’azienda 
c’è anche lo sviluppo di macchine per la la-
vorazione di ulteriori materiali, quali l’acciaio 
inossidabile e il titanio. Sono soprattutto le 
industrie aeronautiche e aerospaziali a richie-
dere lavorazioni di questi materiali speciali. 

In parallelo continua a svilupparsi anche il mer-
cato delle vendite, e l’azienda fornisce le sue 
macchine tecnologicamente all’avanguardia 
a clienti sparsi in tutto il mondo. Oggi circa il 
90 % delle macchine vengono installate fuori 
dall’Italia e circa il 40 % fuori dall’Europa. 

Nel corso degli anni sono nate quindi le filiali 
della Carlo Salvi in Cina, negli USA e in Gran 
Bretagna. A questi traguardi si aggiungono 
anche costanti sviluppi tecnologici, come per 
esempio le presse a più stadi per la produ-
zione di pezzi particolari.

A partire dagli anni ’70 l’industria automo-
bilistica diventa il mercato di riferimento 
principale, grazie alla richiesta di rivetti di 
alta qualità per prodotti di fissaggio sem-
pre più potenti. Nel settore automotive 
aumenta la richiesta di rivetti a testa tonda 
piatta, i cosiddetti STR. Ad oggi circa il 
70 % del fatturato annuo è originato da que-
sto settore, anche se non è sempre facile 
determinare i numeri precisi, perché alcuni 
clienti producono con le stesse macchine 
Carlo Salvi per settori diversi, per esempio 
anche per l’industria elettronica. Il settore 
automobilistico richiede macchine veloci 
con produzioni affidabili e riproducibilità ga-
rantita, ed è proprio da questo punto di vista 
che nel corso degli anni le macchine Carlo 
Salvi si sono guadagnate un’eccellente 
reputazione, arrivando a conquistare grandi 
quote di mercato.

AERONAUTICA E AEROSPAZIALE: LE 
INDUSTRIE PIÙ ESIGENTI
Nel frattempo l’azienda acquisisce anche 
clienti nell’industria del mobile e nel settore 
dei collegamenti elettrici. Ma a partire dagli 
anni ’80 sono le industrie aeronautiche e ae-
rospaziali ad acquistare sempre più spesso e 
con continuità le macchine italiane high-tech. 
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All’interno dell’area produttiva della Carlo Salvi a Garlate. 

Mentre per il settore automobilistico l’obiet-
tivo principale è la rapidità, l’industria aero-
nautica richiede macchine in grado di lavorare 
materiali particolarmente difficili, quali il titanio 
o le leghe ad alta resistenza. Per questi scopi 
le presse a freddo Carlo Salvi, per esempio il 
modello motorizzato 248 E, possono essere 
integrate con un sistema di preriscaldamento 
e utilizzate come presse a caldo.

La forza innovativa dell’azienda è un fattore 
essenziale del suo successo globale. Dopo 

avere iniziato con la lavorazione dell’acciaio 
inossidabile, si è puntato fin da subito allo 
sviluppo di tecnologie per ulteriori acciai 
speciali. Dall’industria aerospaziale pro-
vengono inoltre richieste particolarmente 
specifiche, che trovano applicazione nello 
sviluppo dei prodotti Carlo Salvi. Si è arrivati 
così a una pietra miliare dello sviluppo tec-
nologico: la pressa a due matrici e quattro 
punzoni, disponibile in modelli di diversa 
scala per lavorazioni di diversi diametri di 
filo, da 12,5 a 22 mm. I clienti principali in 
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I 1300 m2 dell’area su cui si estende la Carlo Salvi, a pochi metri di distanza dal Lago di Garlate.

questo comparto riforniscono le industrie 
aeronautiche Boeing e Embraer.

AUMENTA L’IMPORTANZA DEL 
SETTORE DELL’ASSISTENZA TECNICA
Se nel secolo scorso troviamo in primo 
piano le soluzioni tecnologiche, oggi 
sono anche gli ulteriori servizi offerti dalle 
aziende a determinarne il successo. Alla 
Carlo Salvi i nuovi sviluppi in questo settore 
iniziano con l’era del nuovo CEO, Sergio 
Ziotti, che rileva l’azienda nel 1994 alla 
morte del fondatore e dal 1995 si fa carico 
di un significativo rinnovamento di questa 
realtà leader a livello tecnologico, che ha 
la sua sede a Garlate, a sud del lago di 
Como. Si pianifica così un ulteriore sviluppo 
dell’azienda, che dal 2002 aumenta e mo-

dernizza la sua produzione, mentre nel 2005 
viene avviata una seconda fase. Nel 2014 
Carlo Salvi acquisisce una società affiliata, 
che fino a quel momento si era occupata 
degli impianti elettrici ed elettronici delle 
macchine. Questo importante passaggio 
strategico ha permesso di assicurare la con-
tinuità di produzione di macchinari sempre 
più moderni. Ancora più importante, però, è 
stata la possibilità di offrire ai clienti servizi 
di assistenza tecnica di alto livello quali-
tativo, che si è concretizzata con questa 
acquisizione. Nell’ottobre 2015 la fase di 
rinnovamento aziendale si conclude con la 
realizzazione di un grande complesso pro-
duttivo di 1300 m2. In parallelo aumentano 
anche le attività di marketng, e Carlo Salvi 
è tra gli sponsor principali del congresso 
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mondiale della tecnologia dei prodotti di fis-
saggio, Fasteners Meetaly, che nel 2015 si 
tiene per la prima volta proprio sulla porta di 
casa, a Milano. Ad oggi l’azienda ha già for-
nito oltre 3000 macchine in tutto il mondo 
e offre un’ampia gamma di macchine per 
stampaggio a freddo per diametri di filo 
da 0,8 a 22 mm, garantendo una fornitura 
rapida di pezzi di ricambio entro le 24 ore in 
tutto il mondo. Con le sue tre filiali commer-
ciali nel Regno Unito, negli USA e in Cina è 
inoltre presente nei più importanti mercati 
chiave a livello globale.

SICUREZZA DELL’AZIENDA PUR SENZA 
UN SUCCESSORE
Per garantire il futuro dell’azienda Carlo Salvi, 
Sergio Ziotti si mette alla ricerca di un 

partner sicuro e affidabile. Si giunge ad un 
accordo con gli svizzeri della Hatebur, che 
nell’aprile 2016 acquisiscono con la Carlo Salvi 
un’azienda moderna, leader mondiale nella 
produzione di macchine di altissimo livello 
tecnologico. La fusione contribuirà a rinsal-
dare la forte posizione delle due aziende e ad 
integrare perfettamente i rispettivi mercati 
dal punto di vista geografico. Per Hatebur si 
aprono così nuovi mercati e nuove possibilità 
di applicazioni, mentre si rafforza sostan-
zialmente la tecnologia dello stampaggio a 
freddo. Con circa 250 dipendenti e una forte 
rete di distribuzione e assistenza a livello 
globale, si possono offrire ai clienti soluzioni 
e vantaggi in tutti gli intervalli di temperature, 
firmati da un solo gruppo specializzato nelle 
tecnologie di formatura orizzontale. 
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FATE VISITA A HATEBUR

   IN CINA
Dal 20 al 23 settembre si svolgerà in Cina 
la “China International Bearing Industry 
Exhibition”. La società affiliata Hatebur 
(Shanghai) Technology Co. Ltd. sarà pre-
sente con un proprio stand per incontrare 
i più importanti responsabili decisionali nel 
campo della formatura in Asia.

   IN GIAPPONE
La fiera “Asia Forge” si svolgerà a Tokyo dal 
7 al 11 novembre. I collaboratori di Hatebur 
Japan K.K. saranno lieti di incontrare i visi-
tatori presso il loro stand e si augurano di 
ricevere molti ospiti.

   IN THAILANDIA
Durante la 30a edizione della “Thai 
Metalex” a Bangkok dal 23 al 26 novembre, 
la rappresentanza Hatebur Munger Machine 
Tool illustrerà ai visitatori le macchine di 
formatura a caldo e a freddo di Hatebur e 
fornirà informazioni sulla formatura orizzon-
tale. 

Saremo lieti di incontrarvi ai nostri stand in 
occasione di questi eventi.

FIERE/EVENTI
ATTIVITÀ IN INDIA
La rappresentanza indiana di Hatebur, la società Chrystec Machine Tools 
Pvt. Ltd. ha partecipato con un proprio stand alla fiera “Imtex Forming/
Tooltech 2016” e ha presentato le macchine Hatebur a un pubblico molto 
interessato. La fiera si è svolta dal 21 al 26 gennaio 2016 a Bangalore. 
Grazie a una presentazione da parte di Norbert Joehl di Hatebur è stato 
inoltre possibile portare a conoscenza di un pubblico più vasto la presenza 
dell’azienda svizzera. È quindi motivo di grande soddisfazione che siano 
stati così numerosi i clienti e le persone interessate che hanno visitato lo 
stand di Hatebur e Chrystec durante l’evento. 

ATTIVITÀ IN GERMANIA
Dal 4 all’8 aprile 2016 si è svolta a Düsseldorf la fiera WIRE. Hatebur ha 
partecipato con un proprio stand ed è stata molto lieta di poter annunciare 
l’acquisizione della società Carlo Salvi S.p.A. Italia in occasione della confe-
renza stampa del 5 aprile.

Dal 25 al 29 aprile è stata la volta della Fiera di Hannover, alla quale Hatebur 
ha partecipato quale membro dell’associazione di categoria Massivumfor-
mung e.V. Dopo un intervallo prolungato di assenza dalla Fiera di Hannover, è 
stato particolarmente gratificante rendersi conto di persona dell’interesse dei 
clienti e di tante altre parti interessate e poter fornire informazioni approfon-
dite sulle nostre presse a caldo svizzere nel corso di numerosi incontri tecnici. 

ATTIVITÀ IN COREA
La 17a edizione del “Seoul International Manufacturing Technology Show 
(SIMTOS)” si è svolta dal 13 al 17 aprile 2016 nel padiglione Kintex a Seoul. 
Nel corso dei 5 giorni sono stati oltre 100.000 i visitatori che hanno raccolto 
informazioni su tecnologie e macchine di ultima generazione nei 5000 stand 
di 800 aziende. La rappresentanza di Hatebur, SQ Tech Corp., ha parteci-
pato con un proprio stand e ha quindi potuto fornire informazioni di prima 
mano sulle macchine di formatura svizzere. 

ATTIVITÀ IN CINA
Dal 10 al 13 maggio 2016 si è svolto a Shanghai il primo “Asia Service 
Training”. Sono stati in tutto 11 i tecnici addetti all’assistenza provenienti dalle 
nostre filiali e rappresentanze in Giappone, Corea, Thailandia e Cina ad incon-
trarsi a Shanghai per un corso di aggiornamento e uno scambio di esperienze. 
I partecipanti hanno anche ricevuto informazioni di prima mano sul portafoglio 
prodotti della Carlo Salvi. 


