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VOELPERSPEKTIVE

IBER DERARJIAN:

Die beeindruckende und k!hne Architek-
tur dieser Aussichtsplattform wurde von
der jungen Architektin Corinna Menn
geschaffen und in einer spektakul'ren
Aktion am 12. Juni 2006 am Rande des
Abgrunds per Helikopter montiert.

Wer sich wagt, auf dieser Schwindel er-
regenden Plattformindie T iefe der Schlucht
zu schauen, der wird flr seinen Mut mit
einer Aussicht belohnt, die ihresgleichen
sucht. Und er wird vom seltsamen Geflhl
erfasst, als k#nne er die Arme ausbreiten
und wie ein Vogel in die Tiefe schweben.
Mehr dar'ber auf www .gemeinde ims.ch.

Genau dieser Gedanke «beTg elte»
auch Corinna Menn bei der Konzeption,

mit welcher sie aus einem Architek tur-
wettbewerb im Sommer 05 als Siegerin
hervorging. Ihr Bild war ein Mauersegler,
der sich mit weit ausgebreiteten Schwin-
gen der Thermik dieser tiefen Schlucht
hingibt. Ihre materielle Eingabe war Stahl
als ®@igrane und doch standhafte Kon-
struktion, welche den Holzrost der Platt-
form zu tragen hat.

Haupttragelement der Konstrukti-
on ist der konisch in die Spitze laufende
Stahlpylon. Er ist an zwei Punkten an
der "ussersten Gel'ndekante im Boden
verankert und neigt sich zur Schlucht
vor. Von der Pylonspitze her wird er !ber
zwei Zugseile r!ckverankert. Die Holz -

Atemberaubende Aussicht vom Fl!gel
der neuen Plattform aus

CORINNA MENN

dipl. Architektin ETH/SIA

Erlangte ihr Diplom
ETH im Jahre 2000.
Arbeitete bei Herzog
und de Meuron

und ist seit 2002
selbst"ndig, zuerst
in Z'rich, dann + als
B!ndnerin + seit
2006 in ihrer alten
Heimat in Chur.

Mit ihrem Projekt
«Segler Iber der Ruin Aulta» hat sie
sich im B!ndnerland e in kleines, feines
architektonisches und touristisches
Denkmal gesetzt.

plattform wird an i hren Spitzen mittels
Stahlseilen vorne vom Pylon abgeh"ngt.
Zus"tzlich stabilisieren die seitlichen und

TSETZUNG TITELgiEmf@ren Stahlseile die Plattform ge-

gen den Aufwind.

Die gesamte Konstruktion wurde in ei-
ner Werkhalle erstellt und per Helikopter
in vier Teilen an den Standort ge” ogen.
F!r den 4,5 T onnen schweren Pylon war
der Einsatz des g#sstenin der Schweiz
verflgbaren Heliko pters, eines Kamovs,
erforderlich. In Milli meter genauer Pass
arbeit wurde der Pylon vor Ort in die vor-
bereiteten Gewindestangen auf das Be-
tonfundament einge setzt. Anschliessend
wurdendie Treppein zwei Elementenund
schliesslich die Platform angeh"ngt. So
wurde das Objekt in knapp f! nf Wochen
gebaut und in dr eist!ndiger Pr"zisionsar -
beit am vorgesehenen Standort monti ert.
Die Eingriffe vor Ort umfassten nur die
Aushub- und Ort sbetonarbeiten flr das



Fundament, womit in diesem schwer zu-
g"nglichen und sensiblen Gel"nde keine
Umwelt belastenden Eingriffe vorgenom-
men werden mussten.

«lch verstehe den Schluchtraum mit
seinen !ber Jahrtausende gewachsenen
Formen als Naturschauspiel, als eigent-
liches Spektakel, in dem die Natur die
Protagonistin ist und der Mensch als
Betrachter ®guriert, ohne die Blhne zu
betreten» + mit diesem Gedanken ging
Corinna Menn an die Arbeit. Sie betrach-
tet die Plattform Conn als formales und
statisches Prinzip, das an den weiteren

vorgesehenen Aussichtspunkten adap-
tiert werden k#nnte. In ihrer wiederhol-
ten Anwendung w!rde die Assoz iation
vom einzelnen Vogel zum Bild der da
und dort auftauchenden Segler 'ber den
Felsen erweitert. So gesehen verschwin-
det die ®ligrane und farblich angepasste
Stahlkonstruktion vor dem Hintergrund,
sodass allein die Fllgel der Plattformen
Iber der Schluchtund am Hor izontwahr -
genommen werden.

Eine reizvolle Vision, die auch nur
durch den Baustoff Stahl realisierbar

wurde. Ein Besuch lohnt sich$ n

Technische Details der Verankerung der Stahlkonstruktion

SEGLER !BER BER RUIN

Skizzen, die zur Gestaltung derPlattform
geflhrt haben. V orbild war der Mauer-
segler, welcher in dieser Gegend viel
anzutreffen ist.

EDITORIAL

Im Leitartikel ist von der V ogelperspekti-
ve die Rede. Sie wird sehr unterschiedlich
interpretiert, mal ist sie real gemeint, mal
symbolisch. Und esist tats"chlich sinnvoll,
sich ab und zu in die L!fte zu erheben, um
einen besseren %berblick zu haben in ei-
ner Welt, wo nichts mehr so konstant ist
wie die Ver"nderung.

Vogelperspektive hat jedoch auch
mit W eitblick zu tun, und damit meine
ich zum Beispiel die grosse Investition
in unserem Sonderstahlwerk der B#h-
ler Edelstahl GmbH im #sterreichischen
Kapfenberg, von denen wir lhnen in die-

Investition in die Zukunft, welche es dem
Unternehmen und uns erm#glicht, die
Wachstumsstrategien bei Sonderwerk-
stoffen (inkl. Nickelbasislegierungen) flr

ser Ausgabe berichten. Es ist eine grosse

z.B. die Luftfahrt und den Energiema-
schinenbau sowie die erh#hte Nachfrage
nach umgeschmolzenen Werkzeugst'h-
len umzusetzen und bestehende Kapazi-
t"tsengp"sse zu beseitigen. Neu bei die-
ser Investition ist auch ein v#llig neues
grosszlgiges Transportweg-Konzept in
den Hallen, welches den Produktion sab-
lauf sicherer, sowie wesentlich ~— exibler
gestaltet. Nach diesem wichtigen Aus-
bauschritt verflgt B#hler Edelstahl nun

Iber vier offene ESU-Anlagen, vier DE-

SU-Anlagen (Druckanlagen) sowie sechs
VLBO-Anlagen. B#hler hat damit im

Sonderstahlwerk + als einziger Anbieter
weltweit + alle zurzeit bekannten Um-

schmelzverfahren vereint. Mit der V o-
gelperspektive hat auch der Blick in die
#kologische Zukunft zu tun, denn mit

den neuen, in sich geschlosenen Hoch-
tankk!hlsystemen hat das Unternehmen

auch an die Umwelt gedacht.

Denn dieses System macht
es nicht mehr erforderlich,

Klhlwasser aus der Natur

zu entnehmen, wodurc h
Umweltbelastungen ausge-
schlossen sind.

%berblick und Weitblick
pr'gen also unser Tun, von
dem schlussendlich auch un-
sere Kunden pro®tieren. Und
wer das Geflhl der V ogelperspektive mal
real erleben m#chte, dem empfehle ich
tats"chlich den erhabenen Blick in die ge-
waltige Rheinschlucht von der Plattform
Conn bei Flims.

/_;?/ /UM Igéter Lehmann

CEOQO Bt#hler Stahl Schweiz




DIE GESCHICHNHE.BE-®

TEIL BRI TERRISTKENI:ENHEMD UND HARNISCH

VONR HKZ

SCHON DIE GRIECHEN PRAKTIZIERTEX'RHEBBEENE GO UNBROINEAE PA
14JH MBIRSP#TER BElI DEN\RRNEBRWSIEBABRONZE ODER EISEN GEBR#UCHLIC
AN UNTERARM UND UNTERSCHENKEL W BERDEN SCHIENEN GETRA

Im 2. Jh. v. Chr. entwickelten die Kelten
das Kettenhemd, welches bald auch in der
r#mischen Armee Verbreitung fand und
zur wichtigsten R!stungsart der Legion"re
wurde. Die Plattenr!stung verlor in der
Folge an Bedeutung, vermutlich wegen
der wesentlich besseren Beweglichkeit mit
einem Kettenhemd.

Durch das Aufkommen von Armbrust
und Langbogen im 11. Jh., zwei durch-
schlagstarken Waffen, flr welche das Ket-
tenhemd keinen Schutz mehr gab, waren
wieder vermehrt Plattenpanzerungen ge-
fragt. Zuerst bestand diese aus einem Wf-
fenrock aus Leder oder Leinen an welchen
Eisenplatten genietet waren. Im Verlaufe

des 13.und 14. Jh. wurde der K#rperschutz
kontinuierlich verbessert und erweitert.
Vorerst wurden R!stungen aus miteinan-
der verschn!rten Platten hergestellt, erst
gegen Ende des 14Jh. kam der Plattenhar-
nisch auf, die uns aus Museen gut bekann-
te, den ganzen K#rper bedeckende Ritter-
rlstung. Ein solcher V ollharnisch hatte ein
Gewicht von ca. 30kg und war gen!gend
beweglich um damit zu laufen, sich hinzu-
legen und wieder aufzustehen. Das gr#sste
Problem war weder Gewicht noch Flexibi-
lit"t, sondern die Hitzeentwicklung (unter
dem Harnisch musste eine gut gefltterte
Jacke getragen werden). Der Plattenhar
nisch stellt eine europ“ische Besonderheit

dar, welche in keiner ander en Region der
Welt entwickelt wurde.

Die besten Handwerker zur Herstellung
eines Plattenharnischfanden sich in Oberi-
talien und Deutschlan d, wo sie «Plattners»
genannt wurden un d in ZInften organi-
siert waren. In der Regel wu rden die flr
die Herstellung der R!stu ng ben#tigten
Platten nicht selber geschmiedet, sondern
von Grossschmieden zwekauft.

Da auch mit einem Plattenharnisch
Achseln und Genitalbereich wegen der
Flexibilit"t ungesch!tzt blieben trug man
noch I"ngere Zeit ein Ketten hemd unter
dem Harnisch oder schltzte die Llcken
mit einem Kettenge™ echt.




n Helm mit Kragenteil

n Brustpanzer mit Plattenschurz aus
mehreren Metallreifen und Beintaschen

n R!ckenteil mit einem starrem oder
mehreren beweglichen Ges"ssreifen

n Armkacheln und M"usel fIr die
Ellbogen

n Achselscheiben zum Schutz der
Achselh#hlen

n Achseln, an denen Brechr"nder ange-
bracht werden konnten, zum Schutz
der Schulterpartie

n Oberarm- und Unterarmr#hren, welche
zusammen mit den Handschuhen (als
Fausthandschuhe «Henze» genannt),
den Armkacheln und M"useln das
Armzeug bilden

n Diechlinge zum Schutz der Ober-
schenkel, Kniekacheln, Beinr#hren flr
die Unterschenkel und die Eisenschuhe
bilden zusammen das Beinzeug

n Brayette zum Schutz der Genitalien

doch auch Kettenhemden gefunden, bei

BESTARIDE EINETENR!ST U%#sn gestanzte oder verschweisste Ringe

mittels vernieteter Ringe miteinander ver -
bunden waren. Ein fertiges Kettenhemd
mit kurzen Armen war ca. 10 kg schwer.

Entsprechend der K#rpergr#tse des
Kunden zeichnete der Plattner Mus ter
fIr die verschiedenen zu fertigenden Teile
auf die Stahlplatten und t rennte die mar-
kierten Teile mit Meisseln und M etallsche-
ren heraus. Diese Teile wurden nun grob

HERSTELIQNNBARNISCH E'\:Il die gew!nschte Form geh"mmert. Die

Die vom Plattner zu Harnischen verarbei-
teten Bleche wurden von einem Schmie-
debetrieb in Dicken von 0.4 bis 0.5 mm im
Format ca. 500£600x 600 mm angeliefert.
Derartige Platten sind ausgehend von
einem Flachstab ca. 500x 54 x 8 mm, nach-
folgend beschrieben geschmiedet worden.
Zuerst wurde der Stab auf der einen Sei-
te, dann auf der anderen Seite zu 135mm
Breite und 2mm Dicke ausgeschmiedet,
sodassmaneinca. 80k 135x2mm grosses
Blech erhielt. Dieses Blech faltete man zum
ca. 400x135x4mm abmessenden «UF
wellsturz». Danach tauchte man das Blech
in den «Hahnenbrei», einer mit Kohlen-
stoff und Kreide angereicherten Tonbr!-
he, um das Zusammenkleben der Bleche
beim weiteren V erarbeiten zu verhindern.

HERSTELIONNEETTENHEM @EN Schmiedeofen stehend platzierte

Das wichtigste Ausgangsmaterial flr die
Herstellung der Kettenhemden war Eisen-
draht. Dieser wurde in Drahtziehereien
hergestellt. Der Drahtschmied benutzte
als Ausgangsmaterial Eisensticke von
250+350g Gewicht, welche er zu einem
etwa 5mm dicken Draht ausschmiedete.
Dieser Draht wurde durch ein Zieheisen,
welches mehrere Ziehl#cher mit unter -
schiedlichem Durchmesser besass, gezo-
gen. Das Ziehen erfolgte manuell in Schrit-
ten zu 25x30cm mit einer Zange. Nach
jeder Ziehstufe wurde der kaltverfestigte
Drahtes im Kohlefeuer gegl'ht.

In mehreren Ziehstufen erhielt man
einen ca. 10+15m langen Draht von 2
bis 3mm Durchmesser. F!Ir die Ketten-
hemden war dieser Draht noch zu dick. Er
wurde nun zum Feinziehen, dem «Leiren-
zieher», Ibergeben. Beim Feinziehen war
der Draht aufgespult und wurde von Spule
zu Spule durch den Ziehstein gezogen bis
der gew!nschte Enddurchmesser von 1
bis 2mm fIr Kettenhemden erreicht war

F!Ir die Fertigstellung der Ketten-
hemden selbst mussten immer vernietete
Ringe, welche aus dem Draht hergestellt
wurden, verwendet werden. Man hat je-

wellstirze wurden zusammen weich
gegl'ht. Dem Ofen entnahm man jeweils
50 Urwellst!rze & ca. 22 cm Dicke zur Wei-
terschmiedung auf 11 cm Dicke. Bis zu vier
Weichgl'hungen/Schmiedungen  folgten
um die Pakete zum Endformat von ca.
0.4mm Dicke fertig zu stellen. Nach dem
zweiten Schmieden ordnete man die Stlr -
ze um. Innere, st"rker umgeformte Bleche
verlegte man nach aussenund die wegen
der rascheren Abk!hlung noch d icker ge-
bliebenen Bleche nach innen.

n Ausgangsmaterial eines Kettenhemdes
ist der Draht, meist 1+2 mm

n Dieser wird auf einem Stab aufge-
wickelt wodurch der «Wurm» entsteht

n Der entstandene Wurm wird von
der Stange abgezogen und I"ngseits
auseinandergeschnitten

n Die entstandenen Ringe werden mit
einander verkn!pft, hierbei sind vielf'l-
tige Formen m#glich.

n Die Ringenden werden nun mitei-
nander vernietet. Unvernietete Ketten-
hemden sind im Fundgut bisher nicht
aufgetaucht

einarbeit erfolgte auf verschiedenen Am-
bossen mit kleineren H'mmern. Bei Kalt-
verfestigung wurden die Teile zwischen-
durch wieder weich gegl'ht. Nach der
Fertigstellung musste die Passung der €ile
Iberpr!ft und allenfalls nachbearbeitet
werden. Anschliessend brachten Schlos-
ser Nieten, Lederriemen oder Scharniere
an den Teilen an. Der Harnisch wu rde mit
lederbezogenen Holzscheiben poliert und
auf Kundenwunsch mitV erzierungen ver-
sehen. Als Rostschutz oder zur Dekorati-
on konnten die R!stungsteile mit einge-
brannter 'Imischung eingef'rbt werden.
Eine blaue F"rbung ergab sich einfach
durch Erhitzung und Abschreckung der
Platten in kaltem W asser. Massgefertigte
Harnische waren extrem teuer (bis zu
mehreren Jahresl#hnen eines Handwer-
kers). Das Fussvolk musste sich mit per-
rigerer und damit auch weniger Sch utz
bietender, preiswerterer «Stangenware»
begn!gen. n

HERSTELLUNG EINES HETTENHEMDES



IN DER LEAZBABE UNSERERRBATHNBEN IMEN DEN PENDREAS BURRI
SONELLEN WECHSEICHTIGEN ABTEILUNGENAHMWEREZEHGS

100AGBVAM +
PERSPEKTIVEN

DER NEUENTBENEF

Mike Zika (vorne)
und Andreas Burri

SCHNELLARBHITSSWIE SONDERPRODUKTE #A

BURRI UND MIKE ZIKAHABEN DIE BEIDEN LABGHHHRN
ABGEL\SECHE INVDENEDIENTEN RUHESTAND GEGAN GE MNerdalidebrdinator.

100 Tage etwa sind es nun her, seit die
Neuen ihre Funktion !bernommen ha-
ben. In der Politik wird dieser Zeitraum oft
als «Schonzeit» bezeichnet. Diese drei Mo-
nate, in denen sich der Kandidat in seine
neue Aufgaben einleben und sich ein Bild
Iber die Zukunft machen kann.

Und genau das wollten wir von An-
dreas Burri und Mike Zika wissen. W elche
Perspektiven haben sie, und wo wollen sie
den Hebel mit ihrer Crew ansetzen, damit
ihre Kunden auch in Zukunft optimal be-
dient werden k#nnen.

Andreas Burri: «Das waren drei spannende
Monate * zuerst bin ich die neue Funktion
mit etwas gemischten Geflhlen angegan-
gen, dann habe ich aber gemerkt, dass ich
ein tolles Team im R!cken habe und von
der Gesch'ftsleitung gut unterst!tzt wer -

de. Jetzt macht es richtig Spass, diese Ab-
teilung zu leitenx. Ich hatte nat!rlich auch
das Gllick, die neue Aufgabe « iessend»
Iber ein halbes Jahr von Ewald Probst zu
Ibernehmen.»

Mike zika: «Habe gar nicht gemerkt, wie
schnell diese Zeit vorbei ging. Ich musste
gleich alles geben, weil wir mit Buderus
einen neuen, gewichtigen Partner im Be-
reich Bandstahl bekommen haben und
gleichzeitig neue Mitarbeiter eingearbeitet
werden mussten. Aber das gef'llt mir so
+ ich komme erst richtig in Form, wenn
ich etwas bewegen kann, wenn Druck
vorhanden ist. 100 Tage? + die habe ich
kaum wahr genommensy.

AB: «Nun sind wir ein weitgehend neues,
junges Team sowohl mit erfahrenen Mit-
arbeitenden, aber auch mit neuen, moti-

MIKE ZIKA

Leiter der Abteilung Sonderprodukte

2002 Eintritt bei B#hler im Bereich
Streckengesch'ft

2004 $bertritt in die Abteilun g
Sonderprodukte

2006 Weiterbildung zum Eidg. Verkaufs-
koordinator mit erfolgr eichem
Abschluss

2007 $bernahme der Leitung der Abtei-

ng W erkzeugstahl und
hi

3_1 %@E %&\lim Bereich
5 ENPEPRECTYIE gtgidung

als technischer Kaufmann und

1997 $bertritt in den Lager verkauf
(damals war Strecken- und Lager
verkauf noch getrennt).

2000 SAP-Verantwortlicher inkl.
Schulung.

2004 $bertritt nach der pro duktorien-
tierten Neuausrichtung in die Abtei-
lung RSH- und Bausthl.

2006 Stelllvertreter von Ewald Probst in
der Abteilung Werkzeugstahl und
Einfthrung in die neue Aufgabe als
Leiter dieser Abteilung ab 2007.

vierten Kr'ften. Es her rscht Aufbruch -
stimmung. Es kommt mir so vor, wie bei
einer Fussball Mannschaft. Priorit"t hat
jetzt die Integration der n euen Kr'fte in
die Mannschaft zu einem kompakten, er -
folgshungrigen Team. Da steckt eingrosses
Potential flr die Zukunft drin».



Mz: Die Mischung stimmt, ein junges Team
voller Tatendrang und ein neuer kompe-
tenter Partner auf dem Bandstahlsektor
mit dem wir flr B#hler Schweiz neue M'r -
kte erschliessen k#nnen. Da liegt Wachs-
tumspotential drin, welches wir mit un-
verbrauchten Energien anpacken wollen.
Unsere bestehenden und neuen Kunden
d!rfen von uns einiges erwarten».

AB: «%ber Visionen muss ich nichts sa-
gen, denn wir stehen schon mitten in der
Realisation. Priorit"t hat jetzt das Projekt
«Anarbeitung». Da haben wir grossz!gig
investiert, um vor allem im Bereich S"gen
mehr Power zu generieren. Reduktion der
Liefertermine ist dabei das wichtigste Ziel,
welches wir anpeilen. Neben neuen, lei-
stungsstarken Maschinen konzentrieren
wir uns da vor allem auch auf die Schu-
lung der Mitarbeitenden an der Anarbei-
tungs-Front, damit der Prozess schnell und
optimal umgesetzt werden kann. Schliess-
lich wollen wir im Bereich Werkzeug- und
Schnellarbeitsstahl punkto Qualit"t und
Service nach wie vor in der h#chsten Liga
mitspielen».

MzZ: «Unsere Msion ist einfach. Mit un-
serem neuen Partner Buderus und un-
seren weiteren Bandstahlwerken avenci-
ert der Vertrieb von Warm- und Kaltband
zur Hauptpriorit“t in unserem Sortiments-
bereich. Neben den neuen Lieferm#glich-
keiten im Bandstahlbereich wird unser
Sortiment durch zeichnungsgebundene
Spezialpro®e und Hartmetall abgerundet.
Insgesamt k#nnen wir unserer Kundschaft
also viele neue und alternative M#glich-
keiten anbieten, das stimmt mich f!r die
Zukunft sehr positiv. Unsere Strategie ist
ebenso einfach: Vorw'rts + Sie werden
bald von uns h#ren». n

[ SWISSMEM
ZRSPANUNGSSEMINA

VONR HIX

VON3+25JAIUAR ANTDEN DREDORWENH
TERTH@RE UND YVERXBOREMWESMEM ZER-
SPANUNGSSEMINAR STALCBGEMNERDENR DREI
HAUPTSPONSORBH BIALERHETAKTZIVM
ERFOLG DIEBRERTSUAG BEIGENRA

Unser Referat !ber «W irtschaftliche Alter -
nativen zu Hartmetall, hergestellt durch

die 3. Generation der Pulvermetallurgie»
von H. Makovec, Produktmanager pulver-
metallurgische St"hle bei B#hler Edelstahl
war an allen drei Standorten gut besucht.
W"hrend der Pausen konnten sich inte-

ressierte Teilnehmer an unserem kleinen

Stand mit Unterlagen eindecken oder mit

den anwesenden Spezialisten Faclye-
spr“che flhren.

Die Tagungen waren mit insgesamt
Iber 400 T eilnehmern recht gut besucht.
Erfreulich war insbesondere die Verdop-
pelung der Teilnehmerzahl gegen!ber
2005 in der Westschweiz. n

Referat !ber 3. Generation der Pulvermetallurgie



EINE DER GR"SSTENHNVESTITIO
BEI B"HEEELS BAHHHT KURZ

VOREBFERTIGSTELLUNGS

ERSON KNAPP IBER EINEM JAHR WU RDNE MDTESIRTENVEES TIT
VOR2 MDERO BESCHLOSSEN UND HEWAIH KEEHEIH EHNEBGHEVER
EDELSTAWBH IN KAPFENBRREICHS$

Aber nicht nur die Halle ist fertig, sondern
auch die zwei Umschmelz#fen, der VLBO
V und VI sind nach erfolgreicher Garantie-
schmelze und Abnahme Ende letzten Jahres
bzw. im Frlhjahr 2007 bereits voll in Produk-
tion gegangen.

Eine zus"tzliche Schutzgas-ESU Anlage ist
k!rzlich ebenfalls in Produktion gegangen.
Damit verflgt B#hler Edelstahl GmbH nun
Iber acht ESU sowie sechs VLBO-Anlagen.

ESU Druck/Schutzgas Elektro-
Umschmelzung (4 Anlagen)
Mit dieser Technologie ist ein Umschmelzen
in einem geschlossenen Gef'Q unter Stick-
stoff- oder/und Argonatmosph're, also unter
AusschlussvonSauerstoff, m#glich. Damitwird
eine Erh#hung des oxidischen Reinheitsgrades
und in Folge eine verbesserte Korrosionsbe-
st"ndigkeit, Polierbarkeit, Foto"tzbarkeit und
Erodierbarkeitdes Stahleserreicht. Diese Anla-
gen ermiglichen die Herstellung von Chrom-
Mangan legierten austenitischen W erkstoffen
mit einem erh#hten Stickstoffgehalt, einer
hochwertigen Alternative zu den teureren Co-
balt-Basislegierungen flr die Medizintechnik.
Die Druck-ESU-Anlage kann bis zu einem
Druck von 16 bar betrieben werden, es ist
daher auch m#glich, den Stickstoffgehalt

Schlacke-

w"hrend des Umschmelzens deutlich zu er-
hi#then.

Vorteile in der Anwendung:

Diese Legierungen verflgen Iber beste Dauer -
festigkeits- und Z"higkeitseigenschaften, her-
vorragende Zugfestigkeit sowie bessere Kalt-
verformbarkeit. Zurlckzufthren sind diese
besten Materialeigenschaften auf eine gleich-
m"{ige homogene V erteilung der chemischen
Elemente 'ber den gesamten Gussblock.

ESU Elektroschlacke-Umschmelz-
Verfahren (4 Anlagen)

Das Elektroschlacke-Umschmelzverfahren
ist der meistbenutzte Umschmelzprozess.
Wurde das \erfahren in der Vergangenheit
haupts"chlich wegen des erzielbaren hohen
Reinheitsgrades und der guten Entschwefe-
lung eingesetzt, so tritt heute die M#glichkeit,
erstarrte Bl#cke mit geringster Seigerung
herzustellen, st"rker in den V ordergrund.

Werkstoffeigenschaften:

n reduzierte Blockseigerung

n geringste S-Gehalte

n geringste nichtmetallisch Einschl!sse
n hervorragende Gl'teeigenschaften

n e xible Blockgewichte

VLBO Vakuum-Umschmelz-Lichtbogen-
ofen (6 Anlagen)

Die Technologie des Vakuumumschmelzens
nahm seine Entwicklun g bei der Herstellung
von h#chstbeanspruchten Titan- und Zirkon-
legierungen. Heute wird dieser Prozess auch
flr die Herstellung re inster Edelst"hle und
Superlegierungen auf Ni- und Co-Basis ein-
gesetzt, um haupts"chlich die von der Luft-
und Raumfahrtindustrie s owie Energie- und
Medizintechnik geforderten Werkstoffeigen-
schaften zu erreichen.

Vorteile in der Anwendung:

Diese St"hle verflgen! ber exzellente Polier-
barkeit, beste Korrosionsbest"ndigkeit sowie
audergew#hnliche  Dauerfe stigkeitseigen-
schaften

Werkstoffeigenschaften :

n niedrigste Gasgehalte

n Absenkung von Spurenelementen
wie PDb, Bi, Te, As, Sn,Sb

n geringe Mikroseigerungen im
Blockzentrum

n hohe Analysengenauigkeit

n hoher Reinheitsgrad

IMPRESSUM RREAT IV

Herausgeber:

Gebr. B#hler & Co. AG
Glterstrasse 4, Postfach
8304 Wallisellen

Tel. 044 832 88 11

Fax 044 832 88 00
vk@edelstahl-schweiz.ch

B#hler Frd%res & Cie SA
48, Route de Chancy
1213 Petit-Lancy

Tel. 022 879 57 80

Fax 022 879 57 99
vkfs@edelstahl-schweiz.ch

Redaktion und T exte:

www.tonischindler.ch

Blhler Redak tionsteam:

Toni Schindler, Kommunikator,

Urs Hotz, Vincenzo Paparo, Edgar
Sepp, Franco Sigillo, Mike Zika

Konzept und Gra® k:
digicom digitale medien ag
www.digicom-medien.ch

Fotos:
istockphotos.com; Plattform Conn
von Franz Rindlisbacher, Fotograf,
Zlrich

04.2007



