


Editorial

Mit drei spezifischen Oerlikon-Biihrle-Bereichen mochten
wir in der vorliegenden Informationsmappe «Die OBH teilt
mit . . .» unsere Leser bekanntmachen. Der erste Bericht
gilt den Werkzeugmaschinen, die als eigentliche Oerlikon-
Klassiker bezeichnet werden konnen, schrieben sie doch
von allem Anfang an in unserem Konzern Geschichte.
Besondere Aktualitit erhilt der Beitrag durch die 3. Euro-
paische Werkzeugmaschinen-Ausstellung EMO in Han-
nover.

«Flugabwehr gestern - heute - morgen» heisst unser
Report, der den weiten und hochinteressanten Weg von
der ersten Ballonkanone bis zum modernsten Flieger-
abwehrsystem der Contraves, dem «Seaguardy, aufzeigt.

Dem dritten Beitrag unserer Informationsmappe schliess-
lich liegt die Suche nach den dringend bendétigten Erdol-
vorkommen unter dem Meeresboden in der Nordsee
(Off-shore) zugrunde, wobei vor allem bei der Konstruk-
tion von Bohrinseln grosse technische Probleme zu
bewiltigen sind. Die Oerlikon-Schweisstechnik hat auf
diesem Gebiet mit der Entwicklung von neuen Schweiss-
produkten Pionierarbeit geleistet und bietet heute in der
Praxis erfolgreiche Losungen an.

Mit freundlichen Griissen «Die OBH teilt mit. . .»
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Werkzeugmaschinen-

ihre Geschichte
und ihre Anwendung

Mit den grossen Erfindungen des 19. Jahrhun-
derts trat zugleich die Notwendigkeit in den Vordgr-
grund, auch Maschinen mit Hilfe von Maschinen her-
zustellen. Bis dahin entstanden ja alle technischen
Anlagen als Einzelanfertigung in meist miihseliger
Handarbeit. Nun aber setzte sich die Erkenntnis
durch, dass eine mit einem Werkzeug arbeitende
Maschine iiberhaupt erst die Voraussetzung zur Her- «

—_’ :

stellung von Fertiggiitern schaffen konnte. Diese Erkenntnis
wurde zur Geburtsstunde der Werkzeugmaschine.

Die Entwicklung

der Werkzeugmaschine

Natiirlich gab es auch schon Maschinen,
ehe die Industrialisierung mit diesen
neuen Gegebenheiten des 19. Jahrhun-
derts einsetzte. Solche durchaus als

Die um die
Jahrhundertwende
gebaute beriihmte
Oerlikon Drehbank.

Bild oben rechts:
Bereits 1822 kon-
struierte Thomas
Blanchard diese
spezielle Bandschleif-
maschine, die zur Her-
stellung von Gewehr-
kolben diente.

Langtischhobel-
maschine aus dem
Hause Boehringer,
Baujahr 1900.

Werkzeugmaschinen anzusprechenden
Einrichtungen stellten zwar im wesent-
lichen nur kleine, handbetriebene und
maschinendhnliche Apparate zur Unter-
stiitzung der menschlichen Handarbeit
dar. Sie deckten jedoch - und das ist im
Rahmen der Entwicklungsgeschichte
wichtig - durch ihr Vorhandensein den
seit je bestehenden Willen zur Technisie-
rung auf.

Alle historischen Museen zeigen mit
vielen Funden, die an den verschieden-
sten Stellen der Erde gemacht wurden,

dass die Grundgesetze der Mechanik,
Statik, Dynamik und der ersten Maschi-
nenteile, wie Keile usw., schon sehr frith
erkannt wurden.

Keine Chronik berichtet jedoch von
den Denkern und Technikern, die ihrer
Zeit «voraus lebten». Immerhin, die
Geschichte der klassischen Drehbank
lasst sich iiber 3000 Jahre zuriickverfol-
gen. Im Grab des Petosiris in Agypten
wurde eine Darstellung identifiziert, die
eindeutig als Vorgingerin der heutigen
Drehbank angesehen werden kann.

Wie die Fertiggiiter selbst, wechselten
auch die Materialien, aus denen sie er-
stellt wurden. Stein und Holz spielten




bei eine grosse Rolle. Jahrtausende-
ig waren Axt und Sége das Werkzeug,
ch des Maschinenbauers. Hand in
nd mit ihm arbeitete der Schmied,
m die «spanlose Verformungy» oblag.
Dhne dass es die Menschen des
Jahrhunderts auch nur ahnen konn-
|, wurde in ihrer Epoche eine neue
it geboren. Es geschah im Donner der
schiitze. Als es damals ndmlich ge-
g, «die Explosivkraft des Pulvers
rch das Geschiitz zu effektvoller Wir-
1g kommen zu lasseny, entstand das
diirfnis zur Herstellung von Kanonen-
iren. Aber diese Rohre mussten ge-
art werden, und zwar von Maschinen,
zuerst noch gebaut werden mussten.
/annuccio Biringuccio war ein solcher
ameister und Kenner der kriegstech-
chen Literatur seiner Zeit. Er berich-
in einem Buch, dass die Bohrma-
ine von Hand mit Speichenridern
r durch Tretrdder, Pferdegopel und
sserrader angetriecben werde. Was
1 indessen auch schon Kummer
chte, waren die Werkzeuge. Sie wur-
1 damals als Stahlwiirfel an eine lange
hrstange angeschweisst und mit «vier

Kanten versehen, die alle gerade, scharf
und gut gehirtet wareny. Und vor allem
sein Landsmann Leonardo da Vinci ge-
horte mit seiner Genialitit zu den Erfin-
dern, die ihrer Zeit weit voraus lebten.

Das Ringen um die Maschine

Aus den Erfahrungen mit dem Bohren
der Kanonenrohre konnten Jahrhun-
derte spater die Bohrungen von Zylin-
dern verwirklicht werden. Solche Zylin-
der waren vorwiegend zur Herstellung
von Pumpen fiir den Bergbau notwendig
geworden. Noch immer wurden alle
Maschinen einzeln angefertigt. Mit wel-
chen «Ioleranzen» dies geschah, geht
aus einem Brief von Matthew Boulton,
Ende des 18. Jahrhunderts, Unterneh-
mer und Mitarbeiter von James Watt,
hervor, als er begeistert schrieb: «Mein
lieber Freund, begliickwiinsche mich,
es ist mir eben gegliickt, einen Zylinder
herzustellen, der nirgends mehr als
s Zoll (6,35 mm) vom verlangten Mass
abweicht.»

Aus allen Landern, die damals tech-
nisch interessiert waren, lassen zeitge-

nossische Berichte iibrigens die tiberall
vorhandenen, gleichen Schwierigkeiten
erkennen, vor allem das Ringen um die
technischen Mittel, mit denen die Ideen
jener Zeit realisiert werden sollten; dazu
gehorte auch die Werkzeugmaschine.

Um 1840-1850, als die Dampfkraft zu
Lande und zu Wasser den Verkehr er-
schloss und auch Berg- und Hiittenbau
immer stirmischer nach brauchbaren
Maschinen verlangten, wurden dann die
urspriinglich von jedem Verbraucher
selbst hergestellten Werkzeugmaschi-
nen auch fiir den allgemeinen Verkauf
entwickelt. In die Mitte des vergangenen
Jahrhunderts fallen daher auch die
Griindungsdaten einer ganzen Reihe
von Werkzeugmaschinenfabriken.

Das erste Unternehmen dieser Bran-
che in der Schweiz war 1867 die Firma
Daverio & Cie. in Rorschach, aus der
1876 die Aktiengesellschaft «<Werkzeug-
und Maschinenfabrik Oerlikony» hervor-
ging. 1906 entstand aus deren Werkzeug-
maschinenabteilung die «Schweizeri-
sche Werkzeugmaschinenfabrik Oerli-
kon» (SWO), die spiter in den Besitz
der Familie Biihrle {iberging.

Welchen Stellenwert haben heute, 75 Jahre nach der Griindung der heutigen Werkzeugmaschinenfabrik Oerlikon-

Biihrle AG, die Werkzeugmaschinen im Oerlikon-Biihrle Konzern? Das Bild hat sich in den letzten Jahren

betrachtlich gewandelt; zusammen mit der Werkzeugmaschinenfabrik Oerlikon-Biihrle AG gehort eine ganze Reihe

weiterer Firmen in Europa und den USA zur Konzerngruppe Maschinen. Gegen aussen tritt der jetzt iiber 5000 Mit-

arbeiter zdahlende Bereich Werkzeugmaschinen der Gruppe Maschinen unter dem Begriff Oerlikon Maschinen auf.
Geschichtlich gesehen zihlen die meisten Firmen dieses Gruppenbereiches zu den Pionieren:

Von Oerlikon bis Ohio

B

Firmen- Firmenname Firmenname Erste Im Oerlikon-
griindung damals heute Werkzeugmaschine Biihrle Konzern
seit:

1844 J.G. Boehringer Oerlikon-Boehringer GmbH Drehbank 1972

1887 Springfield Machine Cone Blanchard Rundschleifmaschinen 1979
Tool Company Machine Company*

1899 Blanchard Machine " Cone Blanchard Flachschleifmaschinen 1979
Company Machine Company*

1904 Motch & Merryweather Oerlikon Motch Kreissdgemaschinen 1979
Machinery Company Corporation*

1906 Schweizerische Werkzeugmaschinenfabrik ~ Bohr- und Stammbhaus
Werkzeugmaschinenfabrik Oerlikon-Biihrle AG Frasmaschinen des Konzerns

1916 Cone Automatic Cone Blanchard Stangendrehmaschinen 1979
Machine Company Machine Company*

1939 Costruzioni Macchine QOerlikon Italiana Frasmaschinen 1948
Utensili ed Accessori S.I.p.A.

* Als grosster Partner stiess 1979 die Motch & Merryweather Machinery Company, heute Oerlikon Motch Corpo-
ration in Cleveland, Ohio (USA), zum Qerlikon-Biihrle Konzern. Dieses Unternehmen setzt sich aus verschiedenen
amerikanischen Firmen zusammen. So gehort auch die wohl traditionsreichste Unternehmung der amerikanischen
Werkzeugmaschinenindustrie, die Cone Blanchard Machine Company in Windsor, Vermont (USA), mit einer Zweig-

niederlassung in Aldridge (England) zur Oerlikon Motch Corporation.
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Das Oerlikon Maschinen-Angebot
umfasst die
ganze Zerspanungstechnologie:

Verzahnen

Fiir jede Technologie sind bestimmte
Oerlikon Maschinenfirmen mit den
Entwicklungs- und Produktionsauf-
gaben betraut.

Oerlikon Maschinen-Partner:
Die Automobilindustrie

Die Porsches fuhren ihre legendiren
Siege in Le Mans mit auf einer Boehrin-
ger-Drehbank bearbeiteten Magnesium-
felge heraus.

Die Oerlikon Spiromatic-Kegelrad-
schneidmaschinen produzieren in Zuf-
fenhausen die Differentialgetriebe fuir
die zivilisierten Briider der beriihmten
Rennwagen, die Porsche-Modelle 911,
924 und 928.

Fir die Herstellung dieser auf den
ersten Blick einfach anmutenden Ge-
triebe wird ein ganzes System von
Maschinen benoétigt: Schneidmaschi-
nen, Tester, Lippmaschinen, Hartepres-
sen.

Bei weniger im Rampenlicht stehen-
den, dafiir vielleicht gesamtwirtschaft-
lich bedeutenderen Automobilherstel-
lern gehoren Oerlikon Maschinen zum
Standardinventar. So ist jede Pleuel-
stange amerikanischer Produktion von

Pleuelstangen bei der Bearbeitung auf
einer Blanchard-Schleifmaschine.

Do

Montage einer Boehringer-CNC-Drehbank. Auf ih
bearbeitet.




werden Bremsscheiben, Schwungrader usw.  Die von Motch hergestellte flexible Fertigungsanlage fiir Scheibenbremsen wird
computergesteuert und kann von einer einzigen Person bedient werden.




Alle Lager einer Kurbelwelle kénnen in
knapp 25 Sekunden fertig bearbeitet wer-
den... mit der Boehringer-Kurbelwellen-
wirbelmaschine.

einer Blanchard-Schleifmaschine bear-
beitet worden - iiber 1000 Stiick pro
Stunde je Maschine.

Eine grosse Bedeutung im Auto-
mobilbau haben die bei Oerlikon Motch
Corp. in Cleveland hergestellten Trans-
fermaschinen, Anlagen, die genau auf
ein spezifisches Bearbeitungsproblem
der Kunden ausgelegt werden. Viele
Fahrzeugteile wie Bremsscheiben,
Schwungrader usw. werden in grossen
Serien im Mehrschichtbetrieb automa-
tisch gefertigt.

Die in jedem Automobil vorkommen-
den Kleindrehteile wie Kugellagerringe,
Bolzen, Diisen, Schrauben, Muttern,
Flansche, Gewinderinge und Biichsen
usw. werden auf den Conomatic-Dreh-
maschinen produziert. Bis zu acht Spin-
deln arbeiten gleichzeitig an jeder
Maschine.

Kurbelwellen, ein weiteres Kernstiick
des Automotors, werden auf Spezial-
maschinen von Boehringer und von
Oerlikon Italiana bearbeitet. Ein einziger
Blick auf die aussergewOhnliche Geo-

metrie einer solchen Kurbelwelle verrit,
dass hier nicht mehr mit einer herk6mm-
lichen Maschine gearbeitet werden
kann. Boehringer-Maschinen wirbeln
einen innen mit Messern bestiickten
Ring um die Kurbelwelle. In weniger als
25 Sekunden(!) sind alle Lager der Kur-
belwelle eines Vierzylindermotors be-
arbeitet.

Die in Mailand von Oerlikon Italiana
hergestellten Frasmaschinen werden zur
weiteren Bearbeitung der Kurbelwellen
eingesetzt.

Oerlikon Maschinen-Partner:
Die Luftfahrtindustrie

Das europdische Grossraumflugzeug
Airbus.

Hochstleistung und Zuverlassigkeit sind
oberste Anforderungen bei Flugzeug-
triebwerken. Die Bestandteile miissen
aussersten Qualitits- und Genauigkeits-
anforderungen geniigen.

Die in Zirich-Oerlikon hergestellten
Prizisionsbohrwerke und die computer-
gesteuerten, vollautomatischen Bearbei-
tungszentren gehoren wie die Boehrin-
ger-Drehmaschinen aus Tradition in die
Werkstitten fir Rolls-Royce-Triebwerke.

Fiihrungsschienen fiir Landeklappen des Airbusses werden auf Vierspindelfrés-

maschinen von Oerlikon Italiana gefertigt.

In den USA gibt es kaum eine Flugge-
sellschaft, die nicht in ihren Unterhalts-
werkstitten eine Springfield-Universal-
schleifmaschine hitte. Turbinenridder
werden auf engste Toleranz nachgeschlif-
fen. Bei Start und Landung fahren riesige

Klappen aus den Fliigeln, die gewaltigen
Naturkriften standhalten miissen. Die
Titan-Fiihrungsschienen fur die Lande-
klappen des Airbusses werden in
Deutschland auf Oerlikon Italiana-Vier-
spindelfrismaschinen bearbeitet.
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Oerlikon
Maschinen-Partner
sind wir alle

Schauen Sie einen
Gegenstand in Ihrer
Umgebung an, das
Telefon zum Beispiel
oder ein Fenster.
Irgendwo bei der Ent-
stehung war eine Werk-
zeugmaschine beteiligt.
Die Spritzformen fiir
das Telefongehiuse
wurden auf Kopierfras-
maschinen geschnitten,
die Beschlige des Fen-
sters auf einer anderen
Werkzeugmaschine
geformt.
Werkzeugmaschinen
sind hinter den Kulissen
unsere tiglichen Part-
ner!
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ngszentren zdahlen zu den modernsten

Die hochautomatisierten Oerlikon Bearbeitu
auf dem Weltmarkt. I ti d
Oben: Vertikal-Bearbeitungszentrum «Argus» mit automatischem Werkzeugwechsel. nfe oma lon.:S'map pe e.r e
Unten: Horizontal-Bearbeitungszentrum «Sirius» mit automatischem Werkzeug- Oerlikon-Biihrle Holding AG, Ziirich
und Werkstiickwechsel. August 1981 Nr. 2007




Dieser Bericht soll die Anfinge der bald 200-
Jjédhrigen Geschichte der militarischen Luftfahr-
zeuge kurz erldutern und die Entwicklung der
damit zwangsldufig geforderten Abwehrmass-
nahmen aufzeigen. Es ist offensichtlich, dass
vor allem die rasante Entwicklung im Flugzeug-
bau wihrend des Zweiten Weltkrieges seitens
der Flugabwehr ein beachtliches Entwicklungs-
potential im Waffen- und Gerdtebau mobili-
sierte, um der massiven Luftbedrohung wirk-
sam entgegentreten zu konnen. Bedingt durch
die grossen Fortschritte in der Sensor- und
Computertechnik, konnten in jiingster Zeit
Feuerleitgerdate entwickelt werden, die, zusam-
men mit leistungsfihigen Flabgeschiitzen,
ausserst wirkungsvolle und kostengiinstige
Flugabwehrsysteme darstellen.

Hugabwehl;gestem ~ heute - morgen

Von der Ballonkanone
zum «Seaguard>

Eine geschichtlich-technische Zusammenstellp/ng von Alfred Bertschi,
/  Contraves AG, Ziirich

o

3.7-cm-Krupp-Kanone zur Ballonabwehr wéhrend des
Deutsch-Franzésischen Krieges 1870/71.

Der 35-mm-Fliegerabwehrpanzer Oerlikon-Contraves ist von
den Gruppen Maschinen und Contraves gemeinsam entwickelt
worden. Das véllig autonome, allwettertaugliche
Kanonenflabsystem gewéahrt mechanisierten
Truppen und Panzerverbédnden den notigen

i egen Angriffe tleffllegender Flugzeuge.




«Lasst horen. . .» oder die Flug-
abwehrartilleristen von Maubeuge

Die militdrische Verwendbarkeit von
Luftfahrzeugen (Ballone) wurde schon
1784 durch den preussischen Ingenieur
Hayne in einer Studie ausfiihrlich darge-
legt. Bereits im Jahre 1793 stellte die
franzosische Regierung die ersten mili-
tarischen Ballonabteilungen auf, die im
Sommer 1794 wihrend des ersten Koali-
tionskrieges als Beobachtungsballone
zum Einsatz kamen. - Die Luftwaffe war
geboren. Der 13. Juni 1794 ist von flab-
historischer Bedeutung. An diesem Tag
eroffnete die Osterreichische Artillerie
das Feuer auf die Ballone der Franzosen.
Der Luftkrieg hatte begonnen.

Von diesem ersten Flabschiessen der
Kriegsgeschichte existieren verschie-
dene Berichte. Nachstehend der amt-
liche Rapport des Physikers Coutelle,
der als Kommandeur der Luftschiff-
gruppe, zusammen mit einem Beobach-
ter, den fraglichen Ballon pilotierte.

Die Bekdmpfungsart der Ballone von
Maubeuge istinsofern interessant, als bis
in die zwanziger Jahre dieses Jahrhun-
derts Feldartilleriegeschiitze behelfs-
madssig zur Flugabwehr eingesetzt wur-
den (Abb. 1).

Ab ca. 1910 zeichnete sich die milita-
rische Verwendbarkeit der Zeppelinluft-
schiffe und Flugzeuge deutlich ab. Die
Geschiitzkanoniere wurden nun mit der
schwierigen Aufgabe des Vorhalte-
schiessens auf sich schnell bewegende
Ziele konfrontiert.

Der Beitrag der Contraves

Dem bei der Firmengriindung verbrief-
ten Namen Contraves (Contra aves =

o TN

1 Das bis nach dem Ersten Weltkrieg
auf dem Gotthard eingesetzte 7,5-cm-
Geschiitz auf Fliegerabwehrlafette.
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Der Ballon-Aufstieg vom 13. Juni 1794

24

% (‘li«\ R s f .-.w i
CARTE MILITAIRE,
//D 6\‘4///.‘/9/ //;/ Cj/f///Aa
il eu lieu

Poar arelli

Karte von Maubeuge

Diese Karte ist die Kopie eines Ausschnitts des Blattes 10 aus General Jominis «Atlas pour ’'Histoire
Critique et Militaire des Guerres de la Révolution» (gedruckt ca. 1820), Exemplar im Besitz der Eidg.

Militdrbibliothek, geschichtliche Abteilung, Bern.

Wir - Pierre Donnot, Beobachter vom
Turm in Maubeuge, und Hauptmann
Jean-Marie Coutelle, Kommandant der
Ballonfahrer - stiegen auf, morgens um
8 Uhr, bei ziemlich starkem Nordwind.

Kaum waren wir auf einer Héhe von
10Klaftern (19,5 m), als eine Kugel, von
der Festung kommend, in ziemlich gros-
sem Abstand am Ballon vorbeiflog;
20 oder 30 Klafter hoher, von der
gleichen Seite kommend, flog eine
zweite vorbei; in ca. 50 Klafter Hohe
passierte eine dritte Kugel sehr nahe,
links von uns.

Das durch uns gut erkannte Geschiitz
schien ein 13-Pfiinder zu sein; es stand
ca. 1000 Klafter von der Redoute,
gegentiber der Festung, etwas rechts,
hinter einer kleinen Anhohe, quer in
einem Zufahrtsweg. Eine Reitergruppe
von ca. 20 Mann eskortierte das Ge-
schiitz; diese Gruppe versteckte sich im
Hohlweg hinter einem Getreidefeld
nach dem dritten Schuss.

Bei dickem Nebel stiegen wir weiter
bis auf 100 Klafter; der sehr starke
Wind hatte uns gezwungen, allen Bal-
last abzuwerfen. Wir haben beobachtet,
dass die Arbeiten bei Bois du Tilleul
Jfortgeschritten sind; es diirfte ein ge-

deckter Weg zum Hameau du Corbeau
sein. Diejenigen bei der Strasse nach
Mons, oberhalb Maison Rouge, be-
schdftigten viele Arbeiter.

Den Kirchturm von Grandreng sah
man nur sehr undeutlich, so dass wir
in dieser Richtung keine Beobachtun-
gen machen konnten.

In der Gegend von Erqueline wurde
an den Ufern der Sambre ziemlich viel
geschossen,; auf welcher Seite, konnten
wir jedoch nicht feststellen.

Alle die kleinen Feldlager in der
Ebene von Neuf-Maisnil bei Feignies
und in der Nahe dieser Stadt sind die
gleichen wie gestern.

Da der Wind an Stdrke zunahm und
wir keine weiteren Beobachtungen ma-
chen konnten, liessen wir uns herunter-
holen.

Als wir hochstens noch 20 Klafter
hochwaren, flog eine Kugel aufgleicher
Hohe iiber den Ballon hinweg, und eine
zweite, als wir beinahe am Boden
waren.

Maubeuge, am Tag, Monat und Jahr
wie oben.

Pierre Donnot, Beobachter
Coutelle, Hauptmann

QKlafter (toise) = 1,949 m / 1 alte franz. Meile (lieue) = 4,444 km

J




2 Der Kugelkornrechner, das erste Klein-
visier der Contraves, auf einem Oerlikon-
20-mm-Geschiitz.

3 Contraves-Kern-Visier mit fiir damalige

Zeiten ganz bemerkenswerten Vorteilen
gegeniiber den bekannten Visieren.

gegen Vogel), konnte man in den ersten
Jahren der Firmengeschichte nur be-
dingt gerecht werden, denn die Contra-
ves-Ingenieure konzentrierten sich in
dieser Zeit vor allem auf die Entwicklung
und Herstellung von Messgeriten fiir die
Fliegerabwehr. Trotzdem wurde das
eigentliche Ziel nie vergessen: die Ent-
wicklung verbesserter Gerite zur direk-
ten Feuerleitung der Flabgeschiitze.
Durch die Kriegsjahre blieb der mog-
liche Absatz solcher «kombattanten»
Gerite praktisch auf die Schweiz be-
schrinkt und kamen so ausschliesslich
der schweizerischen Fliegerabwehr zu-
gut.

An Geschiitzen waren damals im Ein-
satz:
- Leichte Flab (20-mm-Kaliber)
- Mittelschwere Flab (34-mm-Kaliber)
- Schwere Flab (7,5 cm mit Uhrwerk-

zlinder)

Bessere Treffsicherheit
dank neuer Visiere

Wihrend die leichte Flab bereits mit ein-
fachen Kreiskornvisieren ausgeriistet
war, bestand ein reelles Bediirfnis der
mittleren Flab (34 mm) nach einem
neuen Vorhaltevisier mit besserer Treff-
erwartung. Die Contraves nahm zusam-
men mit der Firma Kern in Aarau (daher
der Name Contraves-Kern-Visier) die
Entwicklung eines neuen Visiers in An-
griff, welches ganz bemerkenswerte Vor-
teile gegeniiber den bisher bekannten
Visieren aufwies (Abb. 3).

Erstmals gestattete dieses Visier, die
scheinbare Flugrichtung des Ziels zu

: : ,.’},\““ Gaes ™ » e {4
6 Kaltetest des ersten Contraves-Feuer-
leitrechners fiir die NATO im Kélteraum.

8 Die «Fledermaus» wird einem militérisch inte
Im Vordergrund links ein 30-mm-Vierlings-Geschi

bestimmen und eine, zumindest flir den
horizontalen Flugkurs, exakte Vorhalte-
rechnung durchzufiihren, wobei Fehler
der Entfernungsmessung nur einen
minimalen Einfluss auf die Ermittlung
des Vorhaltewinkels hatten.

Fast zur gleichen Zeit entwickelte man
bei Contraves auch ein Kleinflabvisier,
das, in grosser Stiickzahl gefertigt, vor
allem auf den 20-mm-Oerlikon-Ge-
schiitzen Verwendung fand. Dieses
mechanische Rechenvisier war unter
dem Namen Kugelkornrechner bekannt
und darf als erstes Kleinvisier dieser Art
bezeichnet werden (Abb. 2).

Die grosskalibrige Flab der Schweiz
war mit dem «Gamma»Gerit, einem
rein mechanischen Analog-Rechner,
ausgeriistet. Je mehr sich wahrend des
Krieges die technischen und technolo-
gischen Unzuldnglichkeiten dieser Ge-
rate herausstellten, desto intensiver be-
schiftigte sich die Contraves mit neuen
Losungen. Schliesslich wurde mit der
Entwicklung eines mit mechanischen
Recheneinheiten arbeitenden Gerétes
begonnen, da fiir eine rein elektrische
oder elektromechanische Entwicklung
die Zeit noch nicht reif schien. Diese
Entwicklung wurde nie beendet, da das
Ende des Krieges deren Niitzlichkeit in
Frage stellte und man sich zudem be-
wusst war, dass eine fortschrittliche Lo-
sung elektrischer Art sein musste.

Die 34-mm-Flab: der Anfang
der Contraves-Feuerleitgeridte

Den Anstoss zur Entwicklung der elek-
trischen Feuerleitgerite analoger Bauart
gab wiederum die 34-mm-Flab-Batterie,
indem die Contraves im Jahre 1948 von
der Eidg. Waffenfabrik einen mit
Fr.20 000 dotierten Auftrag zum Stu-
dium eines elektrischen Feuerleitgerites
erhielt. Dies war die Geburtsstunde der
Contraves-Feuerleitanlagen.
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4/5 Erstes elektromechanisches Feuer-
leitgerat, bestehend aus Richt- und Ziel-
folgegerat sowie dem Feuerleitrechner zur
Steuerung von 40-mm-Bofors-Geschiitzen.

Der erste Auftrag fur die Entwicklung
und Lieferung eines Prototyp-Feuerleit-
gerites wurde der Contraves im Herbst

7 Richtgerat mit Zielfolgeradar (3 cm
Wellenlédnge); die Contraves-Feuerleit-
gerate waren somit «allwettertauglichy.
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ressierten Publikum prasentiert.

itz von Hispano.

1948 von der schwedischen Armee er-
teilt. Dieses Gerit, welches die 40-mm-
Bofors-Geschiitze steuerte, hatte denn
auch in einer harten Erprobung gegen
eine starke Konkurrenz anzutreten. Der
damalige Sieg iiber die Konkurrenz war
vor allem auf die fortschrittliche Ent-
wicklung des Feuerleitrechners zuriick-
zufiihren, bei welchem Contraves vollig
neue Wege eingeschlagen hatte. Das an-
gewendete Rechenprinzip und der Ein-
satz neuentwickelter Rechenelemente
(Rechenkondensatoren) erlaubten die
Realisierung von dusserst genau arbei-
tenden Analogrechnern (Abb. 4/5).

Die hohe Qualitit dieser neuen Con-
traves-Feuerleitrechner fand weltweite
Anerkennung. In der Folge konnten
Auftrage fur die franzosische Marine
und vor allem flir die damals noch exi-
stierende 90-mm-Schwerkaliberflab der
NATO abgewickelt werden. Die NATO-
Bestellung in der Héhe von 50 Mio.
Schweizer Franken war fiir damalige Be-
griffe ein «einmaliger Auftragy. Der Kauf
von Fabrikgebduden an der Via Tibur-
tina in Rom durch die kurz zuvor gegriin-
dete Contraves Italiana ermdglichte dem
Mutterhaus in Ziirich die vertragsge-
masse Abwicklung des Auftrages in
einem NATO-Land (Abb. 6).

Die «Fledermaus»

Die Erfahrungen aus dem Zweiten Welt-
krieg und das Aufkommen leistungs-
fahiger strahlgetriebener Kampfflug-
zeuge Anfang der flinfziger Jahre zeigten
deutlich, dass Fliegerabwehrsysteme
ohne Radargerite in Zukunft kaum
denkbar waren.

Der Trend, den Luftraum kiinftig
durch verschiedene Flabsysteme zu ver-
teidigen, nimlich Lenkwaffen fiir grosse
Entfernungen und Rohrwaffen fiir den
unteren Bereich, trat immer offensicht-
licher zutage. Wihrend die meisten
NATO-Staaten zur Nahbereichsverteidi-
gung wichtiger Objekte die 40-mm-Flug-
abwehrkanone von Bofors einfiihrten,
erprobten die schweizerischen Beschaf-
fungsstellen ein 30-mm-Vierlingsge-

schiitz von Hispano Genf. Alle diese
Geschiitze konnten aber nur dann opti-
mal eingesetzt werden, wenn eine
moderne Allwetter-Feuerleitanlage
deren Steuerung tibernahm.

In Zusammenarbeit mit dem Albis-
werk Ziirich (heute Siemens-Albis AG)
entwickelte Contraves gegen Ende der
flinfziger Jahre ein vollig neues, kom-
paktes Feuerleitsystem, die «Fleder-
maus» (Abb. 8).

Die zur selben Zeit bei der Werkzeug-
maschinenfabrik Oerlikon-Biihrle und
Contraves gestartete und mit grossem
Elan vorangetriebene Entwicklung einer
35-mm-Feldflab ermdglichte den beiden
Firmen, ab 1960 ein komplettes und sehr
leistungsfahiges Mittelkaliber-Fliegerab-
wehrsystem anzubieten. Dieses 35-mm-
System ging 1962, nach langen, intensi-

9 20-mm-Vierling-Flabpanzer Oerlikon-
Contraves auf dem Flabschiessplatz Zuoz
im Engadin (1958).

10 35-mm-Oerlikon-Geschiitze,
gesteuert durch das Feuerleitgerdt «Super-
fledermaus», einer Weiterentwicklung der
«Fledermausy.




ven Erprobungen durch die KTA (heute
Gruppe fiir Riistungsdienste), als Sieger
gegen das 30-mm-Vierlingsgeschiitz von
Hispano Genf hervor.

Kaum jemand hitte damals die Be-
hauptung gewagt, dass die «Fledermaus»
und spiter vor allem deren Weiter-
entwicklung, die «Superfledermausy, in
25 Landern mit gegen 1500 Einheiten
eingeflihrt werden konne (Abb. 10).

11 Holzmodell des Mini-Feuerleit-
systems (spéater «Skyguard») aus dem
Jahre 1968.

12 Vor jeder Beschaffung werden durch militdrische Stellen die Gerite intensiven

Die Miniaturisierung macht’s
moglich

Mobile, selbstfahrende Waffensysteme,
wie beispielsweise ein Flabpanzer, bei
welchem Radar-, Feuerleit- und Waffen-
anlage gemeinsam in einem Fahrzeug
integriert werden miissen, zwingen die
Konstrukteure zu sehr kompakter Bau-
weise. Dank konsequenter Miniaturisie-
rung der Feuerleitanlage konnte Oerli-

taktisch-technischen Erprobungen unterzogen.

kon-Contraves Ende der sechziger Jahre
den 35-mm-Flabpanzer auf dem Kampf-
panzerchassis «Leopard» realisieren
(siehe S.1).

Die damals laufenden Entwicklungen
ermoglichten, die seit vielen Jahren be-
wahrten Rechenelemente und Servover-
starker derart zu verkleinern, dass der
Einbau der gesamten Feuerleitanlage im
gepanzerten Geschiitzturm des Flabpan-
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14 Flugkdrper-Abwehrsystem Contraves-Oerlikon zur Abwehr tiefstfliegender Schiffsbekampfungsraketen (1980 prasentiert an

einer internationalen Marineausstellung).

zers moglich wurde. Im harten Konkur-
renzkampf gegen ein 30-mm-System
gelang es Oerlikon-Contraves in der
Folge, den 35-mm-Flabpanzer in grosser
Stiickzahl in verschiedenen NATO-Staa-
ten einzufiihren.

Vom Benzinsdaulenrechner
zum «Skyguardy

Wenn heute ein Autofahrer entsetzt zur
Kenntnis nehmen muss, dass sich an der
Tanksdule die Kosten (Franken) unver-
héltnisméssig viel schneller aufaddieren
als die Menge (Liter), wird ihn jedoch die
Tatsache, dass Contraves bereits 1959
diesen Additionsvorgang mit einem
einfachen Digitalrechner 16ste, kaum
iiber die hohen Benzinpreise hinweg-
trosten.

Die Entwicklung des elektronischen
Benzinsdulenrechners fir die US-Firma
Bowser bildete den Grundstein fiir
die Contraves-Digitalrechnerentwick-
lung. Als Ende der sechziger Jahre die
Entwicklung des Feuerleitgerates «Sky-
guard» in Angriff genommen wurde,
stand fest, dass das neue System mit
einem modernsten Digitalrechner aus-
geriistet werden sollte. Die vorausgegan-
genen Studien bei Contraves zeigten
klar, dass der damalige Stand der Technik
die Realisierung einer Digitalfeuerleit-
anlage ohne grosse Risiken moglich
machte.

f Das «Skyguard»-Konzept\

Kompaktes, miniaturisiertes Feuer-
leitsystem mit modernstem Puls-
doppler-Such- und -Zielfolgeradar,
automatische Erstzielalarmierung
und Bedrohungsbewertung, reak-
tionsschnelle Zielentdeckung und
-erfassung, prazise Zielverfolgung
und Walffensteuerung, hohe Treffer-
wahrscheinlichkeit auf taktisch flie-
gende Kampfflugzeuge, Unempfind-
lichkeit gegen elektrische Stormass-
nahmen des Gegners (ECM), einfach
in der Bedienung und im Unterhalt.

«Skyguard» steuert auch
Lenkwaffen

Der «Skyguard» war von Anfang an fiir
die Steuerung von Mittelkaliberrohr-
waffen und Kurzstreckenlenkwaffen
bestimmt. Die taktisch-technischen Vor-
teile einer solchen «Gemischt-Feuer-
einheity konnten in zahlreichen Ver-
suchen unter Beweis gestellt werden.
Die im Herbst 1980 durchgefiihrten
umfangreichen Schiesserprobungen auf
dem US-Navy-Erprobungscenter in
China Lake, Kalifornien, bestitigten die
hohe Abschussleistung des «Skyguardy/
«Sparrow»-Fliegerabwehrsystems
(Abb. 13).

«Seaguardy, ein neues
Walffensystem fiir die Marine
der Zukunft

Die Flieger- und Flugkérperabwehr der
Marine hat sich zwangslaufig der spezifi-
schen Seekriegsbedrohung anzupassen.
Es ist zu erwarten, dass der Gegner in
Zukunft vermehrt Flugkorper einsetzen
wird, die im extremen Tiefstflug die
Schiffe angreifen (Abb. 14).

Die Entwicklung von leistungsfihigen
Feuerleit- und Waffenanlagen zur Ab-
wehr dieser kleinen, sehr schnell fliegen-
den Flugkorper ist fiir die Entwicklungs-
und Systemingenieure der Contraves
und Werkzeugmaschinenfabrik Oerli-
kon-Biihrle eine grosse Herausforde-
rung. Es gilt ndimlich, mit diesem neuen
System eine mit Uberschall fliegende
Lenkwaffe von wenigen Metern Liange
und dem Durchmesser eines Fussballs
mit dem ersten Feuerstoss zu treffen.

Quellen: H. Born, Dr. H. Brindli,
Dr. M. Lattmann, Rc. Monnin,
Eidg. Militarbibliothek, Bern,
E+Z Emmen, Contraves
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Die Bedeutung der

Oerlikon Schweisstechnik

im «Off-shore»-Sektor

Die Suche nach Erdélvorkommen unter dem Meeresboden
(Off-shore) hat im Laufe der letzten zwei Jahrzehnte nicht nur
die Erdélgesellschaften vor enorme finanzielle und tech-
nische Probleme gestellt, sondern auch alle anderen Firmen,
die an diesen Projekten beteiligt sind. Ohne die Entwicklung
neuester Schweisszusatzwerkstoffe beispielsweise wire die
erfolgreiche Suche und Forderung von Erdél in den Tiefen
der Nordsee kaum denkbar. Die Oerlikon Schweisstechnik
spielte, dank ihrer intensiven Forschungstéatigkeit, eine fiih-
rende Rolle bei der Entwicklung von Schweissprodukten, die
den extrem hohen Anforderungen entsprechen, welche an
die Konstruktion von Bohrplattformen gestellt werden.




Erdolvorkommen in der Nordsee

1959 wurden in Groningen NL grosse
Erdgasvorkommen entdeckt. Sie wiesen
viele Ahnlichkeiten mit jenen von York-
shire GB auf, die bereits Mitte der dreis-
siger Jahre gefunden worden waren.
Aufgrund dieser Ahnlichkeiten durch-
gefiihrte seismische Untersuchungen
deuteten auf das Vorhandensein weiterer
0l- und gashaltiger Gesteinsformationen
auf dem Kontinentalsockel hin. Heute
schitzt man die gesamten erschliess-
baren Olvorkommen unter der Nordsee
auf 2 bis 4 Milliarden Tonnen. Diese
Reserven wiirden ausreichen, um den
Olbedarf der Liander der Europa1schen
Gemeinschaft wihrend 4 bis 8 Jahren
vollumfinglich zu decken.

Erdolgewinnung im britischen Teil
der Nordsee

Nachdem 1964 im Rahmen der Genfer
Konvention die Eigentumsverhiltnisse
fiir Energiereserven unter dem Meeres-
boden geregelt wurden, setzte die ge-
zielte Suche in der Nordsee ein. Das
erste Gasfeld unter dem Meeresboden
entdeckte der britische Erdolkonzern BP
1965. Die ersten nutzbaren Olvorkom-
men im britischen Sektor der Nordsee
fand AMACO 1969. Ermutigt durch
diese Funde, setzten die Briten die Suche
auch in den nordlichen Gebieten der
Nordsee fort. Es zeigte sich dann sehr
bald, dass das sogenannte «Forties-
Field» ein vielversprechendes Potential
an Ol- und Gasvorkommen aufwies.
Die klimatischen Verhiltnisse im
nordlichen Teil der Nordsee sind aller-
dings ausserordentlich rauh und un-
giinstig. Bohr- und Produktionsplattfor-
men, die hier zum Einsatz kommen,
miissen so ausgelegt und konstruiert
werden, dass sie Wellenhohen bis zu
30 Metern und Windgeschwindigkeiten
tiber 200 km/Std., also der sogenannten
«Jahrhundertwelley, standhalten. Dabei
konnen Wellenkrifte von mehreren tau-
send Tonnen in horizontaler und senk-
rechter Richtung gleichzeitig auftreten.
Beim Bau von Bohr- und Produktions-
inseln werden deshalb extrem hohe An-
forderungen an die Konstruktion und
ihre Sicherheit gestellt. Die verwendeten
Stihle und Schweisszusatzwerkstoffe
miissen hochste mechanische Eigen-
schaften aufweisen, um den rauhen
Bedingungen am Standort der Insel zu
widerstehen. Die Oerlikon Schweiss-
technik hat entsprechende Zusatzwerk-
stoffe entwickelt, welche bei der Kon-
struktion von Plattformen zum Einsatz
gelangen, und zwar in erster Linie beim
Unterpulverschweissen  (UP-Schweis-

sen) und beim Elektrodenhandschweis-
sen.

Bohrplattformtypen

In den wiarmeren und seichten Gewas-
sern mit Wassertiefen bis zu 30 m
wurden anfinglich fest auf dem Meeres-
boden stehende Bohrplattformen ver-
wendet. Die Weiterentwicklung im Platt-
formbau fiihrte dann zur schwimmen-
den halbgetauchten Bohrplattform, die
mit riesigen Ankern stabilisiert und in
der gewlinschten Position gehalten wird.
Diese Bohrinseln ermoglichen das Ar-
beiten in Wassertiefen bis zu 130 m.
Im Forties-Field sind in wesentlich tiefe-
ren Gewissern auch Olvorkommen vor-
handen, die aus Stabilititsgriinden nicht
mehr mit den schwimmenden halbge-
tauchten Plattformen erschlossen wer-
den konnen. Hier arbeitet man wieder
mit fest im Meeresboden stehenden
Plattformkonstruktionen, die in Wasser-
tiefen bis zu 400 m operieren konnen.
Fiir die Forderung gelangt dann ein
ganzes System von Plattformen zum
Einsatz, das neben den eigentlichen
Bohr- und Forderanlagen auch Installa-
tionen fur die Weiterverarbeitung des
geforderten Ol-Gas-Wasser-Gemisches
umfasst.

Beim Bau dieser Plattformen wird das
sogenannte «Jacket-Prinzip» angewandt.
Das ist eine Tragerkonstruktion, die aus
vier oder mehr Tragstlitzen mit bis zu
13,5 m Durchmesser besteht, Querstre-
ben mit bis zu 2,5 m Durchmesser und
Wandstiarken iiber 30 mm. Die Bohr-
inselstiitzen erfiillen eine Doppelfunk-
tion: Zum einen dienen sie als eigent-
liche Tragstiitzen der Plattform, zum
andern aber auch als Fundamentlehre,
wenn die Befestigungspfihle der gesam-
ten Insel in den Meeresboden getrieben
werden.

Die ganze Tragkonstruktion wird auf
der Seite liegend in einem Trocken-
dock zusammengeschweisst und mit
Schwimmkammern versehen. Nach Be-
endigung der Fabrikationsarbeiten wird
das Trockendock geflutet, und die nun
schwimmende Konstruktion kann an
ihren vorgesehenen Einsatzstandort ge-

Die Tragkonstruktion einer Bohrplattform
wird in einem Trockendock auf der Seite
liegend zusammengeschweisst und mit
Schwimmkammern versehen.

Nach dem Fluten des Trockendocks wird
die fertig geschweisste Konstruktion
schwimmend an den vorgesehenen Ein-
satzstandort geschleppt, abgesenkt und im
Meeresboden befestigt.




schleppt werden, wo sie abgesenkt und
auf speziell dafur im Meeresboden ein-
getriebenen Pfihlen befestigt wird.

Oerlikon-Zusatzwerkstoffe
im Einsatz

In Anbetracht der harten Umweltbedin-
gungen, denen diese Plattformen ausge-
setzt sind, ist es unerldsslich, dass alle
Bauteile gegen Sprodbruch unempfind-
lich sind. Neben der zu geringen Zahig-
keit des eingebrachten Schweissgutes
bildet die Mdglichkeit, dass durch die
Schweissarbeiten selbst Risse verursacht
werden, das grosste Sicherheitsrisiko. In
der Off-shore-Technik  verwendete
Schweisszusatzwerkstoffe miissen des-
halb beziiglich Qualitit und Konstanz
hochsten Anspriichen geniigen. Ange-
sichts der sehr hohen Produktionskosten
fur die heutigen Off-shore-Plattformen
kommt aber auch der Wirtschaftlichkeit
der Schweissverfahren grosse Bedeu-
tung zu.

Die Oerlikon Schweisstechnik war das
erste Unternehmen der Branche, das
eine Kombination von Schweisszusatz-
werkstoffen (Schweisspulver OP 41 TT
und speziell legierten Schweissdraht) fiir
den Bau von Off-shore-Plattformen an-
bieten konnte. Diese Produktkombina-
tion, die sich wihrend der sechziger
Jahre bei der Herstellung von grossen
Druckkesseln und Kugelbehiltern be-
stens bewidhrt hat, ermoglichte es, die
geforderte Qualitit und Zahigkeit
der Schweissverbindungen auch beim
Einsatz des hochproduktiven vollmecha-
nisierten UP-Schweissverfahrens zu
erreichen. Da eine bestimmte Schweiss-
verbindung mit dem UP-Schweiss-
verfahren in wesentlich kiirzerer Zeit
hergestellt werden kann als mit dem
Elektrodenhandschweissen, half die

Wie wird gebohrt?

Das Bohren von Léchern im Meeresboden
gleicht der Anbohrung eines Holz- oder
Metallstiickes. Bei der Suche nach Erdol
werden Bohrer mit drei bis vier drehenden
Schneidekrdanzen, mit Diamanten oder ge-
hiartetem Stahl bestiickt, eingesetzt. Bei
schwimmenden halbgetauchten Plattfor-
men wird die notwendige vertikale Druck-
wirkung erzeugt, indem die ersten Rohre
hinter den Bohrkronen ausserordentlich
schwergewichtig ausgelegt werden. Diese
Rohre, Bohrkragen genannt, kénnen bis zu
100 Meter lang sein und einen Durchmesser
von 30 cm haben. Um geniigend Druck auf
den Bohrer zu bekommen, werden 20 bis
30 solcher Bohrkragen iibereinanderge-
schraubt.

Le Havre

DK-area

NL-area

Indefatigable

Rotterdam :
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Die an der Erschliessung der Olvorkommen in der Nordsee beteiligten Lander und

vier der Hauptfundorte.




Schweissverfahren

In der Off-shore-Technik werden vor-allem
das Elektrodenhandschweissen und das
Unterpulver(UP)-Schweissen angewendet.
Bei beiden Verfahren werden Metalle durch
das Einbringen von Warme - mittels
elektrischen Lichtbogens - und Zusatz-
werkstoffen verbunden.

Elektrodenhandschweissen

Das Elektrodenhandschweissen ist das
meistverbreitete elektrische Schweissver-
fahren. Der Zusatzwerkstoff ist als umhiillte
Stabelektrode ausgebildet und wird, von
Hand gefiihrt, abgeschmolzen. Die Umhiil-
lung schiitzt den Abschmelzvorgang vor
unerwiinschten Umwelteinfliissen und
enthéalt zudem Legierungsbestandteile. >

Unterpulver-Schweissen

Beim UP-Schweissen ist der Zusatzwerk-
stoff als Draht ausgebildet, der konti-
nuierlich abgeschmolzen wird. Das Pulver
tibernimmt die gleiche Aufgabe wie die Um-
hiilllung bei der Stabelektrode. Das UP-
Schweissenist wesentlich leistungsfihiger
als das Elektrodenhandschweissen, da mit
ihm mehr Schweissgut pro Zeiteinheit
abgeschmolzen werden kann. >

neue Produktkombination entscheidend
mit, die Produktionskosten im Platt-
formbau zu vermindern. Diese Produkt-
vorteile sicherten der Oerlikon Schweiss-
technik eine fiihrende Position im
Marktsegment «Off-shorey.

Trotz dieses Erfolges wurden die For-
schungs- und Entwicklungsarbeiten im
Bereich der Off-shore-Technik intensiv
weitergeflihrt, mit dem Ziel, die Produk-
tivitat des UP-Schweissverfahrens weiter
zu erhohen und zeitraubende Arbeits-
ginge auszuschalten, ohne dadurch Ein-
bussen im Bereich der Qualitit hinneh-
men zu miissen. Bisher konnten die ge-
forderten mechanischen Eigenschaften
der Bohrplattformen selbst mit dem OP-
4]1-TT-Schweisspulver nur erreicht wer-
den, wenn die einzelnen Baugruppen
nach den Schweissarbeiten einer auf-
wendigen Wirmebehandlung unter-
zogen wurden. Dazu mussten die Bau-
gruppen in haushohen Ofen bei einer
Temperatur von 600°C spannungsarm
gegliiht werden. Die Oerlikon Schweiss-
technik hat auch hier eine zukunftswei-
sende Losung gefunden, und zwar in der
Kombination eines neuen UP-Schweiss-
pulvers (OP 121 TT) und eines handels-
iiblichen Schweissdrahtes (SD 3). Mit
diesen Zusatzwerkstoffen wird sowohl
die geforderte hohe Qualitit der
Schweissnaht als auch eine wesentlich
gesteigerte Arbeitsproduktivitit erzielt,
weil der kostspielige Gliithvorgang nun

nicht mehr erforderlich ist. Eine zusitz-
liche Reduktion der Produktionskosten
ergibt sich auch aus der Tatsache, dass
kein spezieller Schweissdraht mehr be-
notigt wird; ein preisgiinstiger, handels-
iiblicher Draht geniigt vollauf.

Zukunftsaussichten

Die Erforschung und Ausbeutung der
Ol-und Gasvorkommen unter der Nord-
see wird weitergehen. Obwohl die sehr
hohen Produktionskosten fiir Plattfor-
men zum Versuch flihren diirften, ver-
mehrt von Schiffen aus zu bohren, wer-
den die eigentlichen Forderplattformen
weiterhin an Bedeutung gewinnen. Fort-
schritte in der Konstruktion und wach-
sende Anforderungen an spezifische
Eigenschaften der Plattformen werden
alle in der Off-shore-Technik titigen

Unternehmen vor neue Aufgaben stel-
len. Die Oerlikon Schweisstechnik ist
bestrebt, ihre fiihrende Marktstellung
weiter auszubauen. Dazu wird die erst
vor kurzem speziell fiir den Einsatz beim
Bau von Plattformen entwickelte Stab-
elektrode (Typ Tenacito) einen wichtigen
Beitrag leisten.

Robert Greenough
Oerlikon Electrodes Ltd., U.K.

Harald Huber

Schweissindustrie Oerlikon Biihrle AG, Ziirich
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