
Un dipendente di SFS Group AG impegnato nell’allestimento di una Hatebur Coldmatic AKP 4-5  
(vista dall’alto nel vano macchina). 
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CEO’S VOICE

Cari amici,

l’attualità è caratterizzata 
dall’argomento “elettromobilità”. 
Le questioni riguardanti i cambia-
menti nel mondo delle costru-
zioni automobilistiche sono una 
delle tematiche più dibattute, non solo presso i diversi 
produttori, ma anche in molte realtà dell’indotto, nei 
media, presso i nostri clienti e, non ultimo, anche qui da 
noi, all’interno della nostra azienda. Stiamo tenendo sotto 
osservazione con fiducia, ma anche con molta attenzione, 
gli sviluppi e gli orientamenti strategici molteplici, svariati 
e in parte contraddittori del settore automobilistico, che 
per noi è così importante. 

Grazie all’acquisizione della Carlo Salvi abbiamo avuto 
accesso a nuovi segmenti di mercato. D’ora in poi il 
nostro gruppo potrà accedere con maggiore facilità a 
nuovi settori applicativi nell’industria aerospaziale e in 
altri segmenti di mercato. 

In questo numero della nostra rivista siamo lieti di potervi 
presentare un nostro cliente di lunga data nel campo della 
formatura a freddo, il gruppo SFS Group AG. 

Dagli USA arriva un servizio su Ohio Star Forge, che dal 
1989 ha già prodotto oltre 400 milioni di pezzi sulla sua 
AMP 40: una cifra notevole! 

Dal nostro stabilimento di Garlate vi presentiamo due di-
versi modelli di macchine, che vengono impiegate molto 
spesso per la produzione di componenti per l’industria 
aerospaziale. 

Un fattore di successo nel nostro settore è rappresen-
tato dalla capacità di realizzare macchinari e componenti 
impiantistici personalizzati. È con piacere che vi presen-
tiamo la nostra squadra impegnata nel loro sviluppo. 

Torniamo quindi indietro all’industria automobilistica con 
la formatura di componenti basata sull’ottimizzazione del 
peso. Su questo argomento vi presentiamo alcune delle 
nostre nuove ricerche nel settore “Processi e utensili”.

Vi auguro buona lettura e un Felice Anno Nuovo. 

Cordiali saluti 
Thomas Christoffel, CEO
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CARLO SALVI S.P.A., ITALIA – LASCIA IL 
DOTT. SERGIO ZIOTTI 

Il Dott. Sergio Ziotti, per lunghi anni CEO di Carlo Salvi S.p.A., potrà godersi la meritata pen-
sione a partire da fine 2016. Lo ringraziamo per l’instancabile impegno profuso per l’azienda 
e gli auguriamo buona salute e tanta felicità in questo nuovo capitolo della sua vita.

La trasformazione verso la nuova dirigenza della Carlo Salvi S.p.A. sarà guidata da Renato Sa-
glimbeni. Il suo impegno è previsto per un anno. Gli facciamo i migliori auguri di buon lavoro 
e buona fortuna nello svolgimento del suo nuovo incarico. Nel prossimo numero della rivista 
Netshape (il n. 1/2017 uscirà in estate) vi informeremo in dettaglio su questo cambiamento. 

NOTIZIE DA CASA NOSTRA – NUOVA 
DIREZIONE PER VENDITE E MARKETING

Reinhard Bührer, ex-direttore di Hatebur Metalforming Technology (Shanghai) Co., Ltd. 
e da molti anni responsabile commerciale per l’Asia, torna in Svizzera nel 2017. A partire 
dal 1° gennaio 2017 subentra nella direzione del settore globale vendite e marketing, oltre 
ad assumere la supervisione delle società affiliate asiatiche. In questo modo si rafforza 
la Business Unit “Macchine nuove” e si attribuisce un maggior peso al sempre più impe-
gnativo settore delle vendite. In qualità di membro del gruppo dirigente, Reinhard Bührer 
solleva da un parte del lavoro il settore di Christian Bürgin, che continuerà a essere respon-
sabile della direzione project e product management e del coordinamento della produzione 
e che fa parte anch’egli del gruppo dirigente di Hatebur. 

Reinhard Bührer è sposato, padre di due figlie e dal 2010 vive a Shanghai. In questo periodo 
ha ricoperto diverse cariche all’interno di Hatebur. Dalla fine del 2014 si è occupato della 
fondazione e dello sviluppo della produzione di utensili a Shanghai (Hatebur Metalforming 
Technology [Shanghai] Co., Ltd. (vedi anche Netshape 2/2015). Gli auguriamo un buon inizio 
nella sua vecchia patria e tanto successo.

CAMBIAMENTO NEL SETTORE VENDITE – 
NUOVO DIRETTORE VENDITE DI ZONA PER 
LA CINA

Steve Bloch (foto in alto), direttore vendite di zona per la Cina, dal 1° novembre è passato al settore 
project e product management. Già in passato si era occupato di fornire consulenze tecniche ai 
clienti e alle parti interessate, ed ora tornerà a ricoprire di nuovo questa funzione. Siamo molto 
contenti che continui ad arricchire con le sue competenze il settore delle nuove macchine. 

Il nuovo direttore vendite di zona per la Cina è Christian Becker (foto in basso). Per molti anni ha 
ricoperto varie funzioni per Hatebur e dal febbraio 2016 è andato a rafforzare il settore vendite. Gli 
auguriamo buona fortuna e tanti progetti appassionanti nel Regno di Mezzo. 
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Ohio Star Forge è l’unica azienda in Nord 
America a disporre di una dotazione com-
pleta di macchine Hatebur per diametri 
esterni da 25 a 165 mm. In questa dota-
zione c’è la macchina giusta per ogni pezzo. 
Qualità, affidabilità e un’ampia offerta di 
prodotti hanno permesso a Ohio Star Forge 
di diventare il fornitore di riferimento in 
numerosi settori. 

Ohio Star Forge è fiera di produrre un vasto 
assortimento di componenti per aziende 
dell’indotto automobilistico altamente 
qualificate (primo e secondo livello), e tra i 
suoi clienti figurano anche diversi produt-
tori di cuscinetti volventi e altre applica-

zioni industriali. Viene inoltre sviluppata e 
prodotta una gamma completa di elementi 
di fissaggio, manicotti, anelli per cuscinetti 
e bussole per l’industria petrolifera, del 
metano e delle energie alternative.

Dagli inizi modesti, come piccola azienda 
con due forgiatrici, un forno per tempra e 
23 dipendenti, Ohio Star Forge si è evoluta 
in una grande azienda leader con cinque 
forgiatrici, nove laminatoi a freddo, due forni 
per tempra e oltre 100 dipendenti. E con 
l’aumento delle dimensioni sono cresciute 
anche le quote di mercato, la molteplicità 
dei settori industriali, le capacità produttive 
e le competenze tecnologiche. 

OHIO STAR FORGE USA – 413 MILIONI DI PEZZI 
PRODOTTI CON LA HATEBUR AMP 40 DAL 1989

 Johannes Eckert    Matthias Aebi/Hatebur

Negli ultimi 27 anni la AMP 40 installata presso Ohio Star Forge ha già inghiottito circa 
207 milioni di chili o, se preferite, 23.500 chilometri di barre d’acciaio e prodotto componenti 
di grandissima qualità. … e questa stampatrice sembra avere sempre fame! 

Per la prima 

volta dall’inizio 

della produzione 

della AMP 40 nel 

1989 vengono 

revisionati i fori 

dell’incastellatura
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1988	 Costituzione di Ohio Star Forge 
come società compartecipata da 
Daido Steel (Nagoya, Giappone) e 
Cooperwelt Steel (Warren, Ohio).

1989	 Inizio della produzione a Warren, Ohio. 
La dotazione originaria è costituita 
da una AMP 30 e una AMP 40 di 
Hatebur. Nel giro di un anno viene 
forgiato il milionesimo pezzo.

1996	 Entra in produzione la seconda Hate-
bur AMP 30. Il reparto di laminazione 
a freddo viene dotato di sei macchine. 
Jeffrey P. Downing è nominato Presi-
dente e CEO.

2004	 Completamento di significativi 
interventi di modernizzazione delle 
forgiatrici e degli impianti aziendali.

2005	 Ohio Star Forge ha forgiato 500 mi-
lioni di pezzi.

2006	 Inizia la produzione con la Hatebur 
AMP 50XL HFE, con capacità per 
dimensioni fino a 110 mm (diametro 
esterno x 100 mm [altezza]).

2013	 Ohio Star Forge comunica l’inten-
zione di integrare il parco macchine 
con la Hatebur AMP 70 XL. L’inizio 
della produzione è previsto per 
novembre 2013. Si festeggiano i 25 
anni dalla fondazione. Negli annali 
della storia di Ohio Star Forge viene 
registrata una produzione globale di 
1 miliardo di pezzi. 

Rimontaggio dell’albero a gomiti da parte del dipendente OSF 

Ben Beaumont, dopo la revisione dei fori dell’incastellatura 

nel corpo macchina

Le cinque macchine Hatebur di Ohio Star Forge

Modello AMP 30 AMP 40 AMP 50XL HFE AMP 70XL

Numero di macchine 2 1 1 1

Diametro esterno max. (mm) 25 (min.) 85 110 165

Altezza max. (mm) 10 (min.) 60 100 130

Cadenza max. al minuto 140 150 100 80

Pressione di formatura max. (MT) 230 500 800 1500

Stazioni di formatura 3 4 4 4

Dispositivi di riscaldamento Induttori Induttori Induttori Induttori

Dispositivo per la revisione dei fori dell’incastellatura della 

prima stazione
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Il montatore Hatebur Matthias Aebi misura l’accoppiamento tra i fori 

dell’incastellatura e il cuscinetto dell’albero a gomiti nella quarta 

stazione

Ohio Star Forge è l’unica azienda in Nord 
America a disporre di una dotazione com-
pleta di macchine Hatebur, che le permette 
di fornire una vasta gamma di prodotti 
ai più svariati settori. Grazie alle grandi 
competenze nello sviluppo e nella forgia-
tura, l’azienda è stata in grado di ampliare 
costantemente il suo portafoglio prodotti e 
di aprirsi nuovi sbocchi in nuovi settori.

La AMP 40 installata presso Ohio Star 
Forge è la seconda macchina di questa 
serie costruita in Svizzera da Hatebur.

La produzione ha avuto inizio nel 1989 con 
la realizzazione di cuscinetti. Da allora sono 
stati prodotti oltre 413 milioni di pezzi con la 
AMP 40.

Nel marzo 2016 è stata eseguita una revi-
sione completa della AMP 40. In 24 giorni 
sono stati completati tutti i lavori e la 
AMP 40 è rientrata in produzione. 

Controllo del gioco della nuova ruota dentata 

intermedia dopo il rimontaggio
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Veduta aerea della Carlo Salvi a Garlate, Italia 

L’azienda italiana, con i suoi quasi 80 anni 
di storia, è orma diventata parte integrante 
di Hatebur. Con circa 90 dipendenti in tutto 
il mondo, l’azienda fornisce ai suoi clienti 
macchine, servizi e soluzioni per produrre, 
a costi contenuti, componenti forgiati per 
elementi di fissaggio per l’industria automo-
bilistica e aerospaziale. Oggi Carlo Salvi è 
uno dei leader del mercato nel settore delle 
stampatrici a più stazioni per la formatura di 
pezzi speciali.

Nel numero 1/2016 della rivista Netshape 
abbiamo raccontato la storia dell’azienda e 
illustrato la molteplicità dell’offerta messa 
in campo dal team italiano. Oggi focaliz-
ziamo invece l’attenzione su due delle più 
importanti macchine della Carlo Salvi: la 
stampatrice a una matrice e due punzoni 
(quale per esempio il modello CS 005) e la 
stampatrice a due matrici e quattro punzoni 
(modello 248 E). 

CS 005: STAMPATRICE A UNA MATRICE 
E DUE PUNZONI PER FORMATURA A 
FREDDO E A CALDO
Questa macchina è stata progettata e co-
struita soprattutto per la produzione di sboz-
zati per viti e di elementi pieni o semiforati.

Da oltre 50 anni Carlo Salvi si dedica alla 
produzione di stampatrici a una matrice 
e due punzoni, che sono particolarmente 
adatte alla realizzazione di viti, rivetti e 
componenti, il cui volume di stampaggio 
corrisponde a una lunghezza di stampaggio 

di un massimo di 5 volte il diametro del filo 
(o in alcuni casi 6 volte). 

Ecco alcuni componenti tipici che vengono 
prodotti con queste macchine: 
–– viti per macchinari
–– viti autofilettanti
–– viti composite e per uso a secco
–– perni per saldatura
–– rivetti per costruzioni aeronautiche
–– rivetti pieni
–– rivetti semiforati
–– rivetti forati
–– spine, ecc.

CARLO SALVI S.P.A. ITALIA – PRODUZIONE DI 
COMPONENTI PICCOLI E PICCOLISSIMI

 Hatebur/Carlo Salvi    Carlo Salvi

Nel mese di aprile 2016 Hatebur ha annunciato l’acquisizione dell’azienda italiana Carlo Salvi 
S.p.A. Questa operazione ha permesso di ampliare notevolmente il portafoglio prodotti di 
Hatebur. Con maggiori esperienze, maggiori servizi e maggiori opportunità commerciali, 
entrambe le aziende si trovano ora in una posizione ancora più forte nel mercato globale della 
formatura dei metalli. 
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Le stampatrici a una matrice e due punzoni 
Carlo Salvi si suddividono nei seguenti 
sottogruppi: 
–– macchine per la produzione di componenti 
pieni o di sbozzati per viti;

–– macchine per la produzione di rivetti semi-
forati per fori cilindrici o conici e di rivetti 
compositi;

–– macchine per la produzione di rivetti forati 
(noti anche come rivetti ciechi).

 
Carlo Salvi è l’unica azienda sul mercato ad 
offrire una stampatrice a una matrice e due 
punzoni in grado di produrre rivetti semifo-
rati, rivetti compositi e rivetti tubolari. Le 
macchine sono strutturate come stampa-
trici a ginocchiera. 

I NUMEROSI VANTAGGI DEL 
MOVIMENTO A GINOCCHIERA
–– Le stampatrici a una matrice e due pun-
zoni possono eseguire un ciclo operativo 
completo con una solo giro dell’albero 
a gomiti. Così ad ogni giro del volano o 
dell’albero a gomiti corrisponde un pezzo 
prodotto. 

–– Lo stampaggio viene ottenuto tramite 
una formatura progressiva e non con un 
impatto istantaneo, come avviene per le 
stampatrici convenzionali a una matrice e 
due punzoni. La leva articolata si muove 
rapidamente durante la prima fase della 

corsa e rallenta drasticamente alla fine 
della corsa, quando il pezzo viene rical-
cato.

–– Il tempo a disposizione per lo stampaggio 
è molto maggiore, e il risultato è una mag-
giore durata degli attrezzi e una migliore 
struttura molecolare del pezzo. Nelle 
stampatrici a una matrice questa caratte-
ristica si fa particolarmente notare nella 
produzione di viti con intaglio a croce quali 
Phillips, Pozi, Torx, ecc. La durata utile del 
punzone aumenta fino al 30 % rispetto 
alle stampatrici tradizionali.

–– Oltre alla migliore durata degli attrezzi so-
pra menzionata, il principio del movimento 
a ginocchiera ha permesso lo sviluppo di 
un sistema di trafilatura brevettato, molto 
efficiente, per la produzione di rivetti 
semiforati e forati con le stampatrici a una 
matrice.

–– Nelle stampatrici convenzionali l’albero a 
gomiti è sottoposto al carico massimo in 
corrispondenza della forza di stampaggio 
massima. Nelle stampatrici a ginocchiera 
Carlo Salvi, invece, il carico nel punto in 
cui si applica la forza di stampaggio mas-
sima viene assorbito dalla leva articolata, 
mentre l’albero a gomiti rimane pratica-
mente scarico. Per questo motivo l’albero 
a gomiti subisce un’usura molto inferiore, 
e si riduce al minimo la sua inflessione 
durante la fase di stampaggio.

Componenti prodotti 

dalla Carlo Salvi con la 

macchina modello CS 001. 

La sequenza operativa è 

illustrata nella prima foto 

(in alto) 

Tipo di macchina Caratteristiche

Stampatrici a una matrice e 
due punzoni

Questo tipo di stampatrice permette di deformare fino a sei diametri di materiale grezzo e 
offre la possibilità di produrre componenti con una geometria complessa. Le sue carat-
teristiche principali sono lo stampaggio rapido e preciso di viti, rivetti semiforati (anche 
con gambo scalinato) e rivetti tubolari, associato a una notevole durata degli attrezzi e alla 
semplicità di manutenzione.

Stampatrici a due matrici

Queste stampatrici sono destinate alla produzione di pezzi con geometria complessa, che 
non si realizzano facilmente su macchine a più stazioni, con le quali il pezzo deve essere 
trasferito spesso in quanto il gambo è molto corto o la testa è troppo larga. Si possono 
produrre componenti quali viti, rivetti semiforati dalla forma complessa e rivetti tubolari a 
testa larga.

Stampatrici progressive
Le stampatrici progressive sono adatte per la produzione ad altissima precisione di pezzi 
speciali con geometria molto complessa, utilizzati in diversi settori di mercato, soprattutto 
nell’industria automobilistica e aerospaziale.
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IL MODELLO PIÙ RECENTE: LA SERIE CS
Le stampatrici a una matrice e due punzoni 
sono disponibili in svariati modelli e permet-
tono di sviluppare un portafoglio prodotti 
che varia da pezzi di dimensioni minuscole 
a pezzi molto grandi, oltre alla possibilità 
di lavorare fili con diametro 0,8 e 14 mm. I 
modelli più recenti sono quelli della serie CS, 
costituita da una nuova linea di macchine.

Le caratteristiche particolari di questa mac-
china sono le seguenti:
–– elementi di comando su touch-screen per 
l’allestimento della macchina, in associa-
zione alla ricerca di errori guidata dalle 
visualizzazioni sul monitor

–– regolazione motorizzata guidata da com-
puter dell’unità di estrazione

–– regolazione motorizzata guidata da com-
puter dell’alimentazione del materiale

–– memorizzazione dei dati del prodotto per 
un’eventuale produzione futura

–– alimentazione del materiale lineare con 
pinze universali per tutti i diametri di filo 
nel programma della macchina. Nessuna 
necessità di rulli, con conseguente attrez-
zamento a costi più contenuti e maggiore 
rapidità di allestimento. Maggiore qualità del 
taglio, senza deformazione del filo e punti di 
pressione, anche nei materiali più plastici

–– allestimento degli attrezzi fuori macchina 
durante l’esercizio, mediante set di cam-
bio rapido

–– possibilità di produrre pezzi speciali in 
superleghe con l’integrazione di dispositivi 
di riscaldamento a induzione

La linea completa del 

modello CS 005 Carlo Salvi

Dati tecnici principali della CS 005

Diametro max./min. filo 6 / 14 mm

Lunghezza max. 
spezzone

200 mm

Lunghezza max. 
estrazione lato matrice

160 mm

Velocità max. 150 pezzi/min

Diametro max. testa 25 mm

Forza di stampaggio 
max.

75000 daN

Forza di taglio max. 8000 daN

Estrazione lato punzone 18 mm

Forza max. estrazione 
lato punzone

1000 daN

Potenza installata 37 kW

Peso della macchina 36000 daN
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Il passo successivo è una linea di modelli 
denominati 246 o 248. Si tratta di stampa-
trici a due matrici e quattro punzoni. 

248 E: STAMPATRICE A DUE MATRICE E 
QUATTRO PUNZONI PER FORMATURA 
A FREDDO E A CALDO
Carlo Salvi ha sviluppato un nuovo modello 
motorizzato, la 248 E, che rappresenta una 
versione più aggiornata del modello 248. 
La macchina è dotata anche di una frizione 
elettropneumatica, che permette di applicare 
una forza di stampaggio massima anche 
durante l’avanzamento in modalità inching.

La stampatrice modello 248 E è particolar-
mente adatta alla produzione di elementi 
con geometria complessa, le cui teste 
abbiano un volume molto grande, o di pezzi 
per i quali sono sufficienti due matrici, ma 
che necessitano di almeno tre impatti, 
come per esempio le viti ad esagono cavo o 
i pezzi a innesto rapido. 

Un vantaggio della macchina sono i tempi di 
ripreparazione ridotti al minimo. La sua tec-
nologia e la sua velocità sono progettate in 

modo che l’operatività sia remunerativa non 
solo con numeri di pezzi elevati, ma anche 
con lotti di piccole dimensioni.

La stampatrice a freddo E248 E  

Carlo Salvi per la produzione di 

pezzi complessi

Dati tecnici principali della 248 E

Diametro max./min. filo 6 / 12 mm

Lunghezza max. 
spezzone

115 mm

Lunghezza max. gambo 92 mm

Velocità max. 170 pezzi/min

Diametro max. testa 22 mm

Forza di stampaggio 
max.

55000 daN

Forza di taglio max. 6500 daN

Estrazione lato punzone 20 mm

Forza max. estrazione 
lato punzone

1000 daN

Potenza installata 35 kW

Peso della macchina 25000 daN
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Pezzi prodotti con la 246/248 E

Oltre alle funzioni standard, la tecnologia 
alla base dei modelli 246/248 comprende 
anche:
–– alimentazione del materiale lineare, senza 
necessità di rulli e di fermafilo

–– espulsione lato matrice e lato punzone
–– azionamento motorizzato per sollevare/
abbassare il trasporto trasversale

–– trasportatore in uscita
–– separazione dei pezzi di scarto 
–– pinze di trasporto

 
DOTAZIONI SPECIALI DISPONIBILI
Il modello di stampatrice 248 E può essere 
ulteriormente valorizzato con alcune dota-
zioni speciali, quali il set per il cambio rapido: 
blocco punzone, trasporto trasversale, sup-
porto testa di taglio, centratura testa di taglio, 
centratura punzone, centratura trasporto.

Per la lavorazione di materiali quali il titanio 
e le superleghe, che non possono essere 

sottoposte a formatura a freddo, la stam-
patrice può essere dotata di un impianto di 
pre-riscaldamento.

Il cliente può decidere di dotare il modello 
248 E di una bobina di riscaldamento in 
corrispondenza del porta-matrice o di un 
induttore integrato nel bancale della mac-
china. Per esigenze produttive particolari è 
possibile prendere in considerazione anche 
l’installazione di entrambi i tipi di induttori.

Grazie a questa macchina si risponde molto 
bene alle esigenze del mercato per viti, rivetti, 
bulloni, spine, ecc. Saremo lieti di fornirvi ulte-
riori informazioni sulle potenzialità delle nostre 
macchine (carlosalvi@carlosalvi.it). 

Nel prossimo numero della rivista Netshape 
presenteremo i modelli di stampatrici pro-
gressive. 

Vano attrezzi aperto della stampatrice a freddo 246 E WS Carlo Salvi
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SFS Group AG è un’azienda leader a livello 
globale per sistemi di fissaggio meccanici e 
pezzi sottoposti a formatura di precisione. 
Al 30 giungo 2016 contava 8046 dipen-
denti fissi in tutto il mondo, di cui 2245 
in Svizzera e 1775 in Europa. L’azienda, 
fondata nel 1928, è attiva nel settore delle 
tecnologie nucleari su diversi mercati. Rifor-
nisce inoltre svariati settori quali industria 
automobilistica, edilizia, elettrica, elettronica 
e aerospaziale, oltre che degli strumenti 
medicali. Da molti anni SFS ha stabilito 
rapporti di collaborazione con le principali 
aziende dei rispettivi settori.

Oltre allo sviluppo e alla realizzazione di pro-
dotti con i marchi SFS intec, GESIPA e Uni-
steel, SFS svolge anche attività commerciali 
e logistiche con il marchio SFS unimarket. 
La cultura di SFS è caratterizzata, fin dalla 
sua fondazione, dall’attenzione alle esigenze 
dei clienti. Con le sue soluzioni personaliz-
zate SFS contribuisce significativamente 
alla concorrenzialità dei suoi partner, a tutto 
vantaggio dei clienti. Questa cultura viene 
totalmente condivisa da Hatebur, e questo 
è certamente un motivo per cui la nostra 
collaborazione dura da oltre 50 anni.

L’organizzazione di SFS è basata sulla 
massima vicinanza ai clienti, mentre la cre-
azione di ambiti di competenza ben definiti 
valorizza le attività aziendali. Il Gruppo SFS 
è suddiviso in tre unità operative, che rap-
presentano i tre ambiti commerciali:
–– Engineered Components: componenti di 
precisione personalizzati, unità e sistemi 
di fissaggio con i marchi SFS intec e 
Unisteel.

–– Fastening Systems: sistemi di fissaggio 
e cerniere ottimizzati in base alle applica-
zioni con i marchi SFS intec e GESIPA.

–– Distribution & Logistics: assortimenti di 
prodotti adeguati alle esigenze di mercato 
e soluzioni logistiche innovative con il 
marchio SFS unimarket. 

Gli impianti Hatebur vengono impiegati per 
la produzione in tutto il mondo.

L’azienda ha la sua sede principale a Heer-
brugg (Svizzera) e nel 2015 ha realizzato un 

SFS GROUP AG – FORMATURA A FREDDO  
CON UN PARTNER MOLTO FORTE

 Hatebur/SFS    SFS Group AG

La collaborazione tra Hatebur e SFS è ben collaudata già da oltre mezzo secolo. Le attività in 
comune per lo sviluppo di nuove forme a freddo offre benefici a entrambe le aziende e favorisce 
la comprensione tra il produttore e l’utente delle macchine. La Hatebur Coldmatic CM 4-5ECO, 
entrata in funzione due anni fa, ne è un buon esempio.

La precisione è un fattore essenziale in tutto il processo produttivo.
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fatturato pari a 1.376 miliardi CHF. Le sue 
oltre 70 sedi commerciali e produttive si 
trovano in Europa, America del Nord e Asia. 

Fin dall’inizio della sua attività produttiva 
nel 1960, SFS punta sulle caratteristiche 
vantaggiose della formatura a freddo, che 
presenta notevoli vantaggi soprattutto per 
la produzione di pezzi in serie. 

UN AMPIO PARCO MACCHINE 
HATEBUR
Sono ormai passati più di 50 anni da quando 
SFS ha deciso di utilizzare gli impianti 
Hatebur. Ad oggi il parco macchine SFS 
comprende oltre 20 unità Hatebur di diverse 
serie, distribuite nelle varie sedi produttive 
in Europa, negli USA e in Asia. La Coldmatic 
CM 4-5ECO, entrata in esercizio nel 2014, è 
stata sviluppata insieme dalle due aziende. 
L’esigenza principale di SFS era un impianto 
dal design compatto con soluzioni innovative 
per una produzione più efficiente. La nuova 
macchina per formatura a freddo avrebbe 
dovuto inserirsi in modo ideale nella ben 
radicata filosofia produttiva della “Lean 
Production” di SFS. Anche dal punto di vista 
progettuale, però, il nuovo impianto è molto 
importante. Grazie ad ulteriori acquisti, in 
futuro verrà impiegata in diverse sedi produt-
tive SFS in tutto il mondo. Con la nuova mac-
china è stato possibile ampliare la capacità 
produttiva nella sede svizzera.

CONCORRENZIALITÀ GRAZIE ALLA 
REDDITIVITÀ
I fattori determinanti che hanno spinto 
all’acquisto della Hatebur CM 4-5ECO sono 
stati la facilità d’uso e la struttura compatta, 
necessarie per le sedi produttive in Asia e 
negli USA. Inoltre era stato richiesto che 
l’impianto fosse estremamente competi-
tivo dal punto di vista economico. Con la 
Coldmatic CM 4-5ECO Hatebur ha risposto 
pienamente a queste esigenze. 

La macchina, peraltro, non era disponibile 
“preconfezionata”: dalle prime idee fino 
all’acquisto finale il progetto è durato oltre 
due anni. Si è trattato di una collaborazione 
molto intensa tra Hatebur e SFS (vedi anche 

l’articolo in Netshape N. 1/2014). L’impegno, 
però, è valso la pena, e anche in futuro la 
Coldmatic CM 4-5ECO troverà la sua legittima 
collocazione in qualsiasi sede produttiva.

La sfida principale è stata la necessità di fo-
calizzare l’attenzione su un impianto snello, 
efficiente e redditizio, senza rinunciare 
minimamente ai tradizionali vantaggi della 
Coldmatic. La nuova servo-alimentazione a 
rulli permette di produrre pezzi con elevate 
qualità di taglio. 

I collaboratori di SFS apprezzano soprattutto 
l’ottima ergonomia e la facilità d’uso, con 
totale funzionalità e compatibilità rispetto 
alle macchine Coldmatic esistenti. Inoltre, 
l’affidabilità e la grande disponibilità (inter-
venti di manutenzione ridotti) comportano 
una grande efficienza produttiva. 

Le sedi produttive del Gruppo SFS sono 
sfruttate al massimo. Le macchine vengono 
utilizzate su più turni e modificate più volte 
ogni settimana. Dal giorno della messa 
in funzione si produce senza interventi 
di revisione. È stato possibile mantenere 
anche la struttura logistica e del flusso di 
materiale, perché il design della CM 4-5ECO 
si inserisce senza soluzione di continuità nel 
sistema produttivo esistente. 

Una Hatebur Coldmatic impiegata nella produzione SFS. 

Componenti per ingranaggi, 

prodotti in grandi serie 

con le stampatrici a freddo 

Hatebur. 
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I componenti prodotti con la macchina Ha-
tebur vengono impiegati, per esempio, nella 
produzione di cerniere o, nelle auto, nelle 
cinture di sicurezza, nei motori o nei freni. 

Si comprende bene quanto siano elevati i 
livelli qualitativi quando si osservano i pezzi 
prodotti da SFS. Si tratta soprattutto di pezzi 
sofisticati, destinati a svolgere una funzione 
chiave nei sistemi di sicurezza delle auto. Per 
raggiungere l’obiettivo di zero errori produ-
cendo diversi miliardi di pezzi all’anno, sono 
necessari gli impianti giusti. 

Con le stampatrici Hatebur si possono rea-
lizzare svariati prodotti che rispondono a esi-
genze diverse. Dopo la formatura vengono 
eseguiti ulteriori processi quali truciolatura 
o trattamenti termici e/o superficiali. Le 
lavorazioni riguardano in gran parte materiali 
tradizionali quali l’acciaio, ma vengono impie-
gati sempre di più anche gli acciai alto legati. 

NESSUNA NECESSITÀ DI FORMAZIONE 
SPECIFICA
Un grande vantaggio dell’impiego 
dell’impianto Hatebur è stata la plurien-
nale esperienza del personale SFS, che 
dispone di grandi conoscenze di base su 
come operare con le macchine del partner 
svizzero. Così gli operatori si sono subito 
trovati a loro agio, senza la necessità di una 
formazione specifica. Grazie all’ergonomia 
e alla facilità d’uso, gli operatori lavorano 
volentieri con la Coldmatic. Il fattore più 
importante, però, è stata naturalmente 
l’accoglienza da parte dei clienti. Dato che 
gli attrezzi sono compatibili con gli im-
pianti Hatebur esistenti, la qualità dei pezzi 
prodotti è garantita – un aspetto di rilievo 
anche in vista degli interventi di revisione 
e manutenzione e del conseguente pas-
saggio della produzione in corso su un’altra 
macchina.

Un apprendista al lavoro.
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IL FUTURO DEL MERCATO DELLA 
FORMATURA
Anche nel settore della formatura a freddo 
la digitalizzazione continuerà ad avanzare. 
Tutti gli attori saranno costretti a intrapren-
dere i giusti percorsi di sviluppo. Gli impianti 
saranno sempre di più collegati in rete e 
forniranno dati alle reti produttive aziendali 
sia sul processo di formatura di per sé, sia 
sullo stato dell’impianto.

Aumenteranno ulteriormente le richieste 
di geometrie complesse per materiali 
altamente resistenti quali leghe al titanio e 
alluminio, ma il futuro sarà anche caratteriz-
zato dalla concorrenza asiatica nei confronti 
dell’industria europea.

Negli ultimi anni l’avanzata della globaliz-
zazione, oltre al dinamismo dell’industria 
asiatica, hanno messo notevolmente sotto 
pressione l’Europa. Ma questa situazione 
ha fatto anche scattare una reazione posi-
tiva in Europa. I vecchi processi vengono 
messi in discussione, si punta a nuove 
tecnologie e si richiede agli uffici di ricerca 
e sviluppo di ottimizzare ovunque sia 
possibile. Anche SFS è diventata più agile 
ed efficiente a fronte della difficoltà delle 
condizioni generali. Il risultato a medio e 
lungo termine sono vantaggi concorrenziali.

UN SUCCESSO MONDIALE CONDIVISO 
NONOSTANTE AGLI ALTI LIVELLI 
SALARIALI SVIZZERI
Sia SFS sia Hatebur sono convinte che 
anche le aziende svizzere siano in grado di 
affermarsi con successo sul mercato inter-
nazionale. Il programma di investimenti di 
SFS per circa 30 milioni CHF per la crescita 
futura dei trattamenti termici per il periodo 
fino al 2019 indica lo spirito positivo del 
Gruppo. I due terzi circa di questa somma 
verranno investiti in Svizzera. 

Un aspetto di rilievo su cui si basa questa 
decisione è, in ogni caso, anche una 
squadra altamente motivata, che ogni 
giorno affronta con decisione le nuove sfide 
e mette in pratica con successo i progetti. 
In questo percorso è utile avere dei partner 

forti che, come Hatebur, sanno unire gli 
sforzi durante il lavoro di progettazione 
e si impegnano al massimo per ottenere 
insieme risultati di successo. 

SFS si prefigge di continuare lungo la strada 
intrapresa e di garantire la concorrenzialità 
anche in un paese dai livelli salariali elevati 
come la Svizzera. Questo obiettivo potrà 
essere raggiunto anche mettendo in atto le 
seguenti misure:

–– puntare su progetti ad alto contenuto in-
novativo, alto livello di automazione e alta 
intensità di capitale

–– formazione permanente del personale 
(formazione di base e aggiornamento)

–– organizzazione e processi intelligenti 
(“Lean Production”)

–– attenzione permanente alla produttività e 
alla qualità  

Hatebur fornirà un supporto fattivo al 
Gruppo SFS e, con lo sviluppo di ulteriori 
impianti, darà al suo cliente un apporto 
concreto nella realizzazione di questi 
obiettivi. Componente per l’industria 

automobilistica.

Componenti per ingranaggi, 

prodotti con le stampatrici a 

freddo Hatebur.

Una Hatebur Coldmatic impiegata da SFS.
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Nel quadro di una ristrutturazione e di una 
riorganizzazione aziendale all’inizio del 2016 
è stato creato il nuovo gruppo “Elabora-
zione Tecnica Assistenza”.

L’obiettivo è quello di essere più vicini al 
cliente soprattutto in caso di esigenze, pro-
getti e problemi tecnici individuali. 

La direzione del team è stata affidata a 
Wolfgang Müller che, già dal 1° febbraio 
2009, in qualità di ingegnere meccanico 
ha accumulato una vasta esperienza nei 
settori delle periferiche, della progettazione 
e dell’installazione di impianti, compresi 
layout e svariati sistemi di controllo e di 
gestione.

Il team è composto da tre ingegneri/tecnici 
meccanici e tre elettrotecnici.

ELETTROTECNICA
Daniel Kuhn, Martin Schäuble e Markus 
Trillitzsch si occupano del settore elettro-
tecnico, che comprende soprattutto la 
progettazione, la realizzazione e la messa 
in funzione dei sistemi di comando per le 
nuove macchine ancora da installare.

Inoltre tutti e tre sono specializzati 
nell’elaborazione dei requisiti elettrotecnici 
in vista di trasformazioni e modifiche in fase 
di presales e durante la realizzazione e la 
messa in funzione presso il cliente.

In caso di guasti elettrici e problemi agli 
impianti durante la produzione, i membri del 
gruppo di elettrotecnica forniscono sup-
porto sia telefonico che in loco. 

ELABORAZIONE TECNICA – UNA SQUADRA DI  
7 PERSONE PER LA BUSINESS UNIT “ASSISTENZA”

 Hansjörg Gebhard    Hatebur

Il cliente al centro di tutte le attività – un motto standard di molte aziende. Alla Hatebur questo 
principio viene vissuto e messo in pratica quotidianamente. I collaboratori dell’ufficio tecnico 
per l’elaborazione degli ordini e delle offerte si occupano delle tante e difficili particolarità 
tecniche di cui necessitano i clienti per operare con le loro macchine Hatebur per la formatura a 
caldo e a freddo. 

Da sinistra a destra: 

Wolfgang Müller, 

Can Cay, Martin 

Schäuble, Markus 

Trillitzsch e Raphael 

Roth (assenti nella 

foto i due membri 

del team Daniel 

Kuhn e Vanes 

Stabellini). 
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MECCANICA
Vanes Stabellini, Cay Can e Raphael Roth 
curano tutto il settore meccanico.

Una delle loro priorità è la preparazione 
e lo svolgimento di tutti gli interventi di 
riparazione in-house, soprattutto di moduli 
quali il trasporto trasversale completo per le 
stampatrici a caldo o la cassetta delle pinze 
per le stampatrici a freddo.

Un’ulteriore sfera di competenza molto 
importante è rappresentata dalla proget-
tazione di trasformazioni e modifiche, in 
stretta collaborazione con i colleghi del 
settore elettrotecnico. In questo caso è 
necessario tenere conto di quanto previsto 
dalla direttiva macchine e dei requisiti di 
sicurezza.

Per i progetti di nuovi impianti, inoltre, ven-
gono elaborati adeguamenti personalizzati 
di macchine standard e layout di installa-
zione e delle fondazioni specifici per i singoli 
clienti, oltre ai requisiti per le periferiche.

Riteniamo che la stretta interazione con le 
esigenze in continua crescita, soprattutto 
nel settore elettrotecnico, sotto il coordina-
mento di Wolfgang Müller, rappresenterà 
un aspetto significativo del successo a 
lungo termine. Il costante e stretto coordi-
namento con il nostro reparto di ingegne-
ria è, inoltre, garanzia che le conoscenze 
acquisite da entrambi i settori si completino 
a vicenda e possano confluire in nuovi 
sviluppi.

Nel prossimo futuro il team intende venire 
incontro sempre di più ai desideri dei clienti 
e, per quanto possibile, attuare sempre più 
soluzioni individuali e personalizzate delle 
macchine Hatebur.

Gli incontri regolari tra 

i membri del team sono 

molto utili per analizzare da 

tutti i punti di vista i casi 

specifici proposti dai clienti 

e per trovare le soluzioni 

ottimali.
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Simulazione 

di pezzi di una 

flangia, dal 

taglio e dalla 

prima alla terza 

stazione, con 

visualizzazione 

della pres-

sione.

TENDENZE NEL MERCATO 
AUTOMOBILISTICO E NELLA 
PRODUZIONE
–– La produzione e le vendite di autovetture 
crescerà in futuro del 3,4 % circa all’anno.

–– Le sedi produttive seguiranno i mercati.
–– Cina, NAFTA ed Europa rimarranno i mer-
cati più importanti.

–– Le maggiori quote di crescita sono previ-
ste per le autovetture di piccole dimen-
sioni.

–– L’obiettivo principale dell’industria auto-
mobilistica è la riduzione delle emissioni 
di CO2.

È stato dimostrato che, grazie ai sistemi co-
struttivi leggeri con componenti innovativi 
forgiati in acciaio, si possono ridurre i con-
sumi energetici e le emissioni di CO2. Per 
esempio, per un’autovettura con motore 
turbodiesel da 2000 cc, cambio a doppia 
frizione e trazione integrale, grazie ai sistemi 
costruttivi leggeri si potrebbero risparmiare 
fino a 42 kg di peso tra motore e telaio. 

COME SI OTTENGONO QUESTI 
RISULTATI?
Per ridurre il peso dei componenti forgiati si 
punta sui seguenti due aspetti:

ELEMENTI COSTRUTTIVI LEGGERI – 
SIMULAZIONE E FATTIBILITÀ CON LE MACCHINE 
HATEBUR

 Hatebur    Hatebur

Gli elementi costruttivi leggeri saranno la sfida del prossimo futuro. A seguito dello sviluppo 
tecnologico e della riduzione dei consumi di carburante, le auto dovranno essere sempre più 
leggere, senza perdere in resistenza. Per raggiungere questo obiettivo si possono impiegare 
nuovi materiali o trasformare i componenti esistenti in modo da mantenerne inalterata la fun-
zione. Ogni grammo conta!
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–– sistemi costruttivi leggeri con qualità 
nuove e perfezionate di acciaio (per 
esempio acciai a resistenza elevata 
Rm > 550 N/mm2, impiego di acciai 
con qualità specifiche per il trattamento 
termico nel processo di formatura)

–– geometrie all’avanguardia per i compo-
nenti forgiati (riduzione del materiale in 
zone non funzionali del componente, 
forme asimmetriche, riduzione dello spes-
sore delle pareti)  

CONSEGUENZE SULLA PRODUZIONE
La riduzione del peso produce effetti signifi-
cativi sulla produzione dei pezzi forgiati. Per 
esempio occorre ridefinire il design degli 
attrezzi, il sistema di manipolazione dei 
pezzi e il processo di raffreddamento.

I sistemi costruttivi leggeri influiranno in 
ogni caso sull’economia del comparto della 
formatura, sia con i nuovi acciai sia con le 
forme complesse e asimmetriche dei com-
ponenti. Questa tendenza porterà a un au-
mento del supporto necessario per attrezzi 
e processo in relazione alla macchina.

SUPPORTO AI CLIENTI GRAZIE ALLA 
SIMULAZIONE DEL PROCESSO
Proprio in questo campo Hatebur fornisce 
un supporto estremamente competente. 

Dal 1999 Hatebur utilizza il programma 
FORGE. Grazie a questo strumento, 
associato alla nostra grande esperienza, 
siamo in grado di rispondere alle sempre 
crescenti esigenze dei nostri clienti riguardo  
alla complessità e alla qualità della 
produzione.

La collaborazione inizia già con un’analisi 
accurata dei componenti. Con la 
simulazione si verificano le possibili forme 
dei pezzi, così da impostare il processo di 
forgiatura in modo da contenere i costi e da 
garantire una lunga durata degli attrezzi.

Maggiore è la durata degli attrezzi, minori 
sono i tempi di fermo macchina e quindi i 
costi di produzione dei pezzi.

Più si anticipa l’intervento di Hatebur 
a supporto della produzione, meglio si 
può impostare il processo di forgiatura. 
Così si riescono a produrre i pezzi a 
costi maggiormente contenuti. 

Contattateci con le vostre richieste e 
saremo lieti di mostrarvi le possibilità di 
risparmiare sul peso e sui costi. 
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FATE VISITA A HATEBUR 

	 NEGLI USA
Insieme alla nostra rappresentanza Forging 
Equipment Solutions, dal 4 al 6 aprile Hate-
bur fornirà consulenza ai clienti e ai visitatori 
dell’importante fiera biennale Forge Fair 
Ohio. 

	 IN GERMANIA
Per la seconda volta di seguito Hatebur 
partecipa alla Fiera di Hannover, che 
quest’anno si svolgerà dal 24 al 28 aprile e 
che per Hatebur rappresenta un’occasione 
significativa per approfondire i contatti 
esistenti con i clienti e con altre parti 
interessate e per rispondere a tutte le 
domande possibili sulle macchine svizzere 
per la formatura a caldo e a freddo. 

	 IN RUSSIA
Già per la quarta volta Hatebur organizza 
a Mosca, insieme alla sua rappresentanza 
LLC Ferrostaal Moscow e ad altri sponsor, 
il “Russia-Symposium”. L’evento si 
svolgerà il 16 maggio 2017 durante la Fiera 
Metallobrabotka a Mosca. Partecipate 
alle conferenze e lasciatevi stupire dalla 
molteplicità degli argomenti. 

	 IN GIAPPONE
Parteciperemo alla MF Tokyo insieme alla 
Carlo Salvi S.p.A. e presenteremo una mac-
china al nostro stand. La fiera si svolgerà a 
Tokyo dal 12 al 15 luglio 2017.

FIERE/EVENTI

ATTIVITÀ IN CINA
Dal 20 al 23 settembre si è svolta a Shanghai la “China International 
Bearing Industry Exhibition”. La Hatebur (Shanghai) Technology Co., Ltd.  
ha partecipato alla fiera con un proprio stand. 

ATTIVITÀ IN ITALIA
La Fastener Fair si è svolta a Milano il 28 e 29 settembre. Quest’anno 
Hatebur è stata rappresentata per la prima volta dalla nostra nuova società 
affiliata Carlo Salvi S.p.A. con un proprio stand. 

ATTIVITÀ IN BRASILE
L’annuale Senafor di Porto Alegre è stata un’occasione importante per la 
rappresentanza Hatebur EINS Soluções em Engenharia. Dal 5 al 7 ottobre, 
grazie anche al supporto inviato dalla Svizzera, i clienti e i visitatori hanno 
potuto beneficiare di consulenze sulle macchine per formatura. Inoltre, 
in occasione di una conferenza tenuta da Hatebur sul tema dei sistemi 
costruttivi leggeri, i visitatori della fiera hanno raccolto informazioni su 
questo argomento molto attuale. 

ATTIVITÀ IN GIAPPONE
La sesta edizione dell’AsiaForge Meeting si è svolta dal 7 al 10 novembre 
a Chiba-shi in Giappone. Hatebur Japan K.K. ha accolto clienti e visitatori 
presso il proprio stand, con il supporto arrivato dalla Svizzera. 

ATTIVITÀ IN THAILANDIA
La rappresentanza Hatebur Munger Machine Tool ha incontrato i clienti e i 
visitatori interessati ai prodotti dello specialista svizzero della formatura al 
proprio stand durante la fiera “The Grand Metalex 2016” dal 23 al 26 no-
vembre. Con espositori provenienti da oltre 50 paesi, la fiera ha presentato 
agli oltre 100.000 visitatori dei paesi ASEAN circa 3300 marchi globali 
specializzati in tutto ciò che riguarda le macchine utensili e le tecnologie di 
lavorazione dei metalli. 


