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Der Samurai von Huttwil

Wer an «Damaststahl-Schwerter» denkt, denkt an Samurais und an die legendaren Katana-Schwerter dieser
Krieger aus dem Japan der Feudalzeit (ab 14. Jh). Es ist eine weit verbreitete Meinung, dass das japanische

Schwert den Hohepunkt der Schwertschmiedekunst der gesamten Menschheitsgeschichte darstellt.
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Der Samurai von Huttwil

Fortsetzung Titelseite

Diese Behauptung halt aber der archdolo-
gischen und historischen Quellenlage
nicht stand. Die erwdhnte damaszierte
Struktur der japanischen Klingen ist nichts
Ungewohnliches oder Einzigartiges, denn
bereits die keltischen Schwerter des 5.
Jahrhunderts v. Chr. weisen ein zielge-
richtetes Verschweissen verschiedener
Stahlsorten auf. Besonders die wurmbun-
ten europdischen Klingen des Friihmittel-
alters sind in ihrer Komplexitdt kaum zu
iiberbieten.

Diese Schmiedekunst wurde also schon
seit langer Zeit auch in unseren Breiten-
graden ausgeilibt und wird selbst heute
noch gepflegt. Zum Beispiel bei Reto Ziir-
cher, dem Waffenschmied in Huttwil. Und
Huttwil selber ist vielleicht auch kein Zu-
fall als Ort tiir die Herstellung antiker Wat-
fen, bauten doch in der Zeit des
Grafenkrieges um 1250/1270 die letzten
Alt-Kyburger den zuvor offenen Ort Hutt-
wyl zur befestigten Stadt um. Kriegerische
Zeiten eben, und darum auch sicher ein

Ort, wo Waffenschmiede ein goldenes
Handwerk darstellte.

Hier in Huttwil also, werden heute antike
Blankwaffen wie Schwerter, Axte, Helle-
barden und Messer nach alten Schmiede-
techniken neu hergestellt und in erster
Linie von Sammlern historischer Waffen
bestellt oder an den rund 12 bis 16 Mittel-
altermédrkten in der Schweiz gehandelt.
Reto Ziircher hat sich dieses uralte Hand-
werk angeeignet und dazu die alte Schmie-
de von Ernst Joss ilibernommen, dem
letzten Spross einer Schmiede-Dynastie,
die bis ins Jahr 1832 zuriick reicht. Eine
archaische Werkstatt, in welcher noch vie-
les so geblieben ist wie vor 178 Jahren.
Bezeichnend ist auch der Umstand, dass in
nachster Ndahe seiner Schmiede noch tra-
ditionelle Handwerker (Sattler, Holz-
schnitzer, Stielmacher) zu finden sind, die
fiir die kunstvoll gestalteten Lederschei-
den, Griffe fiir Schwerter und Holzstiele
beigezogen werden konnen.

Uraltes Handwerk in ebensolcher Schmiede




Herstellung eines Katana Schwertes

Fiir die Herstellung eines Katana Schwer-
tes oder eines Langschwertes in frithen
Zeiten waren noch unzdhlige Arbeits-
schritte liber einen Zeitraum von bis zu
sechs Wochen notwendig. Im ersten Ar-
beitsgang wurden gebrochene Stiicke des
im Rennofen aus Eisensand gewonnenen
Tamahagane-Stahls von Verunreinigun-
gen gereinigt. Danach erhitzte man die
Bruchstiicke, um diese miteinander zu
verschweissen. In der Folge wurde dieser
Rohblock wiederholt flach ausgeschmie-
det und sukzessiv quer zur Lédngsachse
12-15 mal gefaltet, dies um einerseits den
Kohlenstoff durch oberflachliche Oxidati-
on zu senken und ihn andererseits mit den
Faltungen gleichmassig iiber den ganzen
Schmiedeblock zu verteilen. Durch die
Faltungen erhielt man 4096 - 32768 Stahl-
lagen. Der Tamahaganeblock mit noch ca.
0.6-0.7 % Kohlenstoff wurde V-férmig ge-
faltet und in die Vertiefung ein weicherer
Stahl mit tieferem Kohlenstoffgehalt ein-
geschmiedet, womit die harte Schneide
mit einem weichen und zdhen Mantel
umgeben ist und bei starker Belastung
nichtbrechen konnte. In tagelanger Hand-
arbeit schmiedete man den Block an-
schliessend in die Lange aus. Zum Harten
wurde der Riicken der Klinge mit einer

Paste aus Tonerde und Asche abgedeckt.
Damit erzielte man beim Harten eine un-
terschiedliche Hitze- und Abschreckwir-
kung zwischen Schneide und Riicken, was
in einer hohen Schneidehérte von 60 HRc
und einer tieferen Riickenhérte von 40
HRc resultierte. Eine Hartelinie trennt die
beiden Zonen. Bei dem bis zu 120 Stunden
dauernden Schleif- und Polierprozess
wurde diese Hartelinie, Hamon genannt,
zur Geltung gebracht. Das Hamon be-
zeichnete man auch als die Handschrift des
Schmiedes.

Der moderne Samurai

Mit seinem kriegerischen Tatoo am Arm,
seinem Piercing an der Unterlippe und sei-
nem mittelalterlichen Halsschmuck (ver-
mutlich geschliffene Knochen erlegter
Feinde) konnte Reto Ziircher die Inkarna-
tion eines Samurai sein, der sich seine
Schwerter nicht einfach machen lasst,
sondern diese gleich selber nach seinem
Gusto anfertigt.

Nun, es ist nicht iiblich, dass sich ein jun-
ger Handwerker zu diesem anspruchsvol-
len und aufwindigen Handwerk des
Waffenschmiedes bekennt. Doch er macht
es mit grosser Begeisterung, denn seine
Sammlung von selbst geschmiedeten

Blankwaffen konnte der Waffenkammer
einer mittleren Trutzburg im Mittelalter
gleichkommen. Seine Leidenschaft gehort
jedoch dem Damastschwert, dem uner-
miidlichen Schmieden der verschiedenen
Lagen, der Balance des Schwertes, dem
Feinschliff und der Atzung, welche die Da-
maststrukturen so schon zur Geltung
bringt und schliesslich der kiinstlerischen
Gestaltung des Griffes. Seine Schwerter
sind keine Attrappen, sondern Originale
nach individueller Bestellung. Und sie
kosten schon etwas, ndmlich zwischen
3000 und 10000 Franken, und das ent-
spricht etwa dem Preis eines solchen
Schwertes im Mittelalter — ndamlich ca. 7
Kiihen.

Damastschwerter sind heute eben Kunst-
objekte und eigentlich keine Blankwaffen
mehr. Kunsthandwerk aus dem Altertum
hat eine neue Heimat gefunden.

Wurmbunte Klingen

Im Zusammenhang mit Damastschwertern hért man gelegentlich die seltsame Bezeich-
nung «wurmbunte Klingen», was einen sehr alten geschichtlichen Hintergrund hat, der in
einem Brief des Ostgotenkonigs Theoderich als Dank fir ein solches Schwert an die
Vandalen zu lesen ist. Darin schwarmt er von diesem Schwert in folgenden Worten: «So
glanzend ist ihre polierte Klarheit, dass sie mit genauer Deutlichkeit die Gesichter derje-
nigen widerspiegelt, die sie anschauen. Das Mittelstlick erscheint wie mit kleinem
Wurmwerk gekrauselt und darin spielen so mannigfaltige Schatten, dass man glauben
mochte, das glanzende Metall sei mit vielen Farben verwoben».

Diese européischen Schwerter wurden ahnlich wie die japanischen Verwandten herge-
stellt. Es waren beidseitig geschliffene Schwerter die in der Regel eine Langseinkehlung
besassen, die sogenannte Blutrinne. Die Klinge hatte einen weichen Eisenkern um die
Schlage zu absorbieren. Bauch und Riicken bestanden aus mehreren Damaststrangen die
meistens tordiert wurden, womit dieses wurmbunte Muster entstehen konnte. Diese
Damaszierung verlieh der Klinge die notwendige Stabilitdt. Die Schneide bestand wie
beim japanischen Katana aus hartem Kohlenstoffstahl.

Die Kunst der wurmbunten Damaszierung ging im Laufe der Zeit vollstéandig verloren und
konnte erst mit Hilfe der modernen Archéologie rekonstruiert werden. Heute werden
wurmbunte Damastschwerter mit modernen Stahlsorten (z.B. C105 & X45NiCrMo4 in
Lagen) wieder geschmiedet.




—Geschichte des Stahls ab 1950-

Teil 11 Entwicklung der sekundarmetallurgischen Verfah_f_en.rﬂ'f‘:"-'-q

von Urs Hotz

AOD bei Bohler Edelstahl

Bis um das Jahr 1950 wurde Stahl in den Schmelzaggregaten wie z.B. Siemens-Martin Ofen, Thomas Konverter oder dem
Elektro-Lichthogenofen praktisch abgussfertig hergestellt. In den Giesspfannen war die Behandlung limitiert auf etwas Desoxi-

dation, Anpassung des Kohlenstoffgehaltes oder geringfiigige Legierungsanpassungen.

Hohere Anforderungen sowohl an die Ei-
genschaften der Stahle als auch an die Re-
produzierbarkeit erforderten metallur-
gische Massnahmen, fiir welche die
Schmelzofen nicht mehr geniigten. Dies
fihrte zur Entwicklung der unter dem Be-
griff «Sekundadrmetallurgie» heute be-
kannten Stahl - Nachbehandlungsver-
fahreninder Giesspfanne oderin speziellen
Aggregaten.

Durch sekunddrmetallurgische Prozesse
konnten die folgenden Eigenschaften der
Stahle besser eingestellt und damit die Va-
riation von Schmelze zu Schmelze niedrig
gehalten werden: tiefe Schwefelgehalte,
tiefe Kohlenstoffgehalte, tiefe Gasgehalte
(vor allem H2 & N2 /Wasserstoff- & Stick-
stoffgehalt), genaueres Einstellen der
chem. Zusammensetzung durch Feinle-
gieren, geringere Gehalte an nichtmetalli-

Mit dem Gazal-Prozess wurde erstmals eine Stahlschmelze mit Argon gespiilt.

Damit konnten Schmelzen in Zusammensetzung und Temperatur homogeni-

Der Bochumer Verein AG entwickelte nach 1950 ein Vakuumgiessverfah-

ren, um selbst grosste Schmiedebldcke, dank niedrigstem Gasgehalt, porenfrei
giessen zu konnen. Dabei wird aus einer Pfanne direkt in eine unter Vakuum
stehende Kokille abgegossen. Der Giessstrahl gibt einen grossen Teil der enthal-
tenen Gase, allen voran innere Gefiigefehler verursachenden Wasserstoff, ab.

1950

siert werden.
Vakuumverfahren
1952
1956

Angeregt durch die Erfolge des Bochumer Vakuum Giessverfahrens wurde die

Entwicklung von Verfahren zur Entgasung von Massenstdhlen aufgenommen.
Beim Dortmund-Horder Prozess (DH) wurde Stahl durch Unterdruck mittels
eines «Riissels» in einen Behalter hochgesogen. Durch wiederholtes Heben und
Senken des Behalters fliesst Stahl durch den Riissel in den Behalter ein und aus.

schen Einschliissen, bessere Homogenitat
der Schmelze, sowohl in deren chem. Zu-
sammensetzung, als auch in der Tempera-
tur.

Folgend sind die als bedeutend erachteten,
teils auch heute noch im Einsatz stehen-
den sekundarmetallurgischen Verfahren,
aufgefiihrt. Die Jahreszahl steht fir die
Einfiihrung des Verfahrens.

Gazal-Prozess

Bochumer Verein
VAC: Vakuum, Ar: Argon



Durch den Druckunterschied Vakuum/Luft kann der Stahl im Behalter um gegen
1.4-1.5m angehoben werden, sodass sich am Boden des Behalters ein flacher Stahlsee
bildet, der eine gute Entgasung ermdglicht. Es kann ein Unterdruck im Behélter von bis
0.5mm Hg erzeugt werden (= ca. 0.0007 bar).

1959 Beim Ruhrstahl - Heraeus Prozess (RH) ist der evakuierte Behdlter mit zwei
Riisseln versehen. Auch hier wird der Stahl durch den Unterdruck im Behélter
hochgesogen. Durch die Einleitung eines Gases (iiblicherweise Argon) in einen
der Riissel wird eine kontinuierliche Zirkulation durch den Behélter eingelei-
tet. Das Gas steigt nach oben, vergrossert sein Volumen durch den abnehmen-
den Druck und reisst dabei Stahl mit.

Beheizte Vakuumverfahren

Die bis anhin beschriebenen Verfahren hatten den Nachteil, dass wéahrend der Behand-
lungsdauer die Temperatur des fliissigen Stahls kontinuierlich abnahm. Wurde sie zu
tief, konnten die gegossenen Blocke aus Qualitatsgriinden nicht mehr weiterverarbeitet
werden sondern mussten verschrottet werden.

1964  Mitdem ASEA-SKF Prozess konnten wesentliche Nachteile der bisherigen Ent-
gasungsprozesse behoben werden. Einerseits wird die ganze Schmelze mittels
Vakuumbehandlung entgast, andererseits kann die Schmelze mittels einer
Lichtbogenheizung im gewiinschten Temperaturbereich gehalten werden. Zur
Homogenisierung von Analyse und Temperatur wird die Schmelze zudem in-
duktiv gertihrt.

1967 Beim Vacuum-Arc-Degassing Prozess (VAD), entwickelt von Finkl& Sons
(USA), kann in demselben Aggregat mit Lichtbogenheizung geheizt und unter
Vakuum (bis ca. 1 mm Hg) entgast werden. Das Riihren erfolgt mit Argon, das
durch einen Spiilstein im Pfannenboden eingelassen wird.

Weitere Entwicklungen

Vorab fiir die Herstellung nichtrostender Stahle mit einem sehr tiefen Kohlenstoffgehalt
wurden in den 60er Jahren des 20.Jh. zwei unter Einsatz von Sauerstoff arbeitende
Prozesse entwickelt. Ziel beider Prozesse ist es Kohlenstoff zu verbrennen, ohne dass
gleichzeitig Chrom in grosserer Menge mitverbrennt, bzw. verschlackt wird.

1965 Der Vacuum-Oxygen-Decarburisation (VOD) Prozess erlaubt die gezielte Sen-
kung des Kohlenstoffgehaltes auf sehr tiefe Werte in hoch chromhaltigen
Schmelzen.

1968 Beim Argon-Oxygen-Decarburisation (AOD) Prozess wird durch Einblasen
eines Argon - Sauerstoff Gasgemisches Kohlenstotf in der Schmelze verbrannt.
Durch die intensive Rithrwirkung des Gases findet durch den innigen Kontakt
der Schmelze mit der Schlacke gleichzeitig eine gute Entschwefelung statt.
Damit konnen auf besonders wirtschaftliche Weise nichtrostende Stahle mit
tiefen Kohlenstoffgehalten hergestellt werden.

ab 1970 Zusatzlich zu den vorgdangig beschriebenen Verfahren wurden ab 1970 auch
diverse Methoden entwickelt um insbesondere Calzium (Ca) entweder in den
flissigen Stahl in Drahtform einzuspulen oder als Pulver einzublasen. Ziel war
die Verbesserung der Zdhigkeit des Stahles durch den Abbau von Schwefel auf
tiefste Gehalte, aber auch durch die Modifikation der sulfidischen und oxidi-
schen Einschliisse.
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Der neue Langschmiedebetrieb be
Bohler Edelstahl in Kapfenberg

Ein Aggregat der Superlative!

Mit dem neuen Langschmiedebetrieb
stosst Bohler in eine neue Dimension fiir
geschmiedeten Stabstahl vor und wird
kiinftig Stabstahl bis zu einer maximalen
Lange von 15m, einem Durchmesser von
bis zu rund 550 mm und einem Stiickge-
wicht von 8 Tonnen auf der weltweit gross-
ten Schmiedeanlage dieser Art herstellen.
Herzstiick ist eine GFM Langschmiedema-
schine RF 100 mit einer maximalen
Schmiedekraft von 2000 Tonnen (!) sowie
zwel beidseitig installierten, leistungsstar-
ken Manipulatoren fiir prazises Bewegen
der Stibe oder Blocke wiahrend des
Schmiedeprozesses. Samtliche Aggregate
und Maschinen sind in einer neuen Halle
untergebracht, die mit 235m Lange und
bis zu 60 m Breite ca. 11 000 m? Nutzflache
umschlieft.

Ohne Hitze geht gar nichts

Bine weitere Novitat stellen die Ofen dar.
Mit zwei getrennten Ofenlinien, eine fiir
Werkzeugstdhle und eine fiir schwer ver-
formbare Legierungen, kann der jeweils
produktionsnotwendige Temperaturver-
lauf exakt eingehalten werden. Die damit
erzielbaren kurzen Transferzeiten sind ein
entscheidender Qualititsvorteil.

Aktiv fur die Umwelt

Die gesamte Anlage ist auch umwelttech-
nisch auf hochstem Niveau. So wird das
notwendige Kiihlwasser (Maschinenkiih-
lung, Wasser der Abkiihlbecken) in einem
geschlossenen Kreislauf gefiihrt, oder
beim Schmieden entstehender Rauch ab-
gesaugt und gefiltert. Mit Hilfe einer War-

meriickgewinnungsanlage wird die Ab-
warme der Schmiedeofen wieder ins Hei-
zungsnetz eingespeist.

Den Kundenwiinschen Rechnung
getragen

Die Erh6hung der Schmiede- und Warme-
behandlungskapazitdt bedingt auch eine
notwendige Anpassung der Adjustageka-
pazitdten. Eine neue Richtpresse und eine
Schdlmaschine, eine Schleifmaschine und
ein Kalttrennaggregat werden in der beste-
henden Halle 2 des Adjustagebereiches
untergebracht. Eine kombinierte Innen-
und Oberflachenpriifanlage wird in einer
neuen Parallelhalle installiert. Ein syste-
matisiertes Zwischenlager der Produkte
wird durch ein automatisiertes Hochregal-
lager realisiert.

Um die neuen Méglichkeiten der Schmie-
de auch fiir Freiformprodukte nutzen zu
konnen, wurde die Kapazitdt der mecha-
nischen Werkstatte durch eine neue GroR3-
drehmaschine und eine Karusselldreh-
maschine erweitert.

Durch diesen hohen Automatisierungs-
grad erreicht Bohler Edelstahl hochste
Qualitatskostanz fiir Werkstoffe der Flug-
zeugindustrie, Energietechnik oder auch
fiir die Chemie- und Olfeldapplikationen.

Dank hoher Prozesssicherheit und Repro-
duzierbarkeit erhdlt der Kunde Werkzeug-
stahle und Sonderwerkstoffe, die hochsten
Qualitadtsanspriichen geniigen.



Seminar Sonderwerkstoffe
bei Bohler Kapfenberg

Drei Tage voll wertvoller Informationen und auch was
furs Gemit

Es ging um ferritische, martensitische und austenitische nichtrostende Edelstahle,
um Sonderbaustahle und um Werkstoffe auf Nickelbasis. Die hochdotierten Vortrage
iber Herstellung und Anwendungshereiche dieser Werkstoffe bildeten den Kern die-
ses dreitagigen Seminars an der «Steel Academy» der Bohler Edelstahl GmbH & Co.
KG in Kapfenberg.

Daneben gab es auf historischen Ausfliigen allerhand zu sehen, wie zum Beispiel die
Hochofen mit Wasserrad zur Betdtigung der Blasbdlge, Relikte aus den Anfangen der
Hochofentechnologie. Aber auch hochmoderne Spitzentechnologie wie die gigantische
Schmiedepresse mit ihrer Leistungsstarke von 5200 Tonnen zur Herstellung von Frei-
formschmiedestiicken zwischen 3 und 30 Tonnen Gewicht.

Und natiirlich gab’s abschliessend auch was fiirs Gemiit beim Heurigen an der grossen
Tafel und beim Ausflug nach Wien.

Drei Teilnehmer haben wir iiber ihre Erfahrungen wahrend dieser Tage befragt: Jiirg
Haltiner (Geschaftsfiihrer der Ratia Mechanik AG), Martin Imbach (Key Account Mana-
ger der Imbach & Cie AG) und Erich Zweifel (Group Leader High Precision Prototype
Workshop bei AO Foundation)

Erich Zweifel: «Mich hat die Professio-
nalitdt der Organisation sehr beeindruckt.
Der Mix zwischen Seminarteil und Besich-
tigungen war optimal und es blieb auch
immer wieder geniigend Zeit, das Erlebte
zu verarbeiten. Sowohl bei den techni-
schen Vortrdgen als auch bei den Besichti-
gungen hat man das «innere Feuer», der
Bohler Mitarbeitenden gespiirt. Diese Be-
geisterung war ansteckend. Fiir mich war
es auch wichtig, Zeit fiir Kontakte mit den
Teilnehmenden zu haben um sich fachlich
auszutauschen und Synergien zu entwi-
ckeln. Wir bewegen uns bei der AO Foun-
dation im Bereich der Medizinaltechnik,
und da werden an die Sonderwerkstoffe
sehr hohe Anforderungen gestellt, auch
wenn sich die bearbeiteten Stiicke zum
Teil im Millimeterbereich bewegen. Ich

hatte jedoch den Eindruck, dass wir als
Kunde sehr ernst genommen werden,
auch wenn wir mengenmadssig nicht zu
den Grossen gehoren».

Sonderwerkstoffe auch im Kleinstformat bei AO

Foundationn

Erich Zweifel, AO Foundation, Davos



Qualitatskontrolle bei Komponenten im Mikrobe-
reich bei Ratia Mechanik AG

Jiirg Haltiner: «Als Inhaber eines KMU-
Betriebes bin ich tdglich an der Front wo
Spane fliegen und kenne deshalb die Proble-
me und Anforderungen bei der Bearbeitung
von Stdhlen aus der Praxis. Deshalb war ich

froh, einmal aus den vier Wanden auszubre-
chen um theoretisches Wissen in anderer
Umgebung aufzupolieren. Ich habe da gleich
meine Material-Einkduferin mitgenommen,
was ihr bei Verhandlungen in ihrem Job sehr
niitzlich sein wird. Nun ja, die Vortrage wa-
ren sehr professionell und vermittelten viel
wertvolles Wissen. Fiir meinen Bereich hatte
ich mir noch mehr Information iiber die Ver-
arbeitung, Verformung, Zerspanbarkeit und
Verschweissung gewiinscht, aber es kann ja
an einem solchen Seminar nicht auf jeden
Teilnehmer individuell eingegangen wer-
den, das verstehe ich. Die drei Tage waren
perfekt organisiert und sehr abwechslungs-
reich, ein Anlass der mir sehr gut gefallen hat
und welchen ich jederzeit weiter empfehlen
wiirde».

Martin Imbach: «Als Betrieb mit eigener
Schmiede, Umformung und Bearbeitung
war es fiir mich natiirlich sehr eindrucksvoll,
die riesige Schmiede in Kapfenberg zu sehen.
Ebenso beeindruckt war ich aber auch von
den fundierten und hervorragend vorgetra-
genen und gut verstandlichen Referaten. Ich
habe neue, tiefe Informationen tber die
Werkstoffe mitgenommen. Neben einer gu-
ten Organisation solcher Anldsse ist ja — wie
bei Ferienreisen auch — die Zusammenset-
zung der Gruppe ein wichtiger Faktor fiir das

gute Gelingen. Da hatten wir ein tolles Team
beisammen, das neben dem gebotenen Pro-
gramm auch interessante Fachgesprdache
und Kontakte ermoglichte. Ein rundum ge-
lungenes Seminar also, und ein grosses
Kompliment an alle Beteiligten, die an der
Durchfithrung mitgemacht haben».

schmieden, ringwalzen, bearbeiten — «solutions in
metal» bei Imbach & Cie AG

Schlusswort

Liebe Leserinnen und Leser

Partnerschaft ist eine spezielle Form der Bezie-
hung zwischen Personen, Unternehmen, Insti-
tutionen etc. — Hinter dieser etwas trockenen
Umschreibung aus dem Lexikon stehen aber
immer Menschen. Trotz wirtschaftsorientier-
tem Denken und Handeln im tdglichen Busi-
ness, ist deshalb die Beziehung zu Partnern mit
sogenannt gleicher Wellenldnge mit ein ent-
scheidender Faktor zum Erfolg.

Die Firma Koch Transport AG ist nun schon
uber 30 Jahre unser Logistik-Partner und damit
sozusagen Botschafter zu unseren Kunden und
Uberbringer unserer Produkte vor die Haustiir.
Eine Partnerschaft iiber so viele Jahre generiert
Vertrauen, verdient Hochachtung und gebiih-
renden Dank, denn es ist ein gutes Gefiihl zu

wissen, dass unsere Kunden tiber so viele Jahre
gut bedient wurden.

Um sich den Anderungen unserer Zeit anzupas-
sen und den vielfaltigen Anforderungen gerecht
zu werden, haben die Eigentiimer unseres Lo-
gistikpartners beschlossen, die Koch Transport
AG per 31.Juli 2010 in die Ruckstuhl Transport
AGin St. Gallen zu integrieren. Die Mitarbeiten-
den der Firma Koch Transport AG werden alle
von Ruckstuhl Transport AG iibernommen. Da-
mit stehen uns nebst seit Jahren bekannten Be-
zugspersonen ein erweitertes Transportangebot
zur Verfligung, welches wir zu Threm Vorteil
nutzen wollen.

Fiir Sie als Bohler Kunde dndert sich mit diesem
Schulterschluss nichts. Sie werden weiterhin in
gleicher Qualitdt bedient, vielleicht sieht der

Lastwagen etwas an-
ders aus. Qualitat bis
vor die Haustlir ist eines
unserer Geschaftsziele.
Wir versichern Ihnen,
dass wir dieses auch in
Zukunft mit unserem
neuen Partner sicher-
stellen werden.

<7/wa»w-——\

Peter Lehmann
CEO Bohler Stahl Schweiz
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