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FRONTESPIZIO
Debutto congiunto in 
Giappone per Hatebur e Carlo 
Salvi alla fiera MF di Tokyo.

CEO’S VOICE

Cari amici,

è ormai passato più di un anno 
da quando, durante la fiera 
WIRE a Düsseldorf, abbiamo 
annunciato l’acquisizione della 
Carlo Salvi Spa con sede a 
Garlate, in Italia. Anche se siamo geograficamente 
molto vicini e culturalmente molto simili, ci sono 
comunque delle differenze. I prodotti si integrano 
perfettamente a vicenda per dimensioni, intervalli di 
temperatura e applicazioni. E analogamente sono com-
plementari anche le competenze dei nostri collaboratori 
presso le diverse sedi in Italia, Svizzera, Inghilterra, Cina, 
Giappone e negli USA. Insieme, con i nostri diversi punti 
di forza e le nostre prestazioni specifiche, puntiamo ad 
offrire sempre nuovi vantaggi ai nostri clienti.

In occasione della fiera MF a Tokyo ci siamo presen-
tati insieme per la prima volta con la nostra immagine 
rinnovata. Si è trattato di un debutto fieristico progettato 
da lungo tempo e del quale erano tutti in ansiosa attesa. 
Presso il nostro stand abbiamo presentato la produzione 
di sistemi di fissaggio per l’industria aerospaziale sulla 
nostra macchina Carlo Salvi CS 246 E. 

Contemporaneamente abbiamo introdotto anche un 
ulteriore sviluppo relativo a Hatebur: la Coldmatic 
CM 625/CM 725 – una nuova serie di presse a freddo 
per la produzione di pezzi estremamente impegnativi, 
grazie all’impiego delle tecnologie più avanzate, in grado 
di aprire nuovi orizzonti per il futuro. Sono convinto che 
su questo tema avremo presto altre novità su cui tenervi 
aggiornati. 

In questo numero vi invitiamo a seguire il racconto av-
vincente delle esperienze maturate con la nostra pressa 
a caldo più piccola, la Hotmatic AMP 20 S, presso 
Torun in Turchia e con la nostra macchina più grande, 
la Hotmatic HM 75, presso Hirschvogel in Germania.

Quest’anno uscirà un solo numero di Netshape, poiché 
desideriamo presentarvi in maggior dettaglio il nostro de-
butto fieristico in Giappone e la nostra nuova immagine. 
Vi auguro una buona lettura della nostra nuova rivista.

Thomas Christoffel 
CEO
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Il 1° aprile abbiamo annunciato con orgoglio 
e con molta soddisfazione l’acquisizione 
dell’intero pacchetto azionario della Carlo 
Salvi S.p.A. detenuto dal Dottor Sergio 
Ziotti da parte di Hatebur Umformmaschi-
nen AG. In occasione di una delle fiere più 
importanti del nostro settore, la WIRE 2016, 
svoltasi immediatamente dopo, abbiamo 
comunicato ufficialmente questa acquisi-
zione. L’anno appena trascorso è passato 
tutto all’insegna dell’imparare a conoscersi 
e stimarsi a vicenda tra i collaboratori, le va-
rie sedi e le diverse competenze all’interno 
del Gruppo Hatebur. È già stato completato 
uno scambio approfondito nei settori delle 
tecnologie di produzione e di sviluppo dei 
processi. La collaborazione nel campo della 
distribuzione e del marketing sta già dando 
i primi frutti e verrà presto integrata con 
ulteriori settori. È già stato creato un primo 
team di progetto, che comprende più sedi 
e che ha iniziato il suo lavoro affrontando 
argomenti relativi alla revisione dei futuri 
prodotti.

Fino al mese di novembre 2016 abbiamo 
potuto ricorrere ai servizi del Dottor Sergio 
Ziotti, CEO e membro del consiglio di 
sorveglianza della Carlo Salvi. Ora si sta già 
godendo la meritata pensione, ma in caso 
di necessità continuerà a restare al nostro 
fianco per assisterci in tutti i modi possibili. 
Rimarremo sempre uniti a lui in amicizia e gli 
auguriamo solo il meglio per il suo futuro!

Nel periodo di transizione i destini aziendali 
sono stati affidati a un team di gestione. 

Il consiglio d’amministrazione è costituito 
da Marco Pizzi, Germano Pandiani, Renato 
Saglimbeni, Thomas Hiltmann e Thomas 
Christoffel.

Germano Pandiani è responsabile dei settori 
operativi acquisti, produzione, montaggio e 
assistenza clienti; distribuzione, marketing 
e ulteriori aspetti commerciali sono invece 
affidati a Marco Pizzi.

Unendo le nostre forze permettiamo alle 
nostre aziende di integrarsi, riduciamo i 
confini tra le varie sedi operative e intensifi-
chiamo la collaborazione, a tutto vantaggio 
dei nostri clienti.

CARLO SALVI – EVOLUZIONE  
VERSO LA NUOVA DIRIGENZA

 Thomas Christoffel    Hatebur

La nuova squadra incaricata della gestione, con membri sia di Hatebur sia di Carlo Salvi, ha già 
introdotto parecchie novità da quando l’azienda italiana è stata acquisita da quella svizzera. 
Innanzitutto è stato creato un primo team di progetto interaziendale. La stretta collaborazione 
all’interno del gruppo ha portato gradualmente a vantaggi significativi per i clienti.

Seconda fila, da sinistra a destra: Marco Pizzi (Carlo Salvi), Thomas 

Christoffel (Hatebur); prima fila, da sinistra a destra: Renato Saglimbeni 

(Carlo Salvi), Germano Pandiani (Carlo Salvi), Thomas Hiltmann (Hatebur).
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Nel 2007 Hatebur AG decideva di impe-
gnarsi, insieme alla Lumag AG, nel nuovo 
settore commerciale dell’assistenza tecnica. 
L’obiettivo era di poter offrire una gamma 
completa di servizi di assistenza tecnica 
e revisione presso il cliente da parte di un 
unico fornitore.

Ci si è quindi trovati tutti d’accordo nel deci-
dere di investire nel settore degli interventi 
in loco, presso i rispettivi impianti. A tale 
scopo è stata fondata una joint venture, la 
Hatebur-Lumag Services AG (HLS), sotto 
la guida di Roland Luternauer. Il consiglio 
di amministrazione è costituito rispetti- 
 

vamente da due rappresentanti di Hatebur 
e due di Lumag.

I primi tempi sono stati caratterizzati in 
particolare dalla necessità di acquisire gli 
strumenti indispensabili, e soprattutto quelli 
giusti, per le revisioni. In questa attività 
sono sempre state messe in primo piano 
esigenze quali qualità, sicurezza, rapidità 
e flessibilità. Per ottenere risultati ottimali 
HLS ha incaricato un’azienda esperta nello 
sviluppo di macchine utensili, che potesse 
contribuire in egual misura dal punto di vista 
dei requisiti per le lavorazioni. 

Si è iniziato a lavorare con l’impianto desti-
nato soprattutto alle revisioni delle AMP 50/
AMP 70 e HM 75, attribuendo la massima 
priorità alla fresatura della superficie di 
appoggio per la piastra di pressione e la re- 
incisione dei fori filettati e per l’acqua, oltre 
che dei cunei di posizionamento nel corpo 
macchina.

L’impianto successivo, con requisiti analo-
ghi, ma destinato a superfici di appoggio 

HATEBUR-LUMAG AG – DECIMO ANNIVERSARIO

 Hansjörg Gebhard    Hatebur/Lumag

Assistenza tecnica completa in loco: dalle ispezioni sulle macchine, alla progettazione, fino alle 
lavorazioni presso il cliente per tutti gli impianti di formatura Hatebur. Con questi obiettivi è 
stata fondata dieci anni fa la Hatebur-Lumag Services AG. Le riparazioni avvengono direttamente 
presso la struttura produttiva del cliente. Grazie alla flessibilità delle procedure operative le 
perdite di produzione sono molto limitate. Con le unità di lavorazione, montate e smontate 
in modo semplice e rapido, si ottiene una precisione molto elevata, riducendo anche notevol-
mente il numero di componenti degli impianti che necessitano di essere smontati.

Presso la sede principale della Hatebur-

Lumag Services vengono stoccati e sottopo-

sti a manutenzione i macchinari necessari 

alle revisioni, oltre che predisposto tutto il 

materiale previsto per i singoli interventi 

presso i clienti, che verrà poi inviato pun-

tualmente in tutto il mondo.
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nel vano utensili, è stato progettato per la 
AMP 20/AMP 30. Per entrambi gli impianti 
si è puntato sui motori elettrici, in modo da 
evitare la necessità di ricorrere a un gruppo 
idraulico. 

Da quel momento in poi ci si è concentrati 
sull’acquisizione degli ordini oltre che, 
naturalmente, sull’acquisire le esperienze 
necessarie per tutte queste attività di revi-
sione. attenendosi spesso al motto “lear-
ning by doing” e puntando su una continua 
ottimizzazione.

Successivamente è stato ampliato il parco 
macchine con

–– un ampliamento per la AMP 50/AMP 70, 
per poter rifilare la slitta di stampaggio, sia 
montata nella macchina, sia esternamente 
alla macchina, comprese le tasche per i 
cunei di stampaggio;

–– un impianto di alesaggio sia per i fori degli 
alberi a gomiti fino alle dimensioni della 
HM 75, sia per i supporti degli alberi a 
camme per tutte le dimensioni di mac-
chine;

–– un secondo impianto per la AMP 50/
AMP 70;

–– un impianto di foratura per l’uscita laterale 
dei pezzi per la AMP 30;

–– un secondo impianto per la AMP 20/
AMP 30, stazionato in Asia;

–– un impianto di fresatura longitudinale 
universale ad azionamento idraulico.

Per poter poi eseguire effettivamente i la-
vori, sono stati ovviamente necessari anche 
moltissimi utensili con le relative cassette, 
per garantirne il trasporto sicuro. Tutto som-
mato un volume di investimenti veramente 
notevole. 
Oggi, mentre festeggia il suo decimo 
anniversario, Hatebur-Lumag Services AG 
è posizionata ormai così bene da essere 
in grado di eseguire praticamente tutte le 
revisioni degli impianti Hatebur. In Svizzera, 
inoltre, è già riuscita ad acquisire alcuni in-
carichi in altri settori, quali per esempio cen-
trali idroelettriche o navigazione lacustre.

Al di fuori della Svizzera, invece, è sicura-
mente una grande sfida presentare offerte 
concorrenziali, dato che le altre aziende 
sono in grado di proporre tariffe orarie 
molto diverse. Nonostante ciò l’azienda ha 
trovato il modo di crearsi una propria posi-
zione tramite singole offerte.  
 
Anche dal punto di vista della flessibilità 
sono già stati fatti molti passi in avanti. 
E poiché in primo piano c’è sempre  
un’esecuzione precisa e di buona qualità, 
Hatebur-Lumag Services si trova sicura-
mente ai primi posti in classifica. 

In Europa i tecnici di Hate-

bur Lumag Services dispon-

gono di un mezzo proprio, 

che permette loro di rag-

giungere in modo semplice 

e rapido anche le strutture 

produttive nelle località più 

isolate, per eseguire in loco 

tutti gli interventi richiesti. 
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Neues Bild von 
Flyer Hatebur mit 
Beschriftung ver-
wenden

LA NUOVA TECNOLOGIA PRESENTATA ALLA 

MF TOKYO A LUGLIO 2017

La nostra squadra di sviluppatori ha introdotto 
numerose innovazioni, per garantire ai nostri 
clienti sempre più efficienza e produttività: 
con fino a 180 pezzi al minuto la rapidità della 
CM 725 è superiore fino al 10 per cento rispetto 
a quella delle macchine delle precedenti gene-
razioni. Contemporaneamente Hatebur punta 
sulla tecnologia dei servomotori per abbreviare 
i tempi di allestimento. Queste tecnologie inno-
vative sono state presentate al pubblico per la 
prima volta dal 12 al 15 luglio 2017, in occasione 
della MF Tokyo, la principale fiera giapponese 
specializzata nella formatura dei metalli e nelle 
tecnologie di lavorazione. 

La nuova Coldmatic CM 725 è stata progettata 
per lavori di formatura particolarmente com-
plessi. Come la Coldmatic CM 4-5ECO, anche la 
CM 725 è montata su una piastra di supporto, 
con conseguente riduzione dei tempi di installa-
zione e di messa in esercizio. Grazie al cambio 
utensili rapido si riducono i tempi di allestimento: 
la preparazione degli utensili durante la pro-
duzione assume un ruolo di secondo piano. Il 
nuovo e preciso sistema di alimentazione lineare 
sviluppato da Hatebur e la stazione di taglio ad 
alta velocità rappresentano ormai lo standard di 
riferimento a livello di settore, quando si tratta di 
garantire un’elevata qualità di taglio per pezzi fi-
niti di grande precisione. Si creano così i presup-
posti fondamentali per un processo di formatura 

CM 725 – UNA MACCHINA VERSATILE PER FOR-
MATURA A FREDDO A 7 STAZIONI, PROGETTATA 
PER GARANTIRE PRECISIONE E PRODUTTIVITÀ 

 Reinhard Bührer    Hatebur

La nuova Coldmatic CM 725 con sette stazioni di formatura è stata progettata per la produzione 
di pezzi complessi secondo i massimi standard qualitativi. Con una lunghezza del pezzo da 8 mm 
a 125 mm e un diametro del filo fino a 20 mm, la Coldmatic CM 725 è la macchina ideale per le 
aziende dell’indotto automobilistico, che producono, tra l’altro, componenti per motori o organi 
di distribuzione. 

Rapidità, versatilità, preci-

sione: la Hatebur Coldmatic 

CM 725 nuova di zecca 

aumenta l’efficienza della 

produzione dei componenti. 
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efficace e risultati di ottima qualità. La formatura 
può iniziare già dalla prima stazione. 

TECNOLOGIE E CINEMATICA UNICHE NEL 

LORO GENERE 

Uno dei vantaggi della tecnologia Coldmatic è 
sicuramente che sia i kit di punzoni sia le matrici 
presentano la stessa capacità di formatura. Si 
ottengono inoltre un’espulsione e una presa 
ottimali dei pezzi, senza unità di rotazione dei 
pezzi complicate e inaffidabili, che invece 
caratterizzano altre impostazioni.

La procedura Hatebur permette invece di miglio-
rare il flusso del materiale e di semplificare la 
preparazione degli utensili, con conseguenti ridu-
zioni dei costi per gli utensili stessi. Un ulteriore 
vantaggio è dato da un migliore raffreddamento 
degli utensili, che comporta una loro maggiore 
durata. 

LINEA MOTRICE IBRIDA

Grazie all’impiego della tecnologia del servo-
motore, è stata semplificata la linea motrice. 
Questo sistema di azionamento innovativo rende 
meno onerosi i passaggi sia di processo sia di 
allestimento e, grazie alla semplificazione degli 
alberi motore meccanici (solo slitta di stampag-
gio, stazione di taglio, matrice ed espulsore lato 
punzone), offre ai clienti il doppio vantaggio di 
una manutenzione ridotta e di tempi di allesti-
mento più brevi. 

FORMATURA DI ACCIAIO INOSSIDABILE 

E MATERIALI ALTO LEGATI

La Hatebur Coldmatic CM 725 è disponibile 
anche nella versione WS per la formatura a 
caldo, comprendente un impianto di riscalda-
mento a induzione molto potente, che permette 
la formatura anche di acciaio inossidabile o mate-
riali alto legati, sempre più utilizzati dall’industria 
automobilistica e aerospaziale. 

L’impianto di riscaldamento a induzione è 
installato in prossimità del gruppo di taglio ed è 
in grado di riscaldare il materiale fino a 900 °C. 
Grazie alla breve distanza tra la bobina di indu-
zione e la stazione di taglio, il calo di temperatura 
è minimo, con conseguente risparmio energe-
tico. 

COMPATIBILITÀ

Non è più necessario farsi dei problemi in caso 
di nuovi processi e utensili o nuove pinze. Il 
concetto sul quale si basa l’impostazione degli 
utensili della nuova macchina è quello ben noto 
delle precedenti versioni AKP. Matrici, kit di 
punzoni, utensili pesanti e pinze hanno le stesse 
dimensioni e sono perfettamente compatibili. 

Contattateci per avere ulteriori dettagli sulla 
nuova stampatrice a freddo di medie dimensioni, 
con le ben collaudate tecnologie Coldmatic e le 
nuove funzioni all’avanguardia, che vi garanti-
ranno prestazioni di massimo livello.

A sinistra: albero a gomiti della Hatebur Coldmatic AKP 4-6 S; a destra: albero a gomiti della nuova Hatebur Coldmatic CM 725. 

Azionamento semplificato grazie al servomotore, con tempi più brevi per l’allestimento e i processi e manutenzione ridotta.
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Il Consiglio di Stato visita regolarmente le 
aziende più importanti nella zona di Basi-
lea. Grazie all’incontro con Hatebur, i sei 
esponenti politici hanno avuto l’occasione 
di conoscere in modo più approfondito 
un’ulteriore azienda chiave estremamente 
innovativa che opera nella regione. L’am-
ministrazione aziendale, invece, ha avuto 
l’opportunità di presentare le proprie istanze 

direttamente al mondo della politica. I mem-
bri del Consiglio di Stato e gli amministratori 
hanno discusso, tra l’altro, delle sfide che 
una piccola-media impresa svizzera deve 
affrontare sul mercato internazionale. Tra 
i vari temi affrontati anche la quotazione 
dell’euro, la situazione politica mondiale e il 
libero mercato. 

I colloqui hanno riguardato, però, anche 
realtà locali quali la sede di Reinach, con 
questioni legate al traffico e al mercato del 
lavoro, il reclutamento dei dipendenti e i 
servizi informatici delle autorità cantonali. 

PRODUZIONE NEL CENTRO 
DIMOSTRATIVO
Durante una visita guidata alla struttura 
aziendale, nel centro dimostrativo di 
Hatebur sono state illustrate anche la produ-
zione di pezzi fucinati con le macchine per 
formatura orizzontali a caldo e a freddo e le 
sequenze di lavorazione dei componenti. 

VISITA DEL GOVERNO CANTONALE –  
SFIDE INTERNAZIONALI

 Hatebur    Hatebur

Durante la visita aziendale del 13 giugno 2017 il Consiglio di Stato del Cantone Basilea Campa-
gna ha discusso con la dirigenza di Hatebur sulle condizioni generali e sulle sfide che si pre-
sentano alle aziende manifatturiere attive a livello internazionale. Il Governo ha ricevuto da 
Hatebur, che impiega i suoi dipendenti in ben sette sedi diverse, un resoconto di prima mano 
sulle sue esperienze. 

La foto di gruppo è stata la degna conclusione di una visita emozionante da parte del governo cantonale a Reinach.

I membri del governo cantonale hanno potuto farsi un’idea di un mondo 

a loro sconosciuto come quello delle tecnologie di formatura.
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La MF Tokyo è una fiera specializzata in tecno-
logie per la formatura e la lavorazione dei metalli 
che si svolge ogni anno dispari. Negli ultimi anni 
ha visto la presenza di oltre 30 000 visitatori e di 
oltre 1500 aziende, che espongono i propri pro-
dotti e servizi. L’edizione 2017 della MF Tokyo è 
stata caratterizzata dal motto ‘Connecting to the 
Future and Beyond’. Hatebur ha già partecipato 
tre volte a questa impostante esposizione. 

Per quest’anno era stata annunciata la presenta-
zione della nuova e innovativa Coldmatic CM 725, 
una macchina per formatura a freddo versatile 
con sette stazioni, progettata per un’assoluta 
precisione e una produttività eccezionale per 
pezzi dalla geometria particolarmente complessa. 
Con una lunghezza del pezzo da 8 mm a 125 mm 
e un diametro del filo fino a 22 mm, la nuova 
Coldmatic è la macchina ideale per le aziende 
dell’indotto automobilistico, che producono 
componenti di precisione complessi (maggiori 
informazioni sulle ultime innovazioni a pagina 6).

Inoltre Carlo Salvi – l’azienda acquisita nell’aprile 
2016 da Hatebur è rappresentata ora sul mercato 
giapponese dalla Hatebur Japan K.K – ha presen-
tato la CS 246 E WS con una produzione in diretta 
di pezzi in titanio preriscaldati. Le macchine Carlo 
Salvi puntano ai settori dei sistemi di fissaggio e 
dell’industria aerospaziale, automobilistica ed elet-
tronica. Rispetto alla Hatebur Coldmatic (diametro 
del filo 14–27 mm), sulle macchine Carlo Salvi (dia-
metro del filo 0,8–22 mm) si possono lavorare in 
modo economico pezzi molto più piccoli a velocità 
di produzione maggiori. La stampatrice a 2 matrici 
e 4 punzoni 246 E WS è progettata per un diame-

tro del filo di 6 mm. In ciascuna delle due matrici il 
pezzo può essere lavorato due volte, dando quindi 
luogo a quattro possibili processi di formatura per 
pezzi dalla geometria complessa. La macchina è 
stata sviluppata appositamente per minimizzare i 
tempi di riallestimento ed è dotata di un impianto di 
riscaldamento a induzione, che permette l’impiego 
di materiali quali il titanio e le superleghe, che 
devono essere riscaldati prima della formatura. 

L’integrazione e l’introduzione di queste due 
macchine ha rappresentato un grosso successo 
per Hatebur. Lo stand dell’azienda svizzera è 
stato visitato da moltissimi clienti e aziende 
interessate provenienti non solo dal Giappone, 
ma anche da altri paesi asiatici. 

Ai visitatori è stata data la possibilità di sperimen-
tare dal vivo la realtà di un gruppo unito, formato 
dai due specialisti in macchine per la formatura 
a caldo e a freddo, Hatebur e Carlo Salvi. Il 
nuovo design è l’espressione delle competenze 
di entrambi i marchi, delle loro straordinarie 
macchine per la formatura dei metalli e della loro 
pluridecennale esperienza. Su tutto campeggia il 
nostro nuovo slogan: 

Our performance. Your advantage. 

MF TOKYO 2017 – LANCIO SUL MERCATO DELLA 
NUOVA MACCHINA PER FORMATURA A FREDDO 
CM 725

 R. Bührer    Hatebur

La presentazione presso lo stand di Hatebur alla MF Tokyo 2017 ha coinvolto i visitatori in 
un’esperienza emozionante. Gli ospiti hanno dimostrato un grande interesse per la nuova Hatebur 
Coldmatic CM 725 e per la Carlo Salvi CS 246 E WS, una stampatrice a 2 matrici e 4 punzoni con 
impianto di riscaldamento a induzione integrato, presentata per la prima volta in Giappone.
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L’azienda è stata fondata nel 2000 e dispone dav-
vero di una gamma di prodotti fuori dall’ordinario; 
la squadra, infatti, è sempre impegnata a con-
frontarsi con le sfide di una domanda in costante 
crescita e proveniente dai più svariati settori. 
Si producono componenti per impianti sanitari, 
di refrigerazione e riscaldamento, automobili, 
sistemi di sicurezza, apparecchiature medicali, 
controllo dei fluidi e strumenti di verifica. Per cia-
scun settore l’azienda annovera grandi clienti in 
34 paesi in tutto il mondo, soprattutto in Europa 
e negli USA, per cui quasi tutti i pezzi (oltre il 
90 per cento) sono destinati all’esportazione. 
L’obiettivo è diventare un fornitore orientato alle 
soluzioni e leader in fatto di costi e di posizionarsi 
così come partner commerciale privilegiato per i 
suoi clienti a livello globale/strategico. 

Con 464 dipendenti, nel 2016 è stato raggiunto 
un fatturato di 47 milioni di euro. L’amministratore 
è Ahmet Torun, al suo fianco operano Ömer Faruk 
Öz (Amministratore) e l’Ing. Volkan Güley (Diret-
tore della Produzione e responsabile dell’unità 
commerciale Hatebur). I clienti principali sono 
Honeywell, Danfoss, Hansgrohe e Bosch. 

HATEBUR HOTMATIC AMP 20

Torun impiega tredici stampatrici verticali e una 
Hatebur Hotmatic AMP 20 S. La macchina sviz-
zera è stata acquistata per poter realizzare produ-
zioni di grandi serie e per ampliare il programma 
a nuovi prodotti speciali. Dopo aver fatto la cono-
scenza della serie Hotmatic di Hatebur durante 
un’esposizione, Torun ha preso contatto con la 
squadra incaricata del settore sviluppo in Sviz-

TORUN A GEBZE/KOCAELI – UN’AZIENDA 
IN ESPANSIONE INVESTE NELLA SECONDA 
HOTMATIC AMP 20 S

 Hatebur    Torun

Torun, un moderno fornitore e produttore di componenti in ottone stampati a caldo e lavorati 
ad asportazione di materiale, realizza i suoi articoli in base al progetto dei clienti. Con la Hate-
bur Hotmatic AMP 20 S, acquistata nel 2014 e inserita in produzione nel 2016, l’azienda turca 
aumenta i suoi volumi produttivi annuali e allarga il suo portafoglio prodotti costituito da com-
ponenti diversi e complessi. 

La prima Hatebur Hotmatic 

(AMP 20 S) nella struttura 

produttiva della Torun. 
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zera. Quando nell’autunno del 2014 è stata presa 
la decisione di investire in una nuova stampatrice 
a caldo, l’elevata produttività delle macchine 
Hotmatic è stato il fattore determinante in favore 
della Hatebur AMP 20 S. Così, nella primavera 
del 2015, è arrivato l’ordine definitivo ed è stato 
avviato il progetto. Dopo i primi colloqui sulle rive 
del Bosforo, seguiti da incontri di progettazione 
e visite presso aziende che già producono con 
la AMP 20 S in Germania, sono stati organizzati 
corsi di formazione per i costruttori degli utensili 
e gli operatori delle macchine in Svizzera. 

Dopo un breve periodo di messa a punto la 
macchina è stata pronta per entrare in esercizio, 
insieme all’impianto di riscaldamento barre, al 
nastro trasportatore e all’impianto di raffredda-
mento ad acqua degli utensili. 

Ora che la macchina ha prodotto per più di 
un anno componenti in ottone, la velocità di 
produzione e la grande affidabilità sono tra i suoi 
vantaggi più apprezzati.

Grazie all’investimento nella AMP 20 S, il porta-
foglio prodotti si è molto ampliato e il numero di 
pezzi realizzati è aumentato di 35 milioni.

QUALITÀ AL PRIMO POSTO

La macchina Hatebur ha comportato una modi-
fica dei processi. Ora è disponibile anche la tru-
ciolatura, per realizzare una produzione in massa 
di pezzi di piccole dimensioni. I clienti sono stati 
informati della nuova macchina e hanno accolto 

molto favorevolmente la nuova espansione, 
come del resto anche i dipendenti di Torun. 

L’eccellenza della qualità ha un ruolo essenziale per 
Torun ed è confermata da numerose certificazioni, 
compresa la ISO 9001:2008 (sistema di gestione 
della qualità), ISO 14001:2004 (sistema di gestione 
ambientale), ISO/IEC 27001:2013 (sistema di 
gestione della sicurezza), ISO 10002:2014 (sistema 
di gestione dei reclami) e tracciabilità completa tra-
mite dati registrati e memorizzati elettronicamente. 
Torun tratta la qualità non solo come uno strumento 
di controllo, ma anche come valore aggiunto. Que-
sto significa che vengono adottate continue misure 
di miglioramento, che coinvolgono tutte le unità 
aziendali lungo tutto il processo produttivo. 

I materiali lavorati con la AMP 20 S sono leghe 
di ottone quali CW617N, CW614N, CW511L, 
CW713R ed Ecobrass. Il risultato sono pezzi quali 
dadi a risvolto, dadi per rubinetteria, raccordi filet-
tati e sfere, che vengono utilizzati come sistemi 
di fissaggio e componenti per le più svariate unità 
in ottone. Quali ulteriori passaggi del processo 
produttivo, a valle sono stati installati impianti 
per sabbiatura, truciolatura e applicazione di rive-
stimenti. Tuttavia, a volte i pezzi vengono forniti 
anche senza aver subito alcun trattamento. 

FORTE AUMENTO DELLA PRODUZIONE CON 

LA HOTMATIC AMP 20 S

A seconda della serie/del ciclo produttivo, che può 
variare da 20 000 fino a un milione di pezzi, è ne-
cessario un riallestimento per pezzi diversi solo 

Da sinistra a destra: Nafiz Ulukan (Produzione), Barış Timur (Produzione), Barış Yıldırım (Direttore 

Manutenzione), Ahmet Torun (Amministratore), Dr. Ing.Volkan Güley (Direttore di Produzione)

Le dimensioni dei lotti 

variano da 20 000 fino a un 

milione. La struttura pro-

duttiva della sede di Torun 

a Gebze, che si estende su 

15 000 m2, ospita non solo 

stampatrici a caldo, ma 

anche macchinari per la 

truciolatura, un impianto di 

fucinatura a stampo, uno 

di affilatura per utensili 

da taglio, un laboratorio 

metallurgico e un ampio 

magazzino. 
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una o due volte al giorno o anche solo una volta 
alla settimana. I tempi per il cambio utensili variano 
da due a quattro ore. Il risultato è una produzione 
di circa tre milioni di pezzi al mese sulla Hotmatic 
AMP 20 S. Con una quota del 50 per cento della 
produzione complessiva di pezzi, l’impianto sviz-
zero è diventato un elemento essenziale del parco 
macchine di Torun, un fatto dimostrato anche dalla 
formazione completata da tre dipendenti di Torun, 
ora addetti specificamente alla AMP 20 S.

I collaboratori di Torun svolgono un ruolo essen-
ziale nel rispondere alle aspettative dei clienti. 
L’azienda vede se stessa come fornitore emer-
gente del settore, e questa circostanza è in grado 
di fare la differenza, di aumentare la concorren-
zialità e di garantire un successo duraturo.

PRONTI PER UN’ULTERIORE ESPANSIONE

La sede principale dell’azienda turca si trova a 
Gebze/Kocaeli. Lo stabilimento che inizialmente 
copriva un’area di 5000 m2, nel 2016 è stato 
ampliato fino a 15 000 m2, mentre rimangono 
disponibili ulteriori 16 000 m2. Con società affi-
liate a Istanbul, nella Repubblica Ceca e in Italia, 
l’azienda punta all’internazionalizzazione in aree 
quali la Cina e l’Europa Orientale, soprattutto la 
Repubblica Ceca. Anche questo approccio per-
metterà di sottrarre nuovi clienti alla concorrenza. 

Nel reparto di formatura a caldo (stampaggio) 
Torun dispone di un’ampia gamma di stampatrici 

in serie, automatizzate e rifornite da robot, con 
vari livelli di forza di pressione. Vengono prodotti 
pezzi diversi con geometrie e pesi diversi, con 
l’obiettivo di raggiungere un’ottimizzazione dei 
costi accompagnata da processi di stampaggio 
stabilizzati e da una qualità garantita e costante. 
Le matrici e le attrezzature necessarie alla 
produzione vengono realizzate nel reparto interno 
di produzione degli utensili, permettendo così 
all’azienda di godere di una totale indipendenza 
di gestione, con dotazioni complete di macchinari 
e apparecchiature. Poiché tutti gli interventi di 
manutenzione e di approvvigionamento di pezzi 
di ricambio per le matrici di stampaggio vengono 
svolti in proprio da Torun, si può conseguire 
l’obiettivo di una produzione ininterrotta. 

Anche le prospettive per il futuro continuano ad 
essere ottime per Torun. Per il 2017 è prevista 
una produzione di 30–40 milioni di pezzi, ed è già 
stata ordinata una seconda AMP 20 S, che verrà 
installata nel 2018. Sono già disponibili anche gli 
spazi per un’ulteriore espansione, e Hatebur si 
aspetta quindi di ricevere presto ulteriori buone 
notizie da questa azienda turca così dinamica.

Presso la sede principale 

della Torun c’è ancora 

spazio per un’ulteriore 

espansione. 
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Da 54 anni Hirschvogel Holding GmbH 
opera a Denklingen, in Germania, e dalla sua 
fondazione, oltre 75 anni fa, si è sviluppata 
da una piccola fucina di paese a un gruppo 
di portata globale. Nel frattempo l’azienda 
è arrivata a contare 4000 dipendenti solo in 
Europa, mentre a livello mondiale si aggiun-
gono altre 1000 persone. Questa impresa di 
famiglia, economicamente e giuridicamente 
indipendente, da anni conta su partner 
commerciali e collaboratori fedeli e di lunga 
data, che insieme hanno superato con 
successo i cambiamenti degli ultimi anni. Lo 
dimostrano un fatturato annuo di 500 milioni 
di Euro e un fatturato complessivo del 
gruppo che ha raggiunto un miliardo di euro 
nel 2016. Hirschvogel si posiziona così tra 
le maggiori imprese dell’indotto automobili-
stico operanti a livello mondiale nel campo 
della formatura e successiva lavorazione di 
acciaio e alluminio.

Hanno contribuito a questi risultati i diversi 
stabilimenti in Germania, Polonia, Cina, 
India e negli USA. Attualmente Hirschvogel 
sta ampliando la propria presenza globale 
con la costruzione di un nuovo stabilimento 
in Messico, che entrerà in produzione già 
quest’anno. L’azienda è rappresentata in 
tutto il settore automobilistico: Hirschvogel 
realizza pezzi sia per il motore, la frizione, il 
gruppo propulsore, il telaio e la trasmissione 
elettrica, sia per il mercato “Off-Road”. 
I suoi prodotti vengono spediti in tutto il 
mondo, dato che anche i clienti più impor-
tanti, quali per esempio Bosch, ZF, Daimler, 
BMW, VW e altri operano a livello globale. 

PRIMA STAMPATRICE A CALDO DI 
HATEBUR
Finora Hirschvogel aveva lavorato soprat-
tutto con stampatrici verticali. L’acquisto di 
una Hotmatic HM 75 orizzontale di Hatebur 

ha rappresentato quindi una grossa novità, 
ma è stato possibile trasferire con successo 
i processi sulla macchina per formatura 
orizzontale proveniente dalla Svizzera. Nel 
frattempo la più grande delle macchine 
Hatebur contribuisce per quasi un terzo al 
fatturato nel settore a caldo. I pezzi prodotti 
con la HM 75 vengono utilizzati per mozzi 

HIRSCHVOGEL, GERMANIA – 14 MILIONI DI PEZZI 
ALL’ANNO SU UNA HATEBUR HOTMATIC HM 75

 Hatebur    Hirschvogel

La società Hirschvogel Umformtechnik GmbH è considerata un’impresa modello nel settore 
della produzione di pezzi fucinati a freddo, semicaldo e caldo. Per questo motivo Hatebur 
è molto lieta che questa azienda tedesca di punta sfrutti con successo la sua macchina più 
grande per formatura a caldo orizzontale per la produzione di pezzi complessi in grande serie.

I comandi vengono dati 

tramite touch-panel con 

monitoraggio integrato 

della forza di stampaggio 

e diverse possibilità di 

impostazione. 
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e ingranaggi, che vengono impiegati in 
portaruota, cambi, alberi motore e freni di 
stazionamento. La macchina, con la sua 
estrema precisione e la sicurezza dei pro-
cessi, garantisce così la massima qualità, 
perché un malfunzionamento avrebbe esiti 
fatali.

MILIONI AL METRO LINEARE
Hirschvogel produce da 12 a 14 milioni di 
pezzi all’anno, quindi circa un milione di 
pezzi al mese. Dopo essere stati realiz-
zati con la Hatebur HM 75, questi pezzi 
vengono sottoposti a truciolatura, una 
lavorazione che può avvenire sia all’interno 
sia all’estero. Per la produzione vengono 
impiegati tutti i tipi di acciaio al carbonio.

La linea di produzione della Hotmatic opera 
secondo il principio della “catena di mon-
taggio”, per cui i vari passaggi di processo 
quali alimentazione, formatura, lucidatura e 
controllo, fino alla spedizione, si succedono 
direttamente uno di seguito all’altro. 

Tutti i giorni cambiano i tipi di pezzi pro-
dotti: in genere i dipendenti di Hirschvogel 
devono riallestire la HM 75 circa 1,5 volte 
al giorno. Con le macchine per formatura 
verticali Hirschvogel ottiene una produzione 

da tre a cinque milioni di pezzi all’ano. Con 
la Hatebur HM, invece, nel 2016 sono stati 
realizzati 14 milioni di pezzi. Una buona 
ragione per festeggiare insieme a tutti i 
collaboratori!

PRECISA COME UN OROLOGIO 
SVIZZERO
La Hatebur Hotmatic HM 75 è l’unica stam-
patrice svizzera impiegata da Hirschvogel. 
Si trova nello stabilimento di Denklingen e 
viene sfruttata al meglio grazie a 15 turni 
settimanali, che garantiscono così un’oc-
cupazione completa. L’investimento aveva 
proprio come obiettivo la fucinatura di 
componenti complessi con un elevato 
numero di corse. Il fattore determinante 
per la scelta della macchina Hatebur è stata 
l’elevata velocità, connessa ad affidabilità 
e precisione costante. Non c’è da stupirsi, 
dice Oliver Maurer, Direttore della produ-
zione di Hirschvogel, quando si ha a che 
fare con un “orologio svizzero” che, grazie 
alla sua ripetibilità e alla stabilità, contribu-
isce in modo significativo al successo del 
settore a caldo. Nel frattempo la macchina 
svizzera è diventata un elemento integrante 
della produzione Hirschvogel. 

FORMAZIONE DEI DIPENDENTI
Con l’installazione della macchina orizzon-
tale si è reso necessario anche l’addestra-
mento del personale operativo, che fino 
a quel momento aveva lavorato solo con 
macchine verticali. Hatebur ha fornito il suo 
supporto sia nel rispondere a problematiche 
specifiche, sia per i corsi di formazione veri 
e propri. I clienti hanno reagito positiva-
mente ai nuovi pezzi prodotti con metodolo-
gia orizzontale: i pezzi ottenuti con la nuova 
variante di lavorazione sono stati ispezionati 
ufficialmente presso i clienti e approvati 
senza difficoltà.

UNO SGUARDO AL FUTURO
Hirschvogel ha in progetto l’ampliamento, 
l’ottimizzazione e la stabilizzazione duratura 
della sua sede, tutti aspetti che rendono 
molto positivo il lavoro con Oliver Maurer. 
La possibilità di potere lavorare quotidiana-
mente in modo innovativo è una motiva-

L’alimentazione delle barre 

con l’ingranaggio di misura 

permette, in combinazione 

con ESA, l’espulsione otti-

mizzata delle estremità.

Oliver Maurer, Direttore di 

stabilimento presso la Hirsch-

vogel Umformtechnik GmbH.
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zione in più e motivo di orgoglio per i 
collaboratori. Hirschvogel ritiene che il 
mercato della fucinatura continuerà a 
crescere nei prossimi cinque – otto anni. 
Dato che nel settore della e-mobility 
restano ancora parecchi problemi da 
chiarire, per il momento non si prevedono 
molti cambiamenti nelle applicazioni. 
Hirschvogel ha quindi buone possibilità di 
continuare ad operare con successo sul 
mercato. Ma non sarà certamente facile: 
la concorrenza asiatica si sta facendo largo 
nei mercati tradizionali in cui si è sempre 
radicata Hirschvogel, impegnando tutti in 
una grande sfida. L’obiettivo più importante 
rimane comunque quello di dare stabilità 
alla sede operativa, con un’ottimizzazione 
permanente di tutto il ciclo produttivo. 
Su questa base e grazie alle conoscenze 
tecniche dei dipendenti, unitamente ai suoi 
valori tradizionali, Hirschvogel Automotive 
Group potrà continuare a svilupparsi in 
modo costante.

L’impianto svizzero occupa un posto di rilievo nel capannone dello stabilimento. 

Il sistema di espulsione della Hatebur Hotmatic HM 75 permette di separare 

in tutta sicurezza i pezzi buoni e gli scarti.
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Sono oltre 3000 le stampatrici Carlo Salvi oggi 
in uso in tutto il mondo, e l’azienda si è ormai 
affermata tra i leader nel settore degli elementi 
di fissaggio. Carlo Salvi offre un’ampia gamma 
di macchine per la formatura a freddo estrema-
mente precise e rapide, per diametro del filo da 
0,6 a 22 mm, ideali per molte applicazioni in 

svariati settori (tra i quali l’industria aerospaziale, 
automobilistica ed elettronica). 

Nei precedenti articoli sono stati presentati 
due tipi di macchine: la stampatrice a 1 matrice 
e 2 punzoni (p.es. CS 005) e quella a 2 matrici 
e 4 punzoni (CS 248 E). 

CARLO SALVI ITALIA –  
STAMPATRICI PROGRESSIVE

 Hatebur    Carlo Salvi

Le stampatrici multistazione, progettate per fornire diverse soluzioni tecnologiche, sono in 
grado di produrre pezzi dalla forma molto complessa, nel rispetto di limiti di tolleranza minimi 
e con elevati requisiti qualitativi: la scelta giusta per realizzare viti speciali, rivetti pieni, 
semiforati e forati.

Stampatrice multistazione per la formatura a freddo di pezzi dalla geometria complessa.
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Oggi completiamo la panoramica con alcune 
informazioni sulle stampatrici multistazione. 

NUOVE SOLUZIONI INNOVATIVE PER LA 

FORMATURA A FREDDO

Tra il 1998 e il 2010 Carlo Salvi ha focalizzato le 
sue attività sullo sviluppo tecnologico delle sue 
macchine, che in quel periodo sono state dotate 
di ulteriori componenti innovativi quali, per 
esempio, touchscreen, alimentazione lineare del 
filo, regolazioni motorizzate e sistema di cambio 
rapido utensili, con i quali le macchine Carlo Salvi 
sono state rese più efficienti e concorrenziali.

Nel 2003 è stata acquisita la Multipress S.r.l., 
azienda che produce stampatrici a 5 e 6 stazioni, 
per la lavorazione di filo con diametro da 12 a 
22 mm. Con questa acquisizione Carlo Salvi 
ha integrato la sua gamma con una serie di 
macchine molto richieste dalla clientela.

Con i modelli CS 002, CS 003, CS 246 E, 
CS 663 E, CS 005, CS 513, CS 613, CS 516, 
CS 616, CS 520 e CS 620, inoltre, Carlo Salvi ha 
introdotto soluzioni moderne e innovative per la 
formatura a freddo, per soddisfare la domanda 
del mercato e dei nuovi clienti.

SOLUZIONI PER TITANIO E ULTERIORI 

LEGHE SPECIALI

Nel 2015 Carlo Salvi ha iniziato a sviluppare 
la nuova CS 668 E. Nel corso dello stesso 
decennio è stata introdotta la serie WS per 
la formatura a caldo: un innovativo sistema a 

Stampatrice multistazione 

Carlo Salvi CS 613. 

Espulsore matrici e 

alimentazione lineare.
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Stampatrice multistazione CS 668 E per formatura a freddo.

Espulsore punzone.

induzione permette il pre-riscaldamento del filo 
fino a 900 °C. Questa tecnologia è la chiave di 
accesso a nuovi potenziali mercati nell’industria 
aerospaziale, oltre che nel settore medicale, 
dato che offre la possibilità di formare materiali 
speciali, che non si possono lavorare a freddo 
(p.es. titanio e altre leghe particolari).

Anche le stampatrici multistazione Carlo Salvi di 
piccola e media dimensione dispongono di azio-
namento a ginocchiera. Oltre ai ben noti vantaggi 
di questo tipo di azionamento (in relazione al 
pezzo finito), è da sottolineare anche la maggiore 
semplicità delle regolazioni. Per l’operatore il 
lavoro di regolazione è facilitato dal fatto che, 
nell’ultimo tratto della corsa, si ha a disposizione 
molto più tempo per l’apertura e la chiusura delle 
pinze, con grandi benefici nella realizzazione di 
pezzi molto corti.

Le stampatrici multistazione Carlo Salvi possono 
essere dotate, inoltre, di un dispositivo di sbava-
tura nelle ultime due stazioni.

Sono disponibili anche i seguenti dispositivi di 
allestimento rapido: 

–– regolazione singola delle pinze di trasporto 
fuori dalla macchina; 

–– regolazione motorizzata della lunghezza di 
alimentazione del filo e del fermafilo. I valori 
sono visualizzati su uno schermo LCD, e si 
possono effettuare piccole modifiche mentre 
la macchina è in funzione; 

–– regolazione manuale o motorizzata delle unità 
di espulsione:  
1) nella versione motorizzata la posizione 
effettiva delle spine di espulsione negli utensili 
viene visualizzata su uno schermo LCD;  
2) nella versione manuale i trasduttori mecca-
nici montati su ciascuna unità di espulsione 
indicano la posizione delle spine di espulsione 
negli utensili.
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Il 16 maggio 2017, durante la fiera Metallo-
obrabotka di Mosca, si è svolto già per la 
quarta volta il simposio sulle tecnologie di 
formatura. Hatebur ha nuovamente organiz-
zato l’evento nella Sky Hall del complesso 
fieristico moscovita, insieme alla sua rap-
presentanza LLC Ferrostaal Mosca. 

Il simposio ha ottenuto il supporto di otto 
aziende sponsor europee ed ha affrontato 
il tema “Fattori di successo e tendenze 
di sviluppo nell’industria della fucinatura”. 
Le relazioni degli sponsor, con traduzione 
simultanea, hanno illustrato in dettaglio 
tutti i grandi temi che coinvolgono il settore 
in Russia, dalla produzione dell’acciaio, 
passando per il riscaldamento e fino alla 
formatura verticale e orizzontale, oltre che 
le tecnologie di trasporto e di alimenta-
zione, fino alla simulazione, ai lubrificanti e 
alle possibilità di finanziamento dei progetti 
di investimento. 

La manifestazione ha offerto occasioni di 
scambio e opportunità di fare la reciproca 
conoscenza agli oltre 60 partecipanti e ai 

rappresentanti di aziende provenienti dalla 
Svizzera e dalla Germania, oltre che la cre-
azione di reti di relazioni per futuri progetti 
comuni. 

Le seguenti aziende hanno partecipato in 
qualità di sponsor: 
Gruppo GMH, SMS Elotherm GmbH, Lasco 
Umformtechnik GmbH, Fröhlich Sortier-
technik GmbH, Carl Bechem Lubrication 
Technology, simufact engineering gmbh, 
LLC Ferrostaal Mosca.

Tra i partecipanti e i relatori si è sviluppato 
un dialogo vivace, che ha dimostrato il 
grande successo di questo simposio a 
cadenza biennale.

4° SIMPOSIO SULLE TECNOLOGIE DI FORMATURA 
IN RUSSIA – RELAZIONI DESTINATE AGLI 
SPECIALISTI DELL’INDUSTRIA METALLURGICA

 Hatebur    Hatebur

In Russia il mercato delle macchine utensili per il settore della fucinatura si sta sviluppando 
solo stentatamente. I progetti comuni con varie aziende internazionali possono contribuire 
a dare impulso a questa industria e a rafforzare le basi tecniche degli specialisti del settore. 
Con questo obiettivo dal 2011 Hatebur e i suoi partner organizzano un simposio per favorire lo 
scambio di conoscenze. 

“Lo scambio di esperienze a livello internazio-

nale è un fattore essenziale per il progresso.”

Aleksandr Prokopenko, Vice Direttore per la Tecnologia dello stabilimento 
di Chernyshov
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FATE VISITA A HATEBUR

	 IN CINA
Dal 19 al 22 settembre 2017 
a Shanghai si svolgerà la 
MetalForm China, durante 
la quale avrà luogo anche 
la China Forge Fair (CFF). 
Hatebur (Shanghai) Tech-
nology Co. Ltd. parteciperà 
con un proprio stand. 

	 IN THAILANDIA
La più grande fiera inter-
nazionale per le macchine 
utensili e le macchine per 
la lavorazione dei metalli, la 
Metalex Bangkok, si terrà 
in Thailandia dal 22 al 25 
novembre 2017. Munger 
Machine Tool, la rappresen-
tanza ufficiale di Hatebur, 
sarà presente con un pro-
prio stand.

Venite a trovarci al nostro 
stand in una di queste 
fiere, saremo lieti di darvi 
il benvenuto!

FIERE/EVENTI

ATTIVITÀ IN GERMANIA
La nostra affiliata Carlo Salvi S.p.A. ha 
partecipato con un proprio stand alla 
Fastener Fair di Stoccarda. Questa fiera, 
una manifestazione di punta per il settore 
dei sistemi di fissaggio, si è svolta dal 
28 al 30 marzo 2017. 

ATTIVITÀ NEGLI USA
Dal 4 al 6 aprile 2017 si è tenuta a Cleve-
land, Ohio, la fiera biennale Forge Fair. 
Insieme alla nostra rappresentanza ameri-
cana, la società Forging Equipment Solu-
tions, abbiamo seguito i nostri clienti negli 
USA e abbiamo fornito informazioni sulla 
nuova Coldmatic CM 725, oltre che sulle 
offerte della nostra consociata italiana Carlo 
Salvi.

ATTIVITÀ IN GERMANIA
Alla Fiera di Hannover, dal 24 al 28 aprile 
2017, Hatebur ha fatto registrare la sua 
presenza allo stand collettivo in qualità 
di membro dell’associazione di categoria 
“Massivumformung”. Il filo conduttore 
della manifestazione di quest’anno è stato 
“Integrated Industry – Creating Value”.

Dal 16 al 17 maggio 2017 si è tenuto a 
Fellbach il congresso internazionale “Nuovi 
sviluppi nello stampaggio su grande scala” 
organizzato dall’Institut für Umformtechnik 
(IFU) e dall’ente di ricerca di Stoccarda 
Forschungsgesellschaft Umformtechnik 
mbH Stuttgart (FGU). Anche quest’anno 
Hatebur ha garantito la sua presenza. 

ATTIVITÀ IN RUSSIA
Durante la Fiera Metalloobrabotka, dal 15 al 
19 maggio 2017, Hatebur è stata presente 
allo stand comune dell’industria meccanica 
svizzera. Insieme alla sua rappresentanza 
LLC Ferrostaal, Hatebur ha organizzato 
inoltre il quarto simposio sulle tecnologie 
di formatura in Russia sul tema “Fattori di 
successo e tendenze di sviluppo nell’indu-
stria della fucinatura”.

ATTIVITÀ IN CINA
Carlo Salvi S.p.A. ha dato il benvenuto a 
molti clienti e visitatori al suo stand durante 
la Fastener Expo di Shanghai in Cina dal 
22 al 24 giugno 2017.

ATTIVITÀ IN GIAPPONE
La relazione sulla partecipazione alla MF di 
Tokyo si trova a pagina 10.

ATTIVITÀ IN BRASILE
Dal 20 al 24 giugno 2017 Hatebur ha parte-
cipato con la sua rappresentanza, la società 
EINS Soluçoes em Engenharia, all’annuale 
FEIMAFE in Brasile. 
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