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KLINGENDE M!NZEN SIND WOHL DIE ERSTEN WOHLKL"NGE, DIE WIR  MENSCHEN 
VOM METALL WAHRGENOMMEN HABEN, WENN MAN VOM KRIEGERISCHEN KLANG 
DER SCHWERTER ABSIEHT. SEITHER EXPERIMENTIEREN TONK!NS TLER ST"NDIG 
MIT DIESEM MATERIAL. Fortsetzung auf Seite 2

STAHL 
KLANG 
KUNST



2 FORTSETZUNG VON TITELSEITE

STAHL ± KLANG ± KUNST

SIE ZAUBERN GER"USCHE UND T#NE HERVOR, WELCHE UNSERE SINNE IN 
SCHWINGUNG BRINGEN  SOLLEN. MIT KLASSISCHEN UND NEUZEITLICHEN 
INSTRUMENTEN UND NEUERDINGS AUCH MIT KLANGOBJEKTEN ± MANCHMAL 
MIT MEHR, MANCHMAL MIT WENIGER WOHLKLINGENDEM ERFOLG.

Besonders originelle Objekte dieser Art 
kann man auf dem «Klangweg» im T og-
genburg entdecken. Melodiengamp® , 
dr#hnende Milchkannen  und rauschende 
Stahlobjekte sind dort in der idyllisch en 
Bergwelt im Kontrast  zu Kuhglocken-Ge-
bimmel zu sehen und zu h#ren. Objekte 
aus Eisen, Stahl und anderen Materialien, 
welche ihre Klangbilder aber erst  entwi-
ckeln, wenn sie durch Menschen zum 
Klingen gebracht werden . Wer also mal 
ganz andere T#ne aus Metall erleben 
m#chte und wer sehen will, wie man da-
raus auch noch Kunst  macht, der sollte 
den Klangweg in Alt St. Johan n unter die 
F!sse nehmen. Mehr dar!ber auf www .
klangwelt.ch

KLANGK!NSTLER DER NEUEN 
GENERATION
Einer der pro® liertesten Klangk!ns tler, 
welche ihre Klangobjekte im T oggenburg 
erklingen lassen, ist Philipp L"n g aus Uett-

Klangobjekt «Das Gerausch» auf dem Klangweg im Toggenburg.



EDITORIAL
Wie Sie im Sommer des vergangenen 
Jahres der Presse entnehmen konnten, 
hat die B#hler-Uddeholm AG, W ien 
 ($ sterreich) von der Robert Bosch GmbH 
die Edelstahlwerke Buderus AG, Wetzlar 
(Deutschland) sowie deren Tochterge-
sellschaften Deville R%cti® cation-Bude-
rus S.A. (Frankreich) und die Edelstahl-
werke Buderus Nederland BV (Nieder-
lande) k"u¯  ich !bernommen.

Zwischenzeitlich ist auch die &berf!h-
rung der Edelstahlwerke Buderus AG in  
drei eigenst"ndige Buderus Edelstahl-
gesellschaften und deren Eingliederung in 
die B#hler-Uddeholm-Divisionen «High  
Performance Metals», «Precision Strip» 
und «Special Forgings» abgeschlossen:
«High Performance Metals»:
Buderus Edelstahl GmbH
«Precision Strip»:
Buderus Edelstahl Band GmbH

«Special Forgings»:   
Buderus Edelstahl Schmiedetechnik 
GmbH

Mit dieser bislang gr#ssten &bernah-
me in der Geschichte von B#hler-Udde-
holm st"rkt der Konzern nicht nur seine 
Divisionen High Performance Metals, 
Precisions Strip und Special Forgings, 
sondern setzt auch einen bedeutenden 
Schritt in seiner W achstumsstrategie. 
B#hler-Uddeholm erg"nzt und erweitert 
durch diese Akquisition seine Produktpa-
lette und baut seine Position in wesent-
lichen Kernm"rkten weiter aus. 

B#hler Stahl Schweiz hat mit Buderus 
Edelstahl GmbH und Buderus Edelstahl 
Band GmbH vereinbart, den Alleinver -
trieb f!r die Schweiz und das F! rstentum 
Liechtenstein zu !bernehmen. F!r uns 
bedeutet dies, dass wir Ihnen neu ein in 
Breite (Qualit"ten) und T iefe (Dimensi-

onen) erweitertes Sortiment anbieten  
k#nnen. Unsere neu-
en Partner sind pro-
fessionell gef!hrte 
Nischenspezialisten 
und passen daher 
hervorragend zu uns. 

Ein motiviertes 
B#hler-Team freut 
sich, mit unserem 
umfangreichen An-
gebot an Produkten, 
Service und Dienstleistungen einen Bei-
trag zu ihrem Erfolg leist en zu d!rfen. 
Pr!fen Sie uns'

Peter Lehmann
CEO B#hler Stahl Schweiz
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lingen bei Bern. Seit Jahren ist er damit 
besch"ftigt, bei allt"glichen Gegenst"nden 
und Tontr"gern die vorgesehenen Funkti-
onen zu missachten, ihre Gestalt zu modi-
® zieren und ihnen damit ein neues Gesicht 
und eine neue Geschichte zu geben. Als 
«Materialf"lscher» hat er in vielen Pro-
duktionen mitgewirkt und seine Installa-
tionen ausgestellt, so unter anderem an 
der Expo02 und bei der deutschen Landes-
gartenschau auf Burg Dudeldorf.

Sein Atelier ist ein Panoptikum von sku r-
rilen Gegenst"nden und elektron ischen 
Ger"ten, welche er zum klingen bringt. 
Und seine Objekte schaffen den Sprung 
zwischen Klang, Bewegung und formaler 
Kunst, aber unm#glich scheint der  nicht, 
das haben schon andere bewiesen. Ein 
T!ftler also mit dem feinen Sensorium f! r 
neue Kl"nge und dem Auge f!r  Formen 
und Proportionen nach dem Motto : «nichts 
ist unm#glich».

KLANGOBJEKT «DAS GERAUSCH»
Eines der markantesten Objekte von 
 Philipp L"ng ist «Das Gerausch» auf dem 
Klangweg. Eine ziemlich grosse Installa-
tion aus f!nf einzelnen Objekten. Alle 
 bestehen wiederum aus langen Gewin-
destangen, an welchen unz"hlige Unter -
lagsscheiben h"ngen. Am "usseren Ende 
ist ein k!nstlerisch geformtes  Objekt an-
gebracht und in der Mitte eine Stahl-
 Konstruktion, die es erm#glicht, das  Objekt 
in die Horizontale und V ertikale zu dre-
hen, wobei die Unterlagsscheiben jeweils 
!ber die ganze L"nge der Gewinde h erun-
terrauschen. Die K!he dort mag es erstau-
nen, die Besucher des Klangweges sind 
fasziniert und die Kinder haben ihren  
grossen Spass daran. 

Stahl lebt also ± und klingt.   n
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VON URS HOTZ

DIE GESCHICHTE DES STAHLS
TEIL 4: HERSTELLUNG VON SCHWERTERN IM ERSTEN JAHRTAUSEND ± DAMASTSTRUKTUR

DIE HERSTELLUNG EINES WAFFENF"HIGEN STAHLES WAR WOHL !BER EINE LANGE 
ZEITPERIODE DIE KR#NUNG DER SCHMIEDEKUNST GEMEINHIN. WARUM DIES SO 
WAR SEI IM FOLGENDEN KURZ DARGELEGT.  

WAS ZEICHNET EIN GUTES 
SCHWERT AUS?
Von einem guten Schwert werden zwei 
Haupteigenschaften gefordert ± erstens ei-
ne optimale Kombination von Z"higkeit 
und H"rte (Federeigenschaft), damit es bei 
einem Hieb nicht pl#tzlich bricht (wie dies 
bei den R#mern oft geschah) oder sich 
bleibend verbiegt und zweitens eine m#g-
lichst harte Schneide. Auf der ganzen Welt 
haben die Waffenschmiede sicher lange 
Verfahrenstechniken gesucht um diese 
Hauptforderungen in einer optimalen Art 
zu vereinigen. Unabh"ngig voneinander 
wurden an verschiedenen Orten auf der 

Welt zwischen 500 v. Chr. und dem ersten 
Jahrtausend die folgenden zwei L#sungen 
gefunden. 
n   Die Schwerter wurden dur ch Ver-

schweissen (Feuerschweissen) von La-
gen aus weichem (tief gekohltem) und 
hartem (hoch gekohltem, phosphorhal-
tigem) Stahl hergestellt. Wegen des nach 
*tzung durch den unterschiedlichen 
Lagenaufbau erhaltenen Ober  ̄"chen-
musters spricht man von Schweissda-
mast. Regional zwar unterschiedlich 
sind nach dieser Methode in Europa und 
Japan (gebogenes Samuraischwert) 
Schwerter und in Indonesien der Kris, 
ein Dolch, hergestellt worden. 

n   Das originale Damaszenerschwert wur -
de jedoch aus Wootz Stahl, welcher in 
Indien erschmolzen und in der  Form 
eines «Hockey-Pucks» in den Nahen Os-
ten exportiert wur de, hergestellt. Durch 
die Kreuzz!ge ums Jahr 1000 er langten 
die vor allem in Damaskus hergestellten 
und gehandelten, von den Mu slimen 
eingesetzten, mit dem bekannten Da-
mastmuster verzierten Schwerter ihren 
Ruhm. Daher leiten sich die h eute !b-
lichen Ausdr!cke wie z.B. Damas zener 
Stahl, Damaststruktur von der Stadt Da-
maskus ab. 
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Verschiedene, vor allem im C-Gehalt un-
terschiedene Stahlsorten in schmaler 
Bandform wurden zu B!ndeln von ca. 1 
bis 5 kg !bereinander geschichtet und zu-
sammen gebunden. Durch wiederholte 
Erw"rmung und Schmieden im weissgl!-
henden Zustand wurden die B!ndel zu-
sammengeschweisst und l"ngs ausge-
schmiedet. Durch Falten, entweder l"ngs 
oder quer, und erneutes Zusammen-
schmieden verdoppelt man die Anzahl der 
Lagen bei jedem Durchgang.  300 bis 400 
Lagen waren in Europa !blich, w"hrend 
in Japan 1000 und mehr Lagen nachge-
wiesen wurden. Oftmals wurde die Schnei-
de aus hochgekohltem Stahl mit dem der -
art hergestellten Kernstab zusammenge-
schmiedet um das Ziel eines festen aber 
noch z"hen Kerns und einer harten 
Schneide zu erlangen. Das fertig ge-
schmiedete Schwert wurde zumeist auf 
komplexere Art geh"rtet (z.B. Abdecken 
des Kerns mit Lehm zur Senkung der Ab-
schreckgeschwindigkeit). Anschliessend 
folgten das Sch"rfen der Schneide und der 
Poliervorgang, bevor bei den europ"-

ischern Schwertern die Damaststruktu r 
mittels *tzung sichtbar gemacht werden 
konnte. 

 

HERSTELLUNG AUS WOOTZ STAHL 
(TIEGELDAMAST/ECHTER DAMAST)
Hier wurden keine unterschied lichen 
Stahlsorten zusammengef!gt sondern 
man verschmiedete den Schmelzdamast 
Klumpen mit ca. 1.5 + C direkt zu einem 
Schwert. Auch dies ben#tigte gegen 50 
Schmiedevorg"nge und somit thermischen 
Zyklen. Das Geheimnis um die Herausbil-
dung der echten Damaststruktur hat John 
D. Verhoeven ab 1988 gel!ftet und in 
m!hsamer Arbeit nachgewiesen [1].  
Durch die Erstarrung aus der Schmelze 
entstehen im Wootz Stahl in Spurenele-
menten (vor allem V anadium) angerei-
cherte Seigerungszonen, an welchen sich 
w"hrend dem Schmiedeprozess vornehm-
lich Kohlenstoff als Eisenkarbid ausschei-
det. Diese Zeilen konnten nach dem 
Schmieden, Schleifen und Polieren durch 
*tzung sichtbar gemacht werden. Durch 
die geeignete Abk!hlgeschwindigkeit aus 
der Schmiedew"rme entstand an d er 

Schneide ein h"rteres perlitisches Gef!ge 
und im dickeren T eil ein weicheres Gef!ge 
aus in Ferrit zeilenf#rmig eingebet teten 
Karbiden [2]. Diese  zieren als nun echt es 
Damastmuster das Schwert, welches die 
Kreuzfahrer wohl vor allem auch wegen 
dessen hoher Kampfqualit"t stark beein -
druckte. 

Das Know-how echte Damaszener 
Schwerte herzustellen ging um 1700 ver -
loren. Es wird vermutet, dass zu jener Zeit 
in Indien die Mine mit dem vanadiumhal-
tigen Eisenerz versiegte und daher die Vo-
raussetzung zur Erzeugung der Damast-
struktur verloren ging. 

In der folgenden Ausgabe  berichten wir 
!ber die Eisenerzeugung  im Mi ttelalter.

F r!den!Interessierten!
weitergehende!!Literatur:
[1] www .arsmartialis.com/technik/
 damast/damast2.html
[2] www .tms.org/pubs/journals/JOM/
 9809/Verhoeven-9809.html
www.tr-haase.de/download/damast.pdf 
www.stienen-damast.de/downloads/ 
biosachse.pdf 

Damast-Schwerter aus 320-lagigem Stahl 
hergestellt.

DER PREIS EINES FEUER-
GESCHWEISSTEN SCHWERTES

Man weiss heute nicht mehr genau  
wie die fr!hen Schwertschmiede ar -
beiteten. Sowohl in Japan als auch in 
Europa jedoch gibt es noch Schwert-
schmiede, die nach der althergebrachten 
Methode arbeiten. Nimmt man deren 
Erfahrung l"st sich absch"tzen, dass die 
fr!hen Schwertschmiede vermutlich  
mit 25 ± oftmals 50+ Au sschuss rech-
nen mussten. Zu heikel und un kon-
trolliert verliefen die ganzen Hers tell-
prozesse, welche einzig auf Erfahrung 
und dem ge!bten Auge (f!r die T empe-
ratureinsch"tzung) beruhten. Ein ge-
!bter Schmied konnte pro Monat nu r 
rund 1±2 Schwerter fertigen' Damit 
l"sst sich absch"tzen, dass ein Schwert 
heute vermutlich mit dem Wert eines 
Kleinwagens verglichen werden mus s. 
Dies ist ein Grund weshalb Schwerter 
wohlbeh!tet waren und in der Familie 
weitervererbt wurden.  
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NEU: BANDSTAHL AUF H#CHSTEM NIVEAU DANK 
!BERNAHME DER EDELSTAHLWERKE BUDERUS 

VON MIKE ZIKA

rungsarme, steigend vergossene Bl#cke 
aus dem eigenen Elektro-Stahlwerk, 
welches neben dem 100-t-Lichtbogenofen 
mit Pfannenofen und V akuumanlage aus-
gestattet ist. Das auf einer vollautomati-
sierten Fertigstrasse erzeugte Warmband 
eignet sich auf Grund von Natur -
walzkanten, symmetrischem Pro® l, engen 
Toleranzen, hohem Reinheitsgrad und 
gleichm"ssigem Gef!ge in besonderer 
Weise f!r Kaltband mit hohen Qualit"ts-
anspr!chen (Feinschneiden, Umformen, 
Tiefziehen)

BUDERUS ISO-B-ST"HLE
Eine der wesentlichen Voraussetzungen 
f!r die Herstellun g von Buderus Kaltband  
mit h#chstem Rein heitsgrad ist die Sekun-
d"rmetallurgie, die sich in verfahrenstech-
nisch abgestimmten Schritten in Pfannen-
ofen und Vakuumanlage vollzieht. W e-
sentliche metallurgische Vorg"nge wie  
Entschwefelung und Einschlussmodifkati-
on erfolgen nach speziellen Kalziumbe-
handlungen. Buderus ISO-B-St"hle wei-

sen gegen!ber konventionellem LD- oder  
Elektrostahl einen erheblich verbesserten 
Reinheitsgrad auf. Verbleibende Einschl!s-
se sind feinstverteilt und weisen selbst nach 
hoher Kalt- und W armverfor mung keine  
nennenswerte Streckung auf. Der Schwe-
felgehalt der Buderus ISO-B-St"hle betr"gt  
max. 0.003 + (das Mittel liegt unter  
0.002 +). Der Summenkennw ert f!r sul® -
dische und oxidische Einschl!sse, ermit telt  
nach DIN 50602, !berschreitet folgende  
Werte nicht:  K1 =  max. 10, K4 = 0

NICHTROSTENDE MARTENSITISCHE 
ST"HLE ± EINE SPEZIALIT"T 
Durch eine Reihe von Neuinves titionen 
und Verfahrensentwicklungen ist es f!r 
die Buderus Edelstahl Band GmbH m#g-
lich geworden, die gewohnt e Qualit"t des 
Buderus Warm- und Kaltbandes mit 
 seinem exzellenten Feindschneidgef!ge 
sowie dem seigerungsarmen Blockguss 
nun auch auf rostfreie Ed elstahlprodukte 
zu !bertragen. Hierbei werd en weitere 
Gebrauchseigenschaften wie gute Polier-

Im Juni 2005 wurden die Edelstahlwerke 
Buderus AG  in den B#hler Uddeholm 
Konzern mit Sitz in Wien aufgenommen. 
Die Aufspaltung des Unternehmens in drei 
eigenst"ndige Firmen sowie die Integra-
tion derselben ist nun abgeschlossen. Eine 
der drei Firmen, welche neu aus der Edel-
stahlwerke Buderus AG hervorgegangen 
ist, ist die Buderus Edelstahl Band GmbH, 
deren Produkte in der Schweiz und im F!rs-
tentum Liechtenstein durch die Gebr . 
 B#hler ; Co. AG vertrieben werden.

VON DER ERSCHMELZUNG VIA 
 WARMBAND BIS ZUM KALTBAND ± 
ALLES AUS EINER HAND
Die Buderus Edelstahl Band GmbH mit 
Sitz in Wetzlar z"hlt zu den namhaften 
deutschen Warm- und Kaltbandprodu-
zenten f!r hochwertige Edelst"hle. V on 
der Erschmelzung bis zum Endprodukt 
bleibt die Fertigung bei Buderus durch alle 
Produktionsstufen in einer Hand. Zur Her -
stellung des Warmbandes verwendet die 
Buderus Edelstahl Band GmbH seige-

Warmband auf der K!hlstrecke

Sicherheitsgurt ± Steckzunge, 
feingeschnitten aus z. B. C60
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!! Kaltband! Warmband

 Dickenbereich in mm  0.5±9.0 1.75±13.0

 Breitenbereich in mm  20±400  20±415 

 Toleranzen EN 10140  DIN EN 10048-96
  EN 10258

 Lieferzust"nde A!(in!der!Regel!GKZ,!d.h.!AC)  walzhart (schwarz)
  kaltgewalzt, schlussgegl!ht  gebeizt
   gestrahlt
  LC spannungsfrei gegl!ht
  kaltgewalzt, gegl!ht und leicht gegl"ttet gegl!ht auf Festigkeit
   gegl!ht auf k#rnigen Zementit
  A!(in!der!Regel!GKZ,!d.h.!AC)!+!CR
  gegl!ht + kaltgewalzt auf Festigkeit 

 Stabl"ngen in mm 1000±10 000 1000±10 000

 Kantenbeschaffenheit Naturkanten (NK) Naturkanten (NK)
  Schnittkanten (GK) Schnittkanten (GK)

 Gusstechnik Blockguss Blockguss

 Stahlg!ten Qualit"tsst"hle (legiert und unlegiert) 1.0535, 1.0601, 1.0618, 1.2002, etc.
  Edelst"hle (legiert und unlegiert) 1.7225, 1.7709, 1.8159, 1.8550, etc.
  Werkzeugst"hle (legiert und unlegiert)  1.3343, 1.2344, 1.2210, 1.2442, etc.
  Kugellagerst"hle 1.3505
  Nichtrostende martensitische St"hle 1.4021, 1.4034, 1.4313, 1.4057, etc.
  Si-St"hle 1.5026, 1.7103, etc.
  Wei tere!G ter!auf!Anfrage"

ALLGEMEINES FERTIGUNGSPROGRAMM IN DER !BERSICHT

barkeit, Schneidhaltigkeit und Korrosi-
onsbest"ndigkeit garantiert.

Die Vorteile des Buderus-Kaltbandes 
kommen vor allem in der Serienfertigung 
zum tragen:
n   Senkung der Verarbeitungskosten 

durch exzellente Werkzeugstandzeiten 
und  Feinschneideigenschaften.

n   hohe Seriengenauigkeit durch gleich-
m"ssige Werkstoffeigenschaften, insbe-
sonders hervorragende GKZ-Gef!ge

n   enge Toleranzen

Fragen Sie uns ± wir geben Ihnen gerne 
Auskunft !ber alle Details: 044 832 88 21 
Mike Zika oder vk@edelstahl-schweiz.ch

!BERSICHT !BER DIE LIEFER-
M#GLICHKEITEN NICHTROSTENDER 
STAHL-B"NDER
Stahlg ten
X20Cr13 W.-Nr. 1.4021
X15Cr13 W.-Nr. 1.4024
X30Cr13 W.-Nr. 1.4028
X39Cr13 W.-Nr. 1.4031
X46Cr13 W.-Nr. 1.4034
X65Cr13 W.-Nr. 1.4037

X55CrMo14 W.-Nr. 1.4110
X50CrMoV15 W.-Nr. 1.4116
X38CrMoV15 W.-Nr. 1.4117
X20CrMo13 W.-Nr. 1.4120
X39CrMo17-1 W.-Nr. 1.4122
X38CrMo14 W.-Nr. 1.4419
X17CrNi17-2 W.-Nr. 1.4057
X3CrNiMo13-4 W .-Nr. 1.4313
X22CrMoNiV12-1 W .-Nr. 1.4923
X10CrA#So13 W.-Nr. 1.4724

Ausf hrungen!und!Ober¯ !#chen-
beschaffenheiten
n   warmgewalzt, nicht w"rmebehandelt, 

nicht entzundert: nach DIN EN 
10088 : 1 U 

n   warmgewalzt, w"rmebehandelt, nicht 
entzundert: nach DIN EN 10088 : 1 C 

n   warmgewalzt, w"rmebehandelt, 
mechanisch entzundert: nach DIN EN 
10088 : 1 E 

n   warmgewalzt, w"rmebehandelt, 
gebeizt: nach DIN EN 10088 : 1 D

n   kaltgewalzt, w"rmebehandelt, gebeizt: 
nach DIN EN 10088 : 2 D

n   kaltgewalzt,w"rmebehandelt,gebeizt,
kalt nachgewalzt: nach DIN EN 
10088 : 2 B

Ringgewicht: 6±15 kg/mm (gr!ûere 
Ringe auf Anfrage)

n   War mband mit Naturkanten
Breite 150±380 mm Dicke 2,0±11,0 mm

n   Kaltband mit Naturkanten
Breite 150±380 mm Dicke 1,0±8,0 mm

n   War mband mit geschnittenen 
Kanten
Breite 20±370 mm Dicke 2,0±11,0 mm

n   Kaltband mit geschnittenen 
Kanten
Breite 20±370 mm Dicke 1,0±8,0 mm

Zahnrad, kaltverformt und feingeschnitten, 
z. B. aus 16MnCr5
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SOEBEN ERSCHIENEN:
BROSCH!RE !BER UNSERE BEARBEITUNGSM#GLICHKEITEN

S"GEN, FR"SEN, SCHLEIFEN, BOHREN ± EINE BELIEBTE UND VIEL 
GEFRAGTE DIENSTLEISTUNG. WIR INVESTIEREN LAUFEND IN LEIS-
TUNGSF"HIGE MASCHINEN IN DIESEN BEREI CHEN, DAMIT SICH 
UNSERE KUNDEN AUF IHRE KERNKOMPETENZEN KONZENTRIEREN 
K#NNEN.

Es ist ein Zeichen der Zeit, dass immer mehr Kunden von diesen 
M#glichkeiten der V orbearbeitung pro® tieren und sich ihre Produkte 
auf die erforderliche Ausf!hrung und die gew!nschten Masse vor -
bearbeiten lassen.

Unsere neue Brosch!re zeigt Ihnen alle M#glichkeiten der Bear -
beitung, welche wir Ihnen anbieten k#nnen. Kostenlos zu beziehen 
bei: info@edelstahl-schweiz.ch. 
Oder direkt !ber www.edelstahl-schweiz.ch.
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UNSER BEARBEITUNGSSERVICENOTRE SERVICE D'USINAGE
WWW.EDELSTAHL-SCHWEIZ.CH

aus Qualit !t geschmied et

EINE DIENSTLEISTUNG VON B!HLER STAHL, DIE UNSEREN 
KUNDEN DIE M!GLICHKEIT

 BIETET, SICH BESSER AUF IHRE 
KERNKOMPETENZEN 

KONZENTRIEREN ZU K!NNEN.

UN SERVICE QUE B!HLER ACIER OFFRE A SES CLIENTS 
POUR QU'ILS PUISSENT MIEUX SE CONCENTRER SUR 
LEURS OBJECTIFS.

ERFREULICHE TAGE AN DER INTERTECH 06
INTERNATIONALE TECHNOLOGIEMESSE (OESTERREICH, DEUTSCHLAND, SCHWEIZ) VOM 11. BIS 13. MAI 2006 IN ST. GALLEN.

DER INTERREGIONALE CHARAKTER DER EHER KLEINEN MESSE 
VERMITTELT EINEN GANZ SPEZIELLEN CHARME. IN NUR EINER 
STUNDE KANN DIE GANZE MESSE BEGANGEN WERDEN, ALSO HAT 
JEDER BESUCHER ZEIT, SICH INTENSIV UND OHNE STRESS MIT 
DEN AUSSTELLERN UND IHREN ANGEBOTEN ZU BEFASSEN. DAS 
HABEN WIR MIT UNSEREM STAND SO ERLEBT.

Mit einem neuen, kompakten Standkon zept konnten wir u nser ge-
samtes Angebot in Edelstahl vorteilhaft pr"sentieren un d damit viele 
gute Kontakte schaffen. 

Die Bilanz nach der Ausstellung ist durch wegs positiv und die 
«Standmannschaft» dankt allen Besuchern f!r das Interesse, das sie 
B#hler Stahl entgegengebracht haben. Wer es nicht schaffte, in die-
sen drei Tagen nach St. Gallen zu kommen, der kann die Dokumen-
tation mit den Angebots-Schwerpunkten gr atis bei uns anfordern: 
Tel. 044 832 88 11


