


Editorial

Unsere Informationsmappe « Die OBH teilt mit...»
will immer wieder auch die grosse Vielfalt des Angebotes
an Produkten und Dienstleistungen unseres Konzerns
aufzeigen. In der vorliegenden Ausgabe kommen die
Gruppen Maschinen, Fahrzeugtechnik und Balzers
sowie die Untergruppe Hotels zu Wort und Bild.

Unter den Militdrprodukten der Gruppe Maschinen
nimmt das Oerlikon 35mm Feldfliegerabwehr-Zwillings-
geschiitz seit 20 Jahren eine hervorragende Stellung ein.
Unser erster Beitrag ist der Entwicklungsgeschichte
dieses erfolgreichen Waffensystems gewidmet.

Mit welchen fast «ausgefallen» anmutenden Verfahren
und Materialien u.a. zahlreiche wichtige Automobil-
bestandteile gefertigt werden, dariiber orientiert ein
Bericht aus der Feder eines Fachmannes der Press- &
Stanzwerk AG, Eschen/FL (PRESTA).

Dass das mit den Gerdten der Gruppe Balzers her-
gestellte Vakuum «ein ganz besonderes Nichts» ist,
erfahrt man aus dem Beitrag des Hauszeitungsredaktors
der Balzers AG.

Und schliesslich — quasi als « Kontrastprogramm» zu
dieser technischen Palette — verridt unsere Informations-
mappe japanische Kiichenspezialititen aus dem
konzerneigenen Hotel « Airport» in Glattbrugg.

Mit freundlichen Griissen «Die OBH teilt mit...»
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Das Oerlikon

35 mm
Feldflah-
Zwillings-

geschiitz

Die vergangenen Jahrzehnte
brachten aufvielen Gebieten spek-
takuldre technische Entwicklun-
gen. Sie machten auch vor dem
Riistungssektor nicht halt oder
sind, wie beispielsweise die Welt-
raumfahrt, aus ihm hervorgegan-
gen. Die Entwicklung im militari-
schen Flugwesen, mit der enormen
Steigerung der Geschwindigkeiten
und der Kampfkraft der Flugzeuge,

fiihrte zu neuen Bedrohungsfor-
men, welche verschiedene Staaten
veranlassen mussten, ihre Flieger-
abwehr zu verstirken und zu
modernisieren.

Von der schweren Flab zum
35 mm Kaliber

In den 50er Jahren drang die Uberzeu-
gung durch, dass das 20 mm Kaliber bei
Fliegerabwehrkanonen einer Ergéinzung
bediirfe. Gute Wirkung erzielt man mit

«""‘““‘*\\ den 20 mm Geschiitzen bis

auf 2 km Entfernung.

Gegen die schneller und wendiger

gewordenen Flugzeuge war mit der

schweren Flab (7,5 cm, 8,8 cm, 9 cm usw.)

und ihrer geringen Schussfolge immer

weniger auszurichten. Also musste die

Kadenz erhoht werden. Es galt dabei

auch, eine hohe Treffsicherheit auf 3 bis

4 Kilometer zu gewihrleisten.

Oerlikon 35 mm Feldflab-Zwillings- D g e Bloanc Infers

geschiitz in Feuerstellung (unten) und im national dominierende Fh_eger'
Einsatz gegen Flugziele (oben). abwehrkanone war zu jener




Zeit die schwedische 40 mm L 70 «Bo- V Mechanische und elektrische Schluss- D
‘ors», die in zahlreichen Lindern einge- kontrolle von Oerlikon 35 mm Feldflab- b
Yihrt war und zum Teil auch in Lizenz Zwillingsgeschiitzen in der Werkzeug- el

maschinenfabrik Oerlikon-Buhrle AG.

1ergestellt wurde. Diese Kanone galt es
ru ilibertreffen und dariiber hinaus eine
ieue Generation von Fliegerabwehrge-
ichiitzen zu entwickeln.

V Vor der Auslieferung an den Kunden
V erfolgen Abnahmeschiessen auf dem
Werkschiessplatz «Ochsenbodeny.

A et b iR

Das neue Flab-Konzept aus
Oerlikon

Nach eingehenden Studien, vielen Un- Die
tersuchungen, Berechnungen und Ver-
gleichen der Kaliber 30, 35, 40, 50 und Im .

-
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60 mm legte man sich in Oerlikon fiihr
schliesslich auf 35 mm fest. Dank einem kon
laufenden Entwicklungsauftrag aus den schi
USA fiir ein 35 mm Zwillings-Marine- Feuce
geschiitz konnte kurzfristig der Prototyp schii
eines 35 mm Feld-Fliegerabwehrgeschiit- mau
zes realisiert werden. Aber es brauchte tet.

nicht nur ein neues Geschiitz, sondern auf

auch bessere Munition. Die neuen 35 mm danr
Munitionstypen erwiesen sich bald als gen

die wirksamsten des gesamten Mittel- reict
kaliberbereiches. Bedeutend hoher als pene
bei der Konkurrenz waren die Leistun- sche
gen der neuen 35 mm Entwicklung aus fiir |
QOerlikon, vor allem hinsichtlich An- eines
fangsgeschwindigkeit und Schussfolge. hohe
Alles in allem: mit dem 35 mm Oerlikon die

Zwillings-Feldflabgeschiitz war eine vol- schii




Die Kombination von Oerlikon 35 mm Flabgeschiitzen mit Lenkwaffenwerfern,

beide gesteuert durch das Allwetter-Feuerleitgerat «Sky

ard», ermoglicht

eine reaktionsschnelle und weitreichende Luftraumverteidigung.

lig neue Generation von Fliegerabwehr-
waffen entstanden.

Die «Geisterflab» macht Furore

Im Jahre 1959 fanden zahlreiche Vor-
fiihrungen des neuen Produktes aus Oerli-
kon statt. Erstmals wurde auf dem Werk-
schiessplatz « Ochsenboden» eine ganze
Feuereinheit, das heisst zwei 35 mm Ge-
schiitze und ein Feuerleitgerdt «Fleder-
maus» der Contraves, zusammengeschal-
tet. Es folgten &dhnliche Vorfiihrungen
auf dem Flabschiessplatz im Engadin,
dann technische und taktische Erprobun-
gen mit verschiedenen finnischen, Oster-
reichischen und schweizerischen Trup-
peneinheiten sowie vor der Kriegstechni-
schen Abteilung, der heutigen Gruppe
fiir Riistungsdienste (GRD). Anlésslich
eines Demonstrationsschiessens  vor
hohen Militirs in Osterreich wurde auf
die Bedienungsmannschaft an den Ge-
schiitzen verzichtet; die Kanonen wur-

den vollstindig ferngesteuert auf das
Ziel gerichtet. Das Staunen bei den Gast-
gebern und Interessenten war gross. In
den Zeitungen war zu lesen, dass Oerli-
kon-Biihrle eine dusserst prézise und
wirkungsvolle «Geisterflab» gezeigt ha-
habe... Dieses ferngesteuerte Schiessen
fiihrte vor allem die auf dem Gebiet der
Elektronik erzielten Fortschritte vor
Augen. Der Erfolg der verschiedenen
Demonstrationen war so eindriicklich,
dass Finnland und Osterreich zu den
ersten Staaten gehorten, die das 35 mm
Oerlikon Feldflab-System beschafften.

Zwanzig Jahre - zwanzig Lander

Der allererste Kunde — Finnland — er-
probte das 35 mm System unter extremen
klimatischen Bedingungen (Temperatu-
ren von 40° unter dem Gefrierpunkt) im
Gebiet des Inari-Sees, etwa 200 km n6rd-
lich des Polarkreises. Das Material er-
fiillte alle Erwartungen, so dass im Som-




Angriffs- und Abwehrdispositiv fiir ein
wichtiges Objekt (z. B. Briicke, Tanklager,
Flugplatz, Stauwehr usw.)

Die Gelandeform und die verfiigbaren Mittel des Gegners bestimmen
weitgehend die méglichen Anflugrichtungen eines Angreifers.

Die Angriffsrichtungen und die Waffen, die ein Luftgegner wahlen wird,

erfordern seitens der Fliegerabwehr ein entsprechendes Flabdispositiv.
Vollgetarnte Oerlikon 35 mm Feldflab-Feuereinheit
mit Feuerleitgerat «Skyguard».

leistet einen kostenwirksamen Objekt- und Raumschutz. j




mer des gleichen Jahres weitere ausge-
dehnte Erprobungen in Finnland statt-

fanden. Die daraus resultierende Bestel-

lung ermdéglichte den Start fiir die Fabri-
kation des 35 mm Zwillingsgeschiitzes
in grosserem Rahmen.

Zu den nichsten Kunden gehorte vor
allem die schweizerische Armee. Der
Entscheid, dieses System in der Schweiz
einzufiihren, war sehr bedeutsam, galt
die Beschaffung durch die eigene Armee
doch als gute Referenz bei ausldndischen
Interessenten.

In der Folge wurden in der Schweiz
die 7,5 cm Flab-Batterien durch 35 mm
Feuereinheiten ersetzt. Das brachte den
Unternehmen Werkzeugmaschinenfabrik
Oerlikon-Biihrle AG und Contraves AG
eine langfristige Auslastung ihrer Be-

triebe. Zudem mussten auch die Pro-
bleme der Schiesspliatze gelost und der
geeignetste Weg gefunden werden, das
neue Material so rasch wie moglich bei
den Truppen einzufiihren.

Heute lautet die eindriickliche Bilanz:
Rund 1200 Geschiitze und 600 Feuer-
leitgerdte « Superfledermaus» und «Sky-
guard» sind innerhalb von zwanzig Jah-
ren in zwanzig Lindern eingefiihrt wor-
den.

Geheimnisse des Erfolges

Zwanzig Jahre stellen auch in der Ent-
wicklung von Militdrprodukten und in
der Waffentechnik eine lange Zeitspanne
dar. Uber die Erfolgsgeheimnisse der
35 mm Feuereinheit befragt, verriet uns

ein Mitarbeiter, der in leitender Position
die ganze Entwicklung begleitet hatte,
folgendes: «Ich glaube, der Grund fiir
diesen einmaligen Erfolg liegt zum einen
in den hohen Anforderungen und Zielen,
die bei der Entwicklung an das Waffen-
system und dessen Leistungen hinsicht-
lich Kadenz, kurzer Geschossflugzeiten,
einfacher Handhabung und Bedienung,
aber auch in bezug auf die Haltbarkeit
und Lebensdauer der verwendeten Mate-
rialien gestellt wurden. In allen diesen
Punkten blieb die internationale Kon-
kurrenz hinter Oerlikon zuriick. Wichtig
war auch, dass schon in der ersten Ent-
wicklungsphase ein System gewéhlt wur-
de, das nicht so leicht kopiert werden
konnte. Ferner wurde fiir die Munition
der ganzen 35 mm Waffenfamilie eine
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35 mm Geschiitz-Familie mit Munition verschiedener Typen

| | |
Gurt-Kanone Magazin-Kanone Bord-Kanone
Typ KDA Typ KDB/KDC Typ KDE
Gurtlose
Doppelgurt- Gurtlose Magazin- und Gurtlose Linear- Magazin-
zufithrung Zufiihrung Trommel- zufihrung Zufiihrung
zufithrung
| | | | H |
I Zur Flugziel- und Flugkoérper-Abwehr —I | Zur Erdzielbekampfung l
| | 1 | |

Fiir Feld- und Marine-Einsatz

| Fur Infanterieeinsatz |

\/

\/

Mechanisiert

GDP-B
Flab-Panzer GDP-C

DIVADS (USA-Entwicklung
mit 35 mm Oerlikon KDA)

Marine

GDM-C

Feld-Flab GDF001 GDF-A
gezogen GDF002 GDF-B

Fahrzeugbewaffnung




( Technische Daten -

Geschiitzgewicht total : ca. 6700 kg.

Schusskadenz: 2x550 Schuss/min =
1100 Schuss/min.
Je nach Distanz und Geschwindig-
keit des erkannten Flugzieles erfolgt
dessen Bekampfung mit einem Feuer-
stoss von 0,5 bis 1,5 Sekunden Dauer
= ca. ca. 20—-56 Schuss pro Feuer-
einheit (4 Rohre).

Max. Wirkungsdistanz: 4000 m.

Miindungsgeschwindigkeit (v,):
1175 m/s.
Die Bestimmung der Anfangsge-
schwindigkeit (v,) des Geschosses
ist von ausschlaggebender Bedeu-
tung. Pulvertemperatur und Rohr-
zustand beeinflussen diese Geschwin-
digkeit massgeblich. Die v, wird des-
halb durch die an der Rohrmiindung
angebrachte Messbasis bei jedem
Schuss gemessen und vom Feuer-
leitgerat bertcksichtigt.

Munitionsvorrat je Geschiitz:
2x119 = 238 Patronen.

Munitionszufithrung: automatisch.

Hohen- und Seitenrichtung: elek-
tromotorischer Antrieb (Handsteue-
rung moglich).

Geschiuitz-Horizontierung: automa-
tisch horizontierbare Dreipunktabstit-
zung.

Fahrwerk : vorderes und hinteres Fahr-
werk mit Querlenker, Hubausgleich
fur gute Strassenlage und ausge-
zeichnete Fahreigenschaften im Ge-
lande, Druckluft-Bremsanlage, hy-
draulisch ein- und ausschwenkbare
Rader.

Geschiitz-Stromversorgung:
Einachsanhanger.

Verbindung zwischen Feuerleitge-
rat und Geschutz:

\ zweiadriger Gefechtsdraht oder Kabelj

einheitliche Patronengrosse gewéahlt, die
fiir die gute Leistung des Waffensystems
ausschlaggebend war. Auf diesem Ge-
biet haben wir seinerzeit zweifellos rich-
tig entschieden und auch hinsichtlich
der Konkurrenz die Weichen richtig ge-
stellt. »

Die Tatsache, dass Oerlikon nicht nur
ein Geschiitz, sondern, zusammen mit
dem Feuerleitgerdt der Contraves, ein
Gesamtsystem anbieten konnte und dem
Kunden gegeniiber die Systemverant-
wortung tragt, hat ebenfalls wesentlich
zum grossen Erfolg beigetragen.

Kanone oder Lenkwaffe?

Trotz dieses Erfolges stellt sich aber die
Frage der Konkurrenz durch die Flab-
lenkwaffe. Die Praxis hat immer wieder
gezeigt, dass die Kanone der Lenkwaffe
in vielen Belangen iiberlegen ist. Allge-
mein wird heute die Erkenntnis akzep-
tiert, wonach sich Kanone und Lenk-
waffe erginzen und somit kombiniert
werden miissen. Das Zusammenwirken
beider ist fiir eine optimale Schutzwir-
kung noétig.

Die Zukunft des Mittelkaliber-
Flabsystems

Wenn es, im Gegensatz zu den Feuer-
leitgerdaten, bei den Flabkanonen in den
letzten zwanzig Jahren keine umwailzen-
den Neuerungen gegeben hat, so deshalb,
weil sich die Elektronik ungleich schnel-
ler und stirker entwickelt hat als die
Mechanik. Natiirlich sind auch an den
35 mm Feldflab-Geschiitzen in den ver-
gangenen zwanzig Jahren verschiedene
Details verbessert und ergdnzt worden,
so beispielsweise die. Patronenzufiihrung
an der Waffe, die Leistung der Munition,
die Visiermoglichkeiten, der Schutz der
Bedienungsmannschaften, die Tarnung
usw.,

Die Fliegerabwehr hat sich auch in
Zukunft auf die zu erwartende Bedrohung
aus der Luft auszurichten. Aufgrund des
sorgfiltig analysierten Bedrohungsbildes
fir die 80er und 90er Jahre ist voraus-
zusehen, dass Flugzeuge immer schneller
und iiberraschender angreifen. Der Ein-
satz von Kampfhelikoptern, die nur kurz
aus der Deckung auftauchen, wird zu-
nehmen, und es wird moglich sein, Luft-
angriffe bei fast jeder Witterung durch-
zufiihren. Ferngelenkte, unbemannte
Flugkorper werden die Bedrohung aus
der Luft noch verstirken. Anderseits
zwingen moderne Luftraum-Uberwa-,
chungssysteme, Jagdflugzeuge und Lenk-
waffen den Angreifer, seine Flugbewe-
gungen in Bodennidhe auszufiihren, das

~ | Das Oerlikon
| 35 mm Fledflab-
g Zwillingsgeschitz
- | besitzt zwei auto-
~ <~ matische Muni-

‘ tionszufiihrungen.
| | InreFérder-
einrichtungen
werden durch separate Elektro-
motoren angetrieben.

eisst im Wirkungsbereich der Kanonen-
fliegerabwehr.

Fiir die Abwehr gilt es, die Flugzeuge
frithzeitig elektronisch zu entdecken, zu
erfassen und zu verfolgen, damit sie beim
Einflug in den Wirkungsbereich der Flab-
geschiitze mit grosstmoglicher Treff-
sicherheit bekdmpft werden konnen.
Diese Forderungen werden durch die
moderne 35 mm Feldflab-Feuereinheit
Oerlikon-Contraves erfiillt.

Informationsmappe der
Oerlikon-Biihrle Holding AG, Ziirich
August 1980 Nr. 2006




Vom Sandkuchenbacken

Auf dem Kinderspielplatz: Eine Gruppe Kinder ist eifrig dabei, aus dem feuchten Sand kleine Kuchen zu formen. Sie fiillen
ihre Blech- und Plastik-Formchen, pressen den Sand von Hand ganz fest hinein und stiilpen die Kuchen umgekehrt auf den
Boden. Das Backen tibernimmt gratis und franko die Sonne. Voila! Unsere Kleinen machen «fast» in bester Sintertechnik!

zum Sintern f

Von Dr. N. Perlhefter, Press- & Stanzwerk AG (PRESTA), Eschen/FL




Vom Sand zum Eisen

Im Automobilbau hat die Herstellung
von Bauteilen iiber die Pulvermetallurgie,
das sogenannte Sintern, im letzten Jahr-
zehnt einen iiberproportionalen Auf-
schwung genommen. Von 1970 bis 1980
stieg die Tonnage von Teilen aus Sinter-
eisen auf etwa das Zweieinhalbfache.

Diese voraussehbare Entwicklung war —
als sich vor etwa zehn Jahren die PRESTA
mit Diversifikationsproblemen befasste —
mit ein Signal, in diese Branche einzu-
steigen. Sintern ist eine ideale Ergdnzung
zum Kaltverformen von Stahl, dem so-
genannten Fliesspressen, wo durch hohe
Driicke in abfallfreier Fertigung hoch-
prizise Massenteile hergestellt werden.
Von Anfang an war klar, dass die Chance
von PRESTA nur in hochgesteckten Zie-
len, bei anspruchsvollen Teilen, liegen
konnte. Sehr viele Zulieferer tummelten
sich bereits damals auf dem Einfachteile-
markt. Die Erfahrungen aus dem Fliess-
pressenbereich beziiglich Werkzeugbau —
auch beim Sintern das A und O — konn-
ten genutzt werden. Teile, an die sich bis
dahin noch niemand wagte, wurden
risikofreudig realisiert. Die PRESTA hat
sich mit dieser Politik vor allem in der
Automobilbranche als Spezialist fiir an-
spruchsvolle Teile einen Namen gemacht.
Mit rund 1000 Tonnen verpresstem Pul-
ver pro Jahr nimmt sie unter den promi-
nenten Herstellern in Europa mengen-
massig einen Mittelplatz ein. Das ist in
den erst zehn Jahren PRESTA-Sinter-
entwicklung bereits ein beachtlicher Er-
folg. Die Moglichkeit, den Ausstoss in
den kommenden Jahren noch massiv zu
erhohen, ist gegeben.

Was ist nun Sintern?

Grundmaterial fiir Sintereisen ist ein
mehlartiges Eisenpulver. Es wird mit Zu-
sitzen gemischt, die das Pressen erleich-
tern, und anschliessend in einer Press-
form zu einem sogenannten «Griinling»
verdichtet. Der hierbei angewendete
Druck liegt zwischen 2 und 8 Tonnen je
Quadratzentimeter. Die Hohe des ange-
wandten Druckes hdngt davon ab, wel-
che Restporositit gefordert wird. Das
Verdichten allein geniigt aber nicht zur
Erzeugung einer befriedigenden Festig-
keit, im Gegenteil, der «Griinling» ist
sehr briichig, und eine wesentliche For-
derung an das Eisenpulver ist eine aus-
reichende «Griinfestigkeit», die durch
das Pressen erreicht wird.

Die Schlussfestigkeit wird erst durch
eine Warmebehandlung im Sinterofen er-
reicht. Fiir Masse-Formteile aus Eisen
sind Temperaturen von mindestens
1100 °C wéhrend 15 bis 30 Minuten notig.
Bei dieser Wiarmebehandlung entstehen

>

Mit bis zu

8 Tonnen Druck
werden aus
dem Pulver-
gemisch mass-
haltig geformte
Teile gepresst
und Stiick fiir
Stiick aus der
Matrize
gestossen.

>>

Auf einem
Stahlforder-
band durch-
laufen diese
Flansche den
Sinterofen bei
etwa 1100°C
in knapp

30 Minuten.

Die Konstruk-
tion der Werk-
zeuge fiir
anspruchsvolle
Sinterteile
erfordert grosse
praktische
Erfahrung.

Blick in die
Pressen-Abtei-
lung. Im Vorder-
grund Behdlter
mit fertig
gemischtem
Pulver fiir die
Beschickung der
einzelnen
Pressen.

‘.-H‘
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Die gepressten,
stossempfind-
lichen «Griin-
linge» verlassen
auf einem
Laufband die
Sinterpresse.




an den Beriihrungspunkten der Pulver-
partikel durch Diffusion (das Wandern
einzelner Metallatome) feste Verbindun-
gen in Form von metallischen Briicken.
Der Vorgang des Zusammenbackens wird
als Sintern bezeichnet. Man kann diesen
Prozess heute so fiithren, dass dabei prak-
tisch keine Massdnderungen mehr ent-
stehen und Zugfestigkeiten von hoch-
wertigem, handelsiiblichem Stahl erreicht
werden, so dass die Teile je nach Mass-
anforderung schon einbaufertig sind.

Einfach und umweltfreundlich

Die Fertigung pulvermetallurgischer Pro-
dukte ist recht einfach; der Operations-
gang vom Rohprodukt zum Fertigpro-
dukt umfasst nur wenige Arbeitsginge.
Daneben ist die Methodik sowohl sehr
material- wie auch energiesparend und
bedeutend umweltfreundlicher als alle
Konkurrenzverfahren. Vergleicht man
etwa die Energiebilanz bei Massenteilen
aus Stahl im modernsten Verfahren, dem
Kaltfliesspressen, mit dem Sintern, so
siecht man, dass weniger Wirmebehand-
lungen noétig sind. Ausserdem féllt beim
Sintern praktisch kein Abwasser an, und
die Luftverschmutzung ist sehr gering.

Entwicklung und Anwendung

Obwohl die Entwicklung und Anwen-
dung von Sintereisen und Sinterstahl
etwa gleichzeitig mit dem Fliesspressen
in den Jahren 1930-1934 begannen, ge-
lang der grosse Durchbruch in der Praxis
erst in den spéten fiinfziger Jahren. Der
Grund: die Wirtschaftlichkeit des Ver-
fahrens hingt sehr von einem kosten-
giinstigen und gleichzeitig gut verpress-
baren Basispulver ab, also vom Roh-
material. Erst gegen 1960 wurden ent-
sprechende Verfahren entwickelt. Da-
mals erreichte die Weltproduktion von
Sintereisen 50000 Tonnen; 1970 betrug
sie bereits 120000 Tonnen, und 1980
rechnet man mit etwa 300000 Tonnen.

Grob gesehen, teilt sich die Weltpro-
duktion etwa wie folgt auf:
USA und Kanada: 190000 Tonnen
Europa: 60000 Tonnen; davon BRD:
16000 Tonnen
Japan: 40000 Tonnen

Die Sinterformteile werden zu etwa
65% in der Automobilindustrie, 20% in

Vor dem Ein-
lauf in den
Sinterofen
werden die
«Griinlinge»
einzeln aus-
gelegt.

Nach der
Wirme-
behandlung
im Sinterofen
fallen die
gesinterten,
harten Stiicke
vom Transport-
band in die
Behdlter.

der Haushalt- und Elektroindustrie und
10% in der Feinwerktechnik verwendet;
auf weitere Branchen entfallen 5%.

Die Weiterentwicklung der Sinterform-
teile auf dem Stahl- und Eisensektor ist
einerseits besonders eng verkniipft mit
der Entwicklung der Automobilindustrie,

andererseits aber auch damit, wieweit
sich die Erkenntnisse iliber die Einsatz-
moglichkeiten und Vorteile von Sinter-
teilen in der Praxis durchsetzen. Auf
jeden Fall sind die Einsatzmoglichkeiten
heute noch zu kaum mehr als zwei Drit-
teln ausgeniitzt.

Diese Zahn- {
rdder fiir ein "
automatisches
Automobil-
Getriebe werden
ohne Nachbearbei-

tung einbaufertig gesintert.




Wirtschaftliche Fertigung

Die wirtschaftliche Fertigung von Form-
teilen, die zwar auch auf anderen Wegen
herstellbar sind, fiir deren Erzeugung die
Pulvermetallurgie jedoch giinstige Vor-
aussetzungen bietet, ist an gewisse Be-
dingungen gebunden. Zum einen sind
grossere  Stlickzahlen Voraussetzung,
zum anderen muss man sich bewusst
sein, dass Sintermetall ein besonderer
Werkstoff mit spezifischen Eigenschaften
ist. Hinsichtlich Festigkeit, Dehnung,
Zahigkeit usw. sind gewisse Grenzen ge-
geben.

Die Forderung nach hohen Stiick-
zahlen ist eine Rentabilitdtsfrage, da die
Presswerkzeuge fiir pulvermetallurgische
Formteile relativ teuer sind. Allerdings
konnen damit Millionen von Stiicken
produziert werden, unter Einhaltung der
Massgenauigkeit.

Wie jedes Fertigungsverfahren hat
auch die Pulvermetallurgie ihre Beson-

derheiten, an.die die Teile konstruktiv
angepasst werden miissen. Es muss je-
weils gepriift werden, inwieweit konven-
tionelle Konstruktionen sintergerecht
umkonstruiert werden miissen, was meist
nichts anderes ist als eine Anpassung an
die Verfahrenstechnik.

Die Sintertechnik erlaubt jedoch auch
Konstruktionen, die sonst mit keinem
anderen Verfahren auch nur annidhernd
so wirtschaftlich herzustellen sind. Zum
Beispiel eignen sich asymmetrische For-
men sehr gut zum Sintern. Verbilligun-
gen um das Mehrfache der konventio-
nellen Herstellungsarten sind keine Sel-
tenheit. Zweifellos werden diese Mog-
lichkeiten in der Automobilindustrie
mehr und mehr genutzt.

Sinterschmieden

Fiir bestimmte Anwendungszwecke ge-
niigt die dynamische Festigkeit der ge-
sinterten Teile nicht. Um die Forderung

(

Schematischer Ablauf der Sinterfertigung
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nach besonderen mechanischen Eigen-
schaften zu erfiillen, ist deshalb vor etwa
zehn Jahren das Sinterschmieden ent-
wickelt worden. Bei diesem Verfahren
werden gesinterte Vorformen bei Schmie-
dehitze auf 100prozentige Dichte ge-
presst, wodurch man die Eigenschaften
von konventionellen Stéhlen gleicher Le-
gierungszusammensetzung erreicht. Da-
mit konnen die Vorteile der Sintertech-
nik mit denen der Schmiedetechnik kom-
biniert werden. Allerdings sind dabei
weitere, die Produktion verteuernde Ar-
beitsgénge notig. Von der gesamten Welt-
sinterproduktion von rund 300000 Ton-
nen im Jahr 1980, entfallen etwa 20000
Tonnen auf das Sinterschmieden.

Die Entwicklung des
Automobilpreises

Wiirden heute nach den gleichen Metho-
den wie vor zwanzig Jahren Automobile
gebaut, miisste ein Personenwagen ent-
sprechend den gestiegenen Lohnen, Ma-
terialpreisen und der Inflation vielleicht
das Doppelte kosten. Dass dem nicht so
ist, verdanken wir weitgehend neuen
Fertigungsmethoden und neuen Werk-
stoffen. Nicht zuletzt helfen dabei auch
das Fliesspressen und Sintern wirksam
mit. Noch ist die Entwicklung auf dem
«Verbilligungsfeld» nicht abgeschlossen.
Standig werden konventionell hergestell-
te, relativ teure Teile hinsichtlich neuer
und preisgiinstiger Fertigungsmdoglich-
keiten iiberpriift und der Industrie ange-
boten. Dadurch wirken sich auch die
Anstrengungen der Sinterteil-Hersteller
positiv auf den Endpreis aus, so dass
nicht nur die Automobilindustrie, son-
dern letztlich der Autokaufer profitiert.

Informationsmappe der
Oerlikon-Biihrle Holding AG, Ziirich
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Vakuum von Balzers
— ein ganz besonderes Nichts

Wer als Aussenstehender mit der Gruppe Balzers und ihren Produkten «Hochvakuum und Diinne Schichten»
in Kontakt kommt, hat es oft schwer, diese komplexe und doch recht abstrakte Wissenschaft und Technologie
einigermassen zu verstehen. Moglicherweise riihrt das daher, dass viele von uns seinerzeit in der Schule mit dem
Fach Physik ihre liebe Miihe hatten! Und was bei Balzers geschieht, ist mehr als nur Schulphysik, namlich hoch-
spezialisiertes, wissenschaftliches Forschen, Entwickeln und Produzieren. Mit unserem feuilletonistischen Beitrag,
der u.a. in die Anfinge und die Entwicklung der Vakuum- und Diinnschicht-

Technologie zuriickblendet, soll dargelegt werden, in welchem
Rahmen sich die Tatigkeit von Balzers bewegt.

In einem spdteren Beitrag mochten wir

unseren Lesern die heutigen, fas-

zinierenden Aspekte dieser

Spezialgebiete aufzeigen

und auch auf kom-
plexe Vorginge

eingehen.




Vakuum ist nicht gleich
Vakuum

Noch vor dreihundert Jahren erklirte
man aus philosophischen Griinden die
natiirliche Existenz des Vakuums fiir un-
moglich. Im Laufe der Zeit jedoch hat
diese Auffassung an Strenge ziemlich ein-
gebiisst: « Vakuum»y, so wirbt die Bran-
che heute fiir elektrische Pumpen, «gibt
es sogar ab Steckdose.» Indes, Vakuum
ist nicht gleich Vakuum.

Im Weltbild, das der griechische Den-
ker und Philosoph Aristoteles im vierten

OTTO ». GUERICKE

Serenifs:« Potentifs: Elector: Brandeb-
Confiliarius'» Civitat: Magdeb.Conful:

Jahrhundert vor Christus seinen Lands-
leuten auf die Tafel malte, galt das
Vakuum als fixes Tabu der Natur. Das
Nichts wollte nirgends in das Gefiige der
damaligen Vorstellungen passen, woraus
Aristoteles den Schluss zog, dass es ein
Nichts auch nicht geben diirfe. Zwei-
tausend Jahre blieb diese Theorie ohne
Widerspruch, und wer sich das Nichts
dennoch denken wollte, wurde bald ein-
mal mit dem beriihmten «horror vacui»
konfrontiert, das heisst mit der Angst vor
der absoluten Leere.

Zwei Halbkugeln und
sechzehn Pferde

Erst im aufmiipfigen Mittelalter begann
man an Aristoteles’ Gedankengéngen zu
zweifeln. Als Vaterfigur der Vakuum-

< Bild Titelseite:

Hochvakuum ist an sich unsichtbar. Licht-
erscheinungen wie hier im Bild entstehen
bei einer Glimmentladung in einer Hoch-
vakuumaufdampfanlage durch Erregung
der noch vorhandenen unzdihligen Luft-
teilchen mit hohen Spannungen.

technik gilt jedoch Otto von Guericke.
1602 geboren, trat er nach juristischen
und technischen Studien in den Dienst
seiner Geburtsstadt Magdeburg. Nach
dem Dreissigjahrigen Krieg wirkte er
als Baumeister und diplomatischer Un-
terhéndler bei den Friedensverhandlun-
gen mit. Nebenher befasste er sich mit
naturphilosophischen Problemen. 1666
wurde er in den Adelsstand erhoben.

Beriihmt wurde Guericke mit seinem
bahnbrechenden Versuch, den er 1657 in
Magdeburg der perplexen Obrigkeit vor-
fiihrte und womit der «dreiste Otto» dann
endgiiltig den Bann des Vakuums brach.

In seinem Buch «Neue Magdeburger
Versuche iiber den leeren Raum» be-
schrieb Guericke sein 6ffentlich gezeigtes
Experiment:

«Ich liess zwei kupferne Halbkugeln
oder Schalen anfertigen von ungefihr
% Ellen Durchmesser (ca. 50 cm). Sie
passten haarscharf aufeinander, und an

Guerickes Geschichte machender Magde-
burger Versuch: Selbst mit 16 Pferden
konnten zwei luftleer gepumpte Halb-
kugeln wegen des dusseren Luftdruckes
nicht auseinandergerissen werden.

die eine von ihnen war ein Hahnstiick
oder vielmehr jene andere Art Ventil an-
gelotet, die das Auspumpen der Luft im
Innern gestattete und das Eindringen dus-
serer Luft verhinderte. Ferner sind daran
vier Eisenringe angelotet, an die man
Pferde anschirren kann. Auch liess ich
einen Lederring nihen, der griindlich mit
einer Wachs-Terpentin-Mischung durch-
getrankt war, so dass keine Luft durch-
gelassen wurde.

Mit diesem Lederring als Zwischen-
lage wurden nun diese Halbkugeln aufein-
ander angepasst und dann die Luft rasch
ausgepumpt. Da sah ich, mit wieviel Ge-
walt sich die beiden Schalen gegen den
Ring pressten! Und diesergestalt hafte-
ten sie unter der Einwirkung des Luft-
druckes so fest aneinander, dass sechzehn
Pferde sie gar nicht oder nur sehr miih-
sam auseinanderzureissen vermochten.
Gelingt aber bei dusserster Kraftanstren-
gung die Trennung doch noch, so gibt es
einen Knall, wie von einem Biichsen-
schuss.»

Die Sensation war damit perfekt und
der Respekt vor dem Nichts dahin. Zwar
stellte er sich mit seinen Experimenten
gegen die Kirche, deren Vertreter die
Lehre des Aristoteles als Grundlage der




Auf dem Weg
zur modernen
Hochvakuum-
technik. Schon
1905 versuchte
man durch
einen kompli-
zierten Mecha-
nismus den
Pumpvorgang
zu automatisi-
ren.

&
Fotografischer
Versuch, das
«umgestiilpte
Nichts» zu
illustrieren.

christlichen Lehre von der Welt und
ihrem Naturgesetzt iibernommen hatten,
aber der Physik leistete er einen unschitz-
baren Dienst.

Nichts Neues vom Nichts

Allerdings war das, womit Guericke die
Sternstunde der Vakuumphysik einldu-
tete, noch lange nicht das « Nichts» selbst.
Was der Magdeburger mit seinen Erfin-
dungen zusammenpumpte, war nicht
mehr als ein gewohnlicher Unterdruck,
also ein sogenanntes Vakuum. An dieser
Tatsache sollten auch die folgenden Jahr-
hunderte nichts Wesentliches &ndern.

dern mit seinem neuesten «Luftsauger»
den Patentanwilten die Tiire ein, die
Physiker entwickelten auf ihrer For-
schungsreise durchs «Tiefdruckgebiet»
raffinierte Feinheiten. Die heutigen
Pumpsysteme, welche die Molekiile schon
bald einzeln aus dem Rezipienten, also
einem ausgepumpten Behélter, quetschen,
lassen die Driicke in schwindelerregende
Tiefen sinken; allein: « Ein Vakuum im
Sinne des absoluten Nichts ist in unse-
rer Welt, trotz ihres Aufbaus aus Ato-
men, nicht vorhanden.» Diese Erkennt-
nis, die Alto Brachner, der Leiter der
Abteilung Physik und Astronomie am
Deutschen Museum und Autor zweier
Biicher iiber Quantentechnik und Elek-
trodynamik, kiirzlich in der Zeitschrift
des Deutschen Museums darlegte, lésst
wieder einmal tief in die Geschichte der
Menschheit blicken. Denn Brachners
Aussage wiederholt doch nur die These,
die Aristoteles 2500 Jahre frither schon
postuliert hatte, also: Nichts Neues vom
Nichts.

Zwar rannte ein Erfinder nach dem an-

Sind wir ein umgestiilptes
Nichts?

Nun entwickelt der Mensch aber meist
geniigend Feinsinn fiir Auswege, um den
richtigen Weg zwischen Theorie und
Praxis zu finden. Weil die Einsicht, dass
es Vakuum seinem Wortsinn nach nicht
gibt, auch in der Physik bestitigt wurde,
einigte man sich dann auf die Begriffs-
erweiterung und rang sich zu folgender
Definition durch: « Vakuum ist ein nahe-
zu luftleerer Raum.»

An sich ist diese Definition falsch und
gar nicht nach dem Geschmack von
Pedanten. Denn «nahezu leer» und
«absolut leer» ist nicht dasselbe. Aber
fortschrittliche Physiker haben natiirlich
versucht, das Rétsel zu ergriinden. Wenn
bisher alles noch klar war, wird nach
folgender These von Alto Brachner wie-
der alles recht unklar sein: «Bestehen
wir und unsere Welt also etwa aus real
gewordenen Vakuumfluktuationen, die
aus noch unerfindlichen Griinden ihren
Geistercharakter aufgegeben haben und
in der Zeit real geworden sind?» Volks-
tiimlich tibersetzt heisst das: Wenn man
ein Nichts hdtte und dieses Nichts um-
stiilpte, hitte man dann zum Beispiel
etwas wie uns Menschen und unsere
Welt?

Das Chaos feiert Urstdnd

Etwas weniger hart wird die Sache dort
definiert, wo man praxisorientiert arbei-
tet und Vakuum bescheiden als Unter-
druck versteht.

Voraussetzung ist im folgenden, dass
man vorerst den Begriff «Druck» defi-
niert. Doch hier schert die Physik in die
Statistik aus und schiebt den Begriff
Druck der Temperatur und der Anzahl
Gasmolekiile in einem geschlossenen
System zu. Die kleinen Irrwische alias
Molekiile befinden sich dabei in der
Modellvorstellung auf einer pausenlosen
Reise durch den Rezipienten und stossen
entweder laufend mit den anderen Bau-
steinen der Materie zusammen oder pral-
len mit einer mittleren Geschwindigkeit




von 1800 km/h (das Tempo ist tempera-
turabhidngig) gegen die Wand des Be-
hilters. Je mehr Molekiile nun an diesem
Chaos beteiligt sind, desto mehr Exem-
plare fliegen an die Wand: Was dabei
steigt, ist der Druck. Lebt umgekehrt nur
noch ein Molekiil im System, wird zwar
auch es Ofters gegen die Winde an-
rennen, aber das Kraftchen, das das ein-
same dabei verpufft, ist winzig klein, und
der Druck schlafft erheblich ab.

Eine lange Kette fiir
Mutter Erde

So einsam jedoch sind die kleinen Teil-
chen nur zwischen den Galaxien, das sind
Sternsysteme wie unsere Milchstrasse, wo
man magere 0,1 Stiick pro Kubikzenti-
meter All vermutet. Bei den 20 Teilchen/
cm3 zwischen den Sternen spricht man
bereits wieder von einem interstellaren
Druck, und in einem extremen Vakuum
kommt man auf rund 25000 Teilchen
pro Kubikzentimeter. Ins Gigantische
geht es dann bei Normaldruck, wenn sich
in einem einzigen Kubikzentimeter Luft
rund 2x 1019 Molekiile permanent be-
drangen (1019 = eine Eins mit neunzehn
Nullen). Eine solche Menge, respektive

Dichte, ist kaum mehr vorstellbar. An-
genommen, ein Molekiil hitte einen
Durchmesser von einem Millimeter, und
wiirde man sie alle auf einen Faden auf-
ziehen, konnte man diese Molekiilkette
500 Millionen mal um die Erde wickeln.

Weil solche Zahlen fir den Homo
sapiens kaum zu begreifen sind, hat man
fiir den Druck ein handlicheres Mass er-
koren: das Millibar. Tausend Millibar
zum Beispiel entsprechen dem Luftdruck
auf Meereshohe; Himalaya-Bezwinger
Heinrich Messner kam auf dem Mount
Everest bei 300 Millibar als erster Mensch
ohne Sauerstoffgerdt aus; Wiirstchen
werden bei einem Millibar vakuumver-
packt; und die besten Pumpanlagen lei-
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sten 10712 (lies: zehn-hoch-minus-zwolf)
Millibar, was in Zahlen so aussieht:
0,000000000001. Das entspricht wieder
den 25000 Teilchen pro Kubikzentimeter
oder dem sogenannten Ultrahoch-
vakuum. Dieses benétigt man zum Bei-
spiel fiir wissenschaftliche Untersuchun-
gen und Forschungsarbeiten.

Pumpen und ihre Prinzipien

Sind Driicke im Bereich des Grob-
vakuums noch relativ leicht zu realisie-
ren — man erinnere sich an die einfache
Wasserstrahlpumpe aus dem Physik-
unterricht, mit der bis 15 Millibar tief
gepumpt werden kann —, braucht es fiir
den Vorstoss ins Ultrahochvakuum etli-
chen Aufwand an Technologie und vor
allem natiirlich die richtigen Pump-
systeme.

Unterteilt man die bewahrtesten Pum-
pen nach ihren Prinzipien, hat man es

Selbstentwickelte Analysegerdite dienen
der Verbesserung der Prozessparameter
und der Forschung in Vakuumprozessen.

Balzers-Grossbedampfungsanlage in der
Endmontage.




derzeit mit drei Arten zu tun: Bei der
ersten bewegt sich ein Mechanismus (ein
Kolben plus Ventile zum Beispiel), der
die Gasmolekiile gewaltsam aus dem Be-
halter holt. Bei der zweiten nimmt ein
scharfer Fliissigkeits- oder Dampfstrahl
jedes Molekiil, das sich in ihn verirrt hat,
«in die Zange» und reisst es mit. Bei dem
dritten Pumpsystem aber bewegt sich gar
nichts mehr. Diese Pumpe besteht im
Prinzip nur aus einer extrem kalten Me-
talloberflache (rund —250° Celsius), die
den auftreffenden Molekiilen einen der-
art kithlen Empfang bereitet, dass sie
augenblicklich festfrieren.

Nach dem gleichen Prinzip, allerdings
bei wesentlich hoheren Temperaturen,
lauft jener Prozess ab, fiir den man bei
Balzers Vakuum erzeugt, ndmlich

Das Aufdampfen diinner
Schichten

Den Prototyp von diinnen Schichten lie-
fert jener Knirps, der winters an ein
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Die Bedienung der Bedampfungsanlagen
erfordert trotz hoher Automation grosse
Aufmerksamkeit.

Beschichtung von Autoscheinwerfer-
Reflektoren mit Aluminium in einer
Balzers- Aufdampfanlage.

Gewissermassen den Prototyp von diinnen
Schichten liefert die angelaufene Scheibe,
an der das Kind sein zeichnerisches Talent
ausprobiert.

Fenster haucht und damit die Mutter
argert. Die feuchte Atemluft konden-
siert dabei am kalten Glas zu einem rela-
tiv diinnen Belag aus Wasser. In der
Praxis hingegen wird meistens mit Metall-
dampf beschichtet. Im Vakuum muss das
Verfahren deshalb durchgefiihrt werden,
weil Luftmolekiile den Metalldampf an
seiner gezielten Entfaltung hindern und
zudem die Haftfestigkeit der Schichten
beeintrdchtigen wiirden. Man pumpt also
den Rezipienten der Bedampfungsanlage
zuerst auf rund 1076 Millibar ab, dann
wird in einem Tiegel das Aufdampf-
material so hoch erhitzt — je nach Auf-
dampfmaterial zwischen 600 und 2000°
Celsius —, bis es als Dampf aufsteigt.
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Durch Aufddpfen von vrschleissfesten Schichten erhalten Werkzeuge, Zahnrdider usw. eine wesentlich lingere Lebensdauer.

Fliissigkristallanzeiger in Uhren und Rechnern erfordern transparente Leitschichten, die nur dank der Hochvakuum- und Diinnschicht-

technik hergestellt werden konnen.

Oben an der Decke der Vakuumkammer
hingen die noch unbeschichteten Ge-
gensténde, z. B. Glaslinsen, an einem sich
langsam drehenden Karussell. Der heisse
Dampf trifft nun mit grosser Geschwin-
digkeit auf die normaltemperierte Ober-
fliche der Gegenstinde und kondensiert
in wenigen Minuten zu einer gleichmassig
diinnen Schicht. Die Schichtdicke wird
in Angstrom (1/10 000 000 mm) gemessen.

Diinne Schichten — wozu?

Solch diinne Schichten werden iiberall
dort eingesetzt, wo es darum geht, Ober-
flichen zu veredeln oder deren Eigen-
schaften optisch beziehungsweise elek-
trisch zu veridndern. Ein paar Beispiele:
Extrem harte, abriebbestandige Schichten
verlingern die Einsatzzeiten von Werk-

zeugen oder verleihen ganz alltiglichen
Gegenstinden wie Uhrengehdusen, Arm-
biandern usw. dekorative, kratzfeste Ober-
flichen. Hochreflektierende Schichten auf
Autoscheinwerfern haben nicht nur ein-
wandfreie optische Eigenschaften, son-
dern geben den Reflektoren gleichzeitig
eine lange, rostfreie Lebensdauer. Schutz-
schichten auf Flugzeugfahrgestellen ver-
hiiten Korrosion; und in der Optik ver-
hindern diinne Schichten storende Re-
flexionen, was fiir Brillengldser, Kamera-
linsen usw. von Vorteil ist. Weitere An-

Ein staubgeschiitzter Fabrikationsraum

in Balzers mit mehreren eingebauten Gross-
bedampfungsanlagen. Vorne: beschichtete
Kaltlichtspiegel fiir die Ausriistung von
Zahnarztpraxen.

wendungsbereiche sind diinne Schichten
auf Kaltlichtspiegeln, die nur «kaltes»
Licht reflektieren, z. B. beim Zahnarzt, in
Dia- und Filmprojektoren usw. Ferner
zerlegen diinne Schichten auf Lichtteilern
in Fernsehkameras das Licht in die
Grundfarben, und den Riesenschritt der
Elektronik Richtung Miniaturisierung
verdankt man ebenfalls zu grossen Teilen
den diinnen Schichten.

Doch sind es nicht allein diinne Schich-
ten, fiir die man die Luft immer diinner
macht. Auf der Jagd nach den Elemen-
tarteilchen, in der Gasanalytik, Elektro-
nenmikroskopie, beim Schmelzen, Hér-
ten, Sintern oder Loten von Metallen,
bei der Herstellung von Kaffee- und
anderen Extrakten, ist Vakuum ein idea-
les Verfahrensmittel. Balzers baut und
liefert dazu das optimal abgestimmte
Programm von Geriten zur Erzeugung,
Steuerung und Messung von Vakuum
iiber hochpriazise elektronische Instru-
mentarien zur Untersuchung der chemi-
schen Zusammensetzung von Gasen bis
zu kompletten Prozessanlagen fiir die
optische, metallurgische, Elektro- und
Elektronikindustrie. Damit sei auch dar-
an erinnert, dass sich die mehr als zwei-
tausend Mitarbeiter der Gruppe Balzers
die wenigste Zeit mit dem theoretischen
«Nichts» befassen, sondern hauptséch-
lich mit dem Bau von Pumpen, Mess-
gerdten und Bedampfungsanlagen, mit
der Produktion von diinnen Schichten
und mit der Betreuung ihrer Kunden be-
schéftigt sind.

«Was ist Vakuum?» fragt Fritzchen. Der
Vater druckste einige Zeit verlegen herum
und antwortete dann: «Also im Kopf hab’
ich es, aber ich kann’s dir im Moment
nicht sagen!»

Womit doch alles klar wire...

Sigi Scherrer, Balzers AG
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Oerlikon-Biihrle Holding AG, Ziirich
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Der 6stliche Teil der japanischen Hauptstadt Tokio (friher Edo genannt).
Ein Farbholzschnitt aus dem Jahre 1826 von Audo Hiroshige (1797-1858). Weitere Sujets aus dieser Serie schmiicken dne
Waéinde des japanischen Restaurants im Hotel «Airport» in Glattbrugg.
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IN GLATTBRUGG

Aufdem «Landweg» zum Flughafen Kloten, in Glattbrugg, steht das dritte Haus der Oerlikon-

Blihrle-Hotelgruppe, das «Airport». Neben seinem Ruf als besonders flir Flugreisende geeig-

netes Hotel ist die japanische Spezialitdtenkiiche des «Airporty weitherum bekannt und

geschdtzt. Wahrend man bald in jeder Schweizer Stadt chinesische und indonesische Restau-

rants findet, gibt es im ganzen Land nur gerade drei japanische Spezialitdtenkiichen, eine
davon eben im konzerneigenen Hotel «Airports.

Als die Japaner kamen

Wiahrend die meisten asiatischen Kiichen gewissermassen im
Zuge des weltweiten Touristen-Booms zu uns kamen, hat die
japanische Kiiche in Europa eigentlich eher aus konventionel-
len und traditionellen Griinden Fuss gefasst. Sie wurde sozusa-
genvon den Japanern persénlich hieher gebracht. Im Hotel «Air-
port» begann die Sache vor etwa flinfzehn Jahren, also in jener
Zeit, da die Wirtschdftskontakte zwischen dem fernéstlichen
Inselreich und dem Westen ausgebaut wurden und zahlreiche
japanische Geschdftsleute und Manager nach Europa kamen,
um hier eigene Niederlassungen aufzubauen. Von diesem Boom
aus dem Fernen Osten profitierte auch die Schweiz, im besonde-
ren Zlirich, und damit auch ein bisschen das Hotel «Airport», wo
regelmdssig japanische Geschdftsleute abstiegen. Es war ein
guter Zufall, dass damals neben der Brigade der renommierten
kontinentalen Kiiche auch ein japanischer Koch im «Airport»
arbeitete, der seine Landsleute mit heimischen Gerichten
erfreute.

3:e N
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Was der weltoffene Schweizer nicht kennt...

das will er erst recht versuchen. Und weil immer mehr Eidgenos-
sen die Speisen aus dem Land der Kirschbliiten ausserordent-
lich mundeten, blieben die japanischen Spezialitéten weiterhin
aufder Speisekarte des «Airport», selbst als die Zahl der japani-
schen Manager und Geschdftsleute wieder zuriickging. Dazu
kam, dass auch der Touristenstrom aus Japan stark anwuchs —
allein 1979 um 30%. Die traditionsverbundenen Japaner lieben
es, auch im Ausland hin und wieder aus den «eigenen Tépfen»

SUKIYAKI
IR
Am Tisch zubereitete japanische Nationalspeise.
In Bouillon und Soyasauce

gedampftes Rindfleisch mit vielerlei Gemuse, Pilzen, Reis
und einem rohen Ei als Dip serviert.

TEPPANYAKI
S M %

Am Tischgrill zubereitete Meeresfriichte, verschiedene

Fleischsorten, Pilze und Gemise.
Serviert mit Reis und pikanten Saucen.
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In Bouillon gekochtes Fleisch, Poulet, verschiedene

Meeresfriichte, Gemise und Nudeln. Dazu: Zitronen-
Soya-Sauce und Reis.

s AR,

Fisch - auch roher Fisch - gehért unbedingt zur japanischen
Kiiche. Hier gibt es «Sashimi», eine Spezialitét aus frischem, rohem
Thunfisch mit grinem Senf und Soyasauce.

zu essen, und sie sind in dieser Hinsicht kulinarisch fast so kon-
servativ wie die in Thailand und Rio nach Résti, Bratwurst und
Geschnetzeltem rufenden Schweizer! Im «Airports erhalten
japanische Touristengruppen auf Wunsch sogar Lunch-Boxes
mit japanischen Gerichten fiirs Picknick.

Was ist die japanische Kiiche?

Als grosser Kenner mit jahrelanger Erfahrung verriet uns «Air-
port»-Manager W. Gehrig einige Geheimnisse der japanischen
Kiiche:

Fiir die Menschen im Reich der aufgehenden Sonne, der As-
thetik und des klassischen Geniessens ist das Essen ebenso eine
Angelegenheit der Augen wie des Gaumens. Mit anderen Wor-
ten: Prdsentation und Zeremoniell sind sehr wichtig; es gibt

Am besten schmecken japanische Spezialitéten, wenn Tafel und
Service von fachkundiger, zarter Hand aus dem Land der
aufgehenden Sonne betreut und Gberwacht werden.

dicke Buchreihen zu lesen tiber dieses Thema. An sich war die
japanische Kiiche urspriinglich eine reine Fischkiiche. Erst etwa
vor hundert Jahren kam das Fleisch dazu. Es gab aus religidsen
Griinden auch keine Viehzucht. Aber auch das «neumodische»
Fleisch bereitet der Japaner nach seinen eigenen Kiichengeset-
zen und -gewohnheiten zu.

Die herrlichen Variationen beruhen auf den verschiedenen

LEMON YAKI
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Salmschnitten vom Holzkohlengrill mit Zitronen.

TEMPURA
R

In der Friture gebackene Meeresfriichte und Gemise
mit Zitronen- und Ginger-Soya-Sauce.

ONIGARAYAKI

Riesencrevetten am Spiess, vom Holzkohlengrill,
serviert mit Chilisauce und Reis.

Kocharten. Es wird mariniert, gebraten, gekocht, grilliert,
geddmpft und roh gegessen (vor allem Fisch). Die Zubereitung
erinnert stark an die «nouvelle cuisine» von heute. Der Japaner
hatvon jeher—vielleicht ganz unbewusst — versucht, die wichtig-
sten Elemente eines Grundnahrungsmittels und dessen Eigen-
geschmack zu erhalten und hervorzuheben. Das geschieht
durch kurze Koch- und Garzeiten sowie durch die Verwendung
von Glutamat, d.h. natirlicher Salze aus dem Gemiise, Fisch
oder Fleisch.

Auch in Japan dominiert, wie in allen fernéstlichen Kiichen,
der Reis. Aber beispielsweise im Gegensatzzum chinesischen ist
der japanische Reis nicht scharf gewiirzt und wird auch nicht mit
anderen Speisen zu einem sogenannten Reisgericht vermengt.
Der Eigengeschmack des Reises muss immer zu spiiren sein.
Gemiise wird in der Regel blanchiert. Auch wird sehr wenig Fett
verwendet, das heisst, der japanische Koch arbeitet mit jenem
Fett, das von Natur aus in den Nahrungsmitteln vorhanden ist.
Esist also eine sehr gesunde Kiiche mitklarer Linie. Am ehesten




vergleichbar ist die japanische Kiiche mit der zwar bedeutend
schdrferen koreanischen, wohl eine Folge der alten geschicht-
lichen Verbindungen zwischen den auch geogrdfisch nahe gele-
genen Ldndern.

SUPPEN
A=F

Man unterscheidet in der japanischen Kiche drei Grundarten
von Suppen.

°
Klare Brihen mit Einlagen von Gemise, Meeresfrijchten,
Fischen oder Fleisch, welche in der Regel zu Beginn der Mahlzeit
serviert werden.
®

Die etwas dickeren und sisseren Misosuppen mit ebensolchen
Einlagen werden gegen Ende der Mahlzeit serviert.
°

Verschiedene Eintopfgerichte werden als kréftige Hauptmahlzeiten
gereicht (z.B. Shabu-Shabu).

Zu den beliebtesten und attraktivsten japanischen Eintopfgerichten gehdren im «Airport»
Sukiyaki und Teppanyaki (beides am Tisch zubereitet).

Zeremoniell und W(Jrge

Der Japaner ist auch in seinen Essensgewohnheiten nicht in der
Kaiserzeit stehengeblieben, und es riecht nicht alles nach «zeit-

loser Tradition und Konvention», was mit Essen zu tun hat. Im

modernen Japan gibt es wie bei uns kurze und schnelle Mahl-

zeiten, Bedarfs- oder Businessverpflegung, aber es gibt auch

Festessen, sei es zu Hause oder im Restaurant. Beigefligt sei,

dass beim Japaner das Essen mit Essen beginnt und mit dem

letzten Bissen endet. Essen heisst fur ihn nicht, zusammensit-
zen, plaudern, diskutieren. Man konzentriert sich voll auf die

Speisen und isst sie relativ schnell. Die japanische Esskultur
kennt auch nicht, wie beispielsweise die franzésische, verschie-
dene Gdnge, die nacheinander aufgetragen werden. Die ganze

Mabhlzeit steht von Anfang an auf dem Tisch, von der Vorspeise

respektive Suppe bis zum Dessert.

Umfang und Inhalt einer typisch japanischen Mahlzeit kénnen

sehr unterschiedlich sein. Im Mittelpunkt steht aber immer ein

Hauptgericht mit Fisch oder Fleisch. Es kénnen jedoch auch flinf
bis sieben Platten mit Fischen sein, die auf verschiedene Arten

zubereitet sind. Den Anfang macht beispielsweise ein roher
Fisch, es folgt ein Thunfisch, dann ein in einer leichten Bouillon

geddmpfter Fisch, dann ein in Soyasauce marinierter und gebra-
tener sowie schliesslich ein grillierter Fisch.

Sehr beliebt und eine piéce de résistance der japanischen
Kiiche ist die «Tempura», das sind in einem Teig in der Friture
gebackene Meeresfriichte und Gemiise mit Zitronen und Gin-
ger-Soya-Sauce. Im japanischen Heim, im Kreise der Familie,
kommen hauptsdchlich Eintopfgerichte mit Fleisch und Gemdi-
se, welche in Bouillon oder Soyasauce geddmpft werden, aufden
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Tisch. Soya ist gewissermassen die Seele derKiiche in Japan. Die
Soya-Sauce flhrt die reiche Palette der Gewiirze fiir die meisten
Speisen an. Die Soya-Bohne bildet die Grundlage flr Suppen,
Teigwaren, Kuchen und sogar Desserts. Soya-Sprossen werden
als eigentliches Gemlise geschdtzt. Statt Curry, das nicht zur
japanischen Kiiche gehért, werden Pfeffer, Sesam und Paprika
verwendet. Im Ubrigen nimmt der Japaner zum Wiirzen, vor
allem der Marinaden, auch sehr gerne Krduter und als beson-
dere Abwechslung sduerliche und siisse Pickles.

Des Japaners Tranksame

Das Hauptgetrdnk in Japan ist der Tee, der in grossen Mengen
und beijeder Gelegenheit getrunken wird undwederin der japa-
nischen Kultur und Uberlieferung noch im modernen Alltag weg-
zudenken ist: Tee ist Japan und Japan ist Tee! Aber der Japaner
von heute ist auch ein grosser Biertrinker. Als die ersten Deut-
schen ins ferndstliche Inselreich und die ersten Japaner nach
Deutschland kamen, schaute man den Bierbrauern gut auf die
Finger, und heute besitzt Japan eine ganze Reihe exquisiter
eigener Biere, die zu den besten der ganzen Welt gehdren.

Prasentation und Zeremoniell sind bei einem japanischen Essen sehr wichtig.

Daneben gibt es einige recht herzhafte Schndpse, doch am
bekanntesten diirfte der Reiswein sein, der je nach Gericht oder
Laune sowohl warm wie auch kalt, am héufigsten lauwarm und
in grossen Mengen getrunken wird. Neuerdings gibt es in Japan

A Ein Stabchen wird fest und unbeweglich gehalten.

B Das zweite Stébchen wird dhnlich einem Bleistift mit dem Daumen,
dem Zeigefinger und dem Mittelfinger gehalten.

C Die Stibchen werden in eine «V-Stellung» gebracht, um die Speise
aufzunehmen. Es ist schicklich und Ublich, beim Essen des

Reises aus der Reisschale die Schale am Mund zu halten und den Reis
mit den Stdbchen in den Mund zu «streichens.




REIS

Reis spielt in Japan eine so wichtige Rolle, dass ihm eine grosse
symbolische Bedeutung zufllt. Es ist kein Zufall, dass
in Japan die drei Hauptmahlzeiten die Bezeichnung «GOHAN»
tragen, was wértlich «ehrwirdiger Reis» bedeutet.
Das Frihstick heisst «<Asa Gohan» (Morgenreis), das Mittagessen
«Hiru Gohan» (Mittagreis) und das Abendessen «Ban Gohan»
(Abendreis).

°
Reis ist seit Menschengedenken das japanische
Grundnahrungsmittel, und Sake, der aus Reis hergestellte Wein,
bereichert alle Mahlzeiten und hebt die Stimmung.
Sake wird warm serviert und ergdnzt sich ausgezeichnet mit
einem Glas Bier zum japanischen Essen.

auch Weinbau, der jedoch noch unbedeutend ist, aber bald
wachsen diirfte, geniessen europdische und amerikanische
Weine bei den Japanern doch in zunehmendem Masse Sympa-
thien.

Als typisches Modegetrdnk, vor allem bei der jungen Genera-
tion, wird heute in den japanischen Gaststdtten mehr und mehr
Kaffee konsumiert, eine Folge der in den Stddten aus dem

Wenn das Wetter bei uns so ist wie auf japanischen Postkarten,
dann geniesst man die japanischen Spezialitéten auch im Garten-
restaurant des «Airports».

Boden schiessenden Schnell-lmbiss-Unternehmen, Pizzerien,
Cafeterien und Espresso-Bars. Kaffee trinkt man in Japan also
vornehmlich auswdirts.

Von japanischen Gewohnheiten und Preisen

Um eine richtige japanische Kiiche flihren zu kénnen — das gilt
besonders fur unsere Breitengrade und das Hotel «Airport» —
sollte auch das Drum und Dran, sollten Geschirr und Tépfe,
Zutaten und die Kéche «stimmeny. Friiher musste dieses ganze
«Drum und Dranx» aus Japan importiert werden — oft eine lang-
wierige Prozedur. Heute ist doch das meiste in Europa zufinden;
zum Beispiel die traditionelle Sukiyaki-Pfanne flir die japanische
Nationalspeise, bestehend aus in Bouillon und Soya-Sauce

Hauptgetréank in Japan ist der Tee, der nicht nur bei jeder Gelegen-
heit getrunken, sondern auch recht eigentlich zelebriert wird.

gedampﬁem Rindfleisch mit vielerlei Gemdse, Pilzen, Reis und
einem rohen Ei als «Dip» serviert. Diese halbhohe Pfanne aus
Eisen ist heute, wie das meiste Originalgeschirr, bei «Japani-
schen Wocheny in Warenhdusern und Spezialgeschdften zu
kaufen. Ahnlich ist es mit den Zutaten und Gewiirzen fiir die
Kliche, allerdings handelt es sich dabei meistens um Konserven.
Und dann natdrlich das Essbesteck, die traditionellen Holz-
stdbchen! Mit ihnen zu essen, vor allem die verflixten kleinen
und munteren Reiskérnchen, ist nicht schwieriger als Schwyzer-
orgelispielen!

Fiir die japanische Kiiche im «Airport» zeichnet seit Jahren
Mister H. Shiraki verantwortlich. Weitere japanische Mitarbei-
ter kommen durch Vermittlung von Hotelfachschulen in die
Schweiz, um ihrerseits die europdische Kiiche kennenzulernen.
Beide Kiichen ergdnzen sich im «Airport» sehr gut, und es gibt
keine gastronomisch-nationale Kollision.

Doch wdhrend das «Airport» in Glattbrugg einen schénen
Querschnitt durch die ganze japanische Kiiche anbietet, sind die
Restaurants in Japan selber auf ein einziges Gericht oder eine
Kochart spezialisiert. Man kann dort nicht im gleichen Haus
Sukiyaki, Teppanyakioder Tempura haben. Jedes Gerichtim spe-
ziellen Restaurant! Bei aller Gebundenheit an die Familie und
das eigene Haus liebt es der Japaner, auswdrts zu essen, vor
allem mit Geschdftsfreunden. Persénliche Kontakte sind ja im
japanischen Geschdftsleben das wichtigste. Aber die einschldgi-
gen Restaurants und Lokale in Japan sind sehrteuer. Ein Whisky
kostet zwischen 40 und 60 Franken, und wieviel fir eine Mahl-
zeit bezahlt werden muss, kann man errechnen, wenn man
weiss, dass gutes Rindfleisch zwischen 80 und 140 Franken per
Kilo kostet: Das ist mehr als das Doppelte wie bei uns.

Man spart also keinen Heller — ganz im Gegenteil —, wenn
man fiir ein Tempura, ein Sukiyaki, Teppanyaki, Yosenabe usw.
nach Japan fliegt. Das alles — samt den Flugzeugen — gibt es,
ebenfalls aus erster japanischer Hand, im Hotel «Airport» in
Glattbrugg zu weit gtinstigeren Preisen. Direktor Gehrigmdchte
die japanische Kiiche noch erweitern, und sein grosser Traum
widre es, im Zentrum der Stadt Ziirich ein exklusives japanisches
Restaurant zu erdffnen.

Harry v. Graffenried
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