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E N T W I C K L U N G

Im Jahre 1891, zu einer Zeit, als man der Zukunft der Gliililampe
noch kein groBes Vertrauen entgegenbrachte und von Massen-
fabrikation iiberhaupt noch nicht die Rede sein konnte, kauften
Frederik Philips und sein Sohn Dipl.-Ing. Gerard Philips eine
leerstehende Buckskinfabrik in Eindhoven, um hier die Herstellung
von Kohlefaden-Gliihlampen aufzunehmen. In Anbetracht des
gewaltigen Aufschwunges, den die Philips Gliihlampenwerke im Laufe
der Jahre erlebt haben, zeugt dieser EntschluB nicht nur von Mut und
Unternehrnungsgeist, sonderii ebensosehr auch von weitblickender
Einsicht in die kiinftige Entwicklung des Beleuchtungswesens.
Wahrend Frederik Philips, Bankier und Effektenmakler in Zalt-
bommel, als Geldgeber der Firma Philips &Co. auftrat, war sein
Sohn der ta t ige Tei lhaber. Von jeher hat te er s ich fi i r d ie
Chemie interessiert und in einem eigenen Laboratorium in Zalt-
bommel und in Amsterdam sogar schon die erforderlichen Ver-
suche zur Herstellung von Kohlefadenlampen durchgefiihrt.
Das erste Geschaftsjahr wurde fiir die Einrichtung des Betriebes
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benutzt, die groBe finanzielle Anspriiclie stellte. Dazu gesellte
sich noch die Schwierigkeit, daB Gerard Philips sich mit Arbeits-
kraften behelfen muBte, die von der Gliiblampenfabrikation nicht
die geringste Abnung batten. So sab er sich denn wohl oder iibel
vor die lange nicht einfache Aufgabe gestellt, die technische wie
die kaufmannische Leitung wahrend dieser Zeit allein zu hber-
n e h m e n .

Kein Wunder, daB die Betriebsergebnisse der ersten drei Jahre
bei all diesen Schwierigkeiten nichts weniger als ermutigend waren.
Beinahe ware es sogar zur Stillegung der Fabrik gekommen; nach
reiflicher tjberlegung entscbloB man sich aber zu guter Letzt, es
noch ein Jahr zu versuchen, und dieses Probejahr, 1894, wurde das
erste, in dein der Betrieb ohne Verlust arbeitete.

Natiirlich konnte man ein und derselben Person die umfangreiche
Arbeit der technischen und kaufmannischen Betriebsleitung auf
die Dauer nicht gut zumuten; es hieB also, sich nach einem kauf¬
mannischen Mitarbeiter umsehen. Der Bruder von Gerard Philips,
Anton Philips, der sich in London im Effektenhandel betatigte,
erklarte sich bereit, dieses Amt anzunehmen, und siedelte im
J a n u a r 1 8 9 5 n a c h E i n d h o v e n i i b e r . M i t 3 0 A r b e i t e r n s t e l l t e d i e

Fabrik damals etwa 500 Lampen pro Tag her, und das Ergebnis
dieses Jabres war, daB man nach einigen Abschreibungen hfl. 14.000,—
als Reingewinn buchen konnte. Das nachste Jahr brachte eine Ver-
doppelung des Umsatzes und also auch des Gewinnes.
1899 starb der alteste Griinder, Frederik Philips; seine vorsichtige
finanzielle Verwaltung hat der Abschreibungspolitik der Firma
auch fiir die Folge stets ihren Stempel aufgedriickt.
Im Jahre 1907 wurde die Metallfadenlampe erfunden, und es
dauerte gar nicht lange, da konnte Gerard Philips auch schon eine
Philips Metallfadenlampe auf den Markt bringen. Diese Lampe
stellte eine wichtige Neuerung und einen bedeutenden Fortschritt
der Gluhlampentechnik dar; denn wahrend die friihere Kohle-
fadenlampe Watt pro Kerze verbrauchte, betrug der Ver-
brauch der neuen Metallfadenlampe nur etwa 1^/^ Watt pro Kerze,
was also eine ansehnliche Stromersparnis ermoglichte.
1908 trat der erste Betriebsingenieur in den Dienst der Firma; in
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das namliche Jahr fallt auch der Entschlufi zur Errichtung des
e r s t e n B e t o n h o c h b a u e s .

Inzwischen war 1911 in Amerika die Gliihlampe mit gezogenem
Metalldraht erfunden worden. Einige Monate spater, fiir Gerard
Philips und seinen Mitarbeiterstab Monate unermudlicher Versuche,
brann ten im Dezember 1911 auch im Labora to r ium in E indhoven

die ersten Lampen mit gezogenem Wolframdraht.
1912 wurde das Unternebmen in eine Aktiengesellscbaft, die N.V.
Philips’ Gloeilampenfabrieken, mit einem Kapital von hfl. 6.000.000
umgewandelt. Seither wurde das Kapital verschiedentlich erhoht;
augenblicklicb belauft es sieh auf rund hfl. 68.000.000.
Die Kriegsjabre bereiteten neue Schwierigkeiten, namentlich als
Deutsch land 1915 e in Ausfuhrverbot fur Glaskolben er l ieB. Samt-

liche Gluhlampenkolben waren bis dahin aus Deutschland und
Osterreich bezogen worden, und eine Stillegung des Betriebes
ware daher die unansbleibliche Eolge des Ausfuhrverbotes ge-
wesen, wenn man sieh nicht unverweilt zum Bau einer eigenen

F A B R I K K O M P L E X A M E M M A S I N G E L ( F O TO K . L . M . )



Glashiitte eiitsclilossen hatte. Der erste Spatenstich wurde am
15. August 1915 getan, und schon am 5. Januar 1916 wurden die
ersten Glaskolben geblasen!
1917 ernannte die Technische Hochschule in Delft Dipl.-Ing.
G. L. F. Philips zum Doctor honoris causa der technischen Wissen-
schaften. Anfang 1922 zog er sich als Direktor aus dem Geschaft
zuriick, und seitdem beruht die Leitung bei Herrn A. F. Philips,
d e m d i e N i e d e r l a n d i s c h e H a n d e l s h o c h s c h u l e i n R o t t e r d a m 1 9 2 8

d a s D o k t o r a t h o n o r i s c a u s a i n d e n l l a n d e l s w i s s e n s c h a f t e n v e r l i e h .

Zu der Herstellung von elektrischen Gliihlampen, Neonleucht-
r o h r e n u s w . t r a t 1 9 1 8 d i e F a b r i k a t i o n v o n R a d i o r o h r e n . 1 9 2 4 w u r ¬

den Gleichrichter und Anodenspannungsapparate und im Herbst
1926, nach ausgedehnten Voruntersuchungen, die Fabrikation von
Lautsprechern aufgenommen. Fin Jahr spiiter erschien das erste
vollstandige Philips Empfangsgerat auf dem Markt, dem die Radio-
Schallplatten-Kombination und weitere Radioartikel folgten. In
der Zwischenzeit hatten auch die Philips „Metalix” Rontgenrohre
und der tragbare ,,Metalix” Rontgenapparat Weltruf erworben.
Im Jahre 1932 schlieBlich hielt die ,,Philora”-Lampe fiir die StraBen-
beleuchtung ihren Einzug, und 1933 kam die Fabrikation von
Tonfilmanlagen an die Reihe.
Der rasche Aufschwung der Funktechnik inachte eine ansehnliche
VergroBerung der Fabrikbauten erforderlich; das 1925 errichtete
L a b o r a t o r i u m w u r d e i m J a h r e 1 9 2 9 e b e n f a l l s b e t r a c h t l i c h e r -

weitert. Zur Zeit nimmt es eine Bodenflache von 18.000 qm ein.
Mit der Ausdehnung der Fabriken wurden natiirlich auch die ver-
fiigbaren Biiroraumlichkeiten auf die Dauer zu
wurde daher das neue Verwaltungsgebaude am Emmasingel, nach
den Entwiirfen des Architekten Roosenburg ausgefiihrt, in Ge-
brauch genommen.

Die hohen Anspriiche, die man an die Fachausbildung der zahl-
reicheu Arbei terschar stel len muBte, waren der unmit te lbare AnlaB
zum Bau einer neuen Betriebsschule. Hier erlernen Manner jeden
Alters, Knaben und Madchen ein Fach, das sie spater gegebenen-
falls in den Philips Werken praktisch verwerten konnen.
Dieselhe Schule dient auch der Fortbildung von Erwachsenen und
Jugendlichen und den Lehrkursen fiir das Kontorpersonal. Den

klein. Anfang 1928
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Madchen, die in den Fabriken arbeiten, ist Gelegenheit geboten,
sicb an den Kursen der Philips Haushaltungsschule zu beteiligen;
dieser wichtige Zweig des Philips Unterrichtswesens steht unter
der Leitung von Frau Dr. Philips-de Jongh.
Auch die Notwendigkeit guter Erholung fiir das Personal wird
nicht auBer acht gelassen. 1929 wnrde zu dem Zweck das Werk-
kasino eroffnet, in dessen groBem Theatersaal Theater- und Kino-
vorstellungen, Konzerte usw. veranstaltet werden. Turnhalle,
Fechtschule und Billardsaal schaffen die Moglichkeit sportlicher
Betatigung nnd willkommener Zerstreuung.
Alle diese Betriebserweiterungen, die hier nnr in groBen Ziigen
geschildert werden, haben aus dem friiher kleinen Stadtchen
Eindhoven ein wichtiges Industriezentrum mit rund 100.000 Ein-
wohnern werden lassen. Nur durch tatkraftiges, zielbewuBtes
llandeln ist es moglich gewesen, alle Aufgaben, die ein so rascher
Bevolkerungsznwachs stellt, restlos zn erledigen. Eine dieser Auf¬
gaben war beispielsweise die WobnungsbeschafFung fiir die sich

F A B R I K K O M P L E X I N S T R I J P (FOTO K.L.M.)
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fast taglich in Eindhoven neu ansiedelnden Familien, von denen ein
oder mehrere Angehorige einen Arbeitskreis in den Philips Werken
gefunden batten. Im Einvernehmen mit den stadtischen Behorden
gait es, schnellstens verschiedene Verkehrsprobleme zu losen. Viele
StraBen und Wege erwiesen sich als zu schmal, um den immer mehr
anschwellenden Verkehrsstrom zu bewaltigen; schone Gartenanlagen
und Villenviertel erstanden. Herr und Frau Philips-de Jongh stifteten
der Stadt Eindhoven den Philips-de Jongh-Park; in der angren-
zenden Gemeinde Valkenswaard stellten sie den Philips-de Jongh-
Naturschutzpark zur olfentlichen Benutzung zur Verfiigung.

Nati i r l ich konnte ein Unternehmen, das ziemlieh konjunktur-
empfindliche Erzeugnisse herstellt, von der im Herbst 1929 ein-
s e t z e n d e n W i r t s c h a f t s k r i s e n i c h t v e r s c h o n t b l e i b e n . I n s b e s o n d e r e

die im Zuge dieser Krise verscharften autarkischen MaBnahmen
aller Lander batten dem Konzern, der zu einem so wesentlichen Teil
auf das Auslandsgeschaft angewiesen ist, verhiingnisvoll werden
konnen, wenn nicht rechtzeitig ein Teil der Fabrikation ins Ausland
verlegt worden ware. Genahrt wurde die Neigung zur Dezentrali-
sierung noch durch Schwierigkeiten, die sich aus der Zerriittung des
internationalen Zahlungsverkehrs ergaben.

Die Dezentralisierung der Fabrikation, die sich auch in der nach-
stehenden Ubersicht iiber den Stand der Belegschaft im In- und
Auslande auBert, hat welter dazu gefiihrt, daB die Erzeugnisse mehr
auf die Bediirlhisse des jeweiligen Landes zugeschnitten wurden, und
auf diese Weise die Marktstellung des Unternehmens gefestigt.
Infolgedessen hehielten in Holland mehr Arbeiter ihre Stelle, als es
b e i d e m s o n s t k a u m v e r m e i d l i c h e n t e i l w e i s e n V e r l u s t d e r A b s a t z -

gebiete moglich gewesen ware.
Stand der Belegschaft in Holland und im Auslande:

A u s l a n d

1 3 . 0 0 0

1 8 . 0 0 0

1 8 . 5 0 0

1 9 . 5 0 0
2 5 . 5 0 0

2 5 . 0 0 0

H o l l a n d

2 7 . 0 0 0

1 8 . 5 0 0

1 6 . 5 0 0

1 5 . 0 0 0
1 9 . 5 0 0

1 9 . 3 0 0

G e s a m t s t a r k e

4 0 . 0 0 0

3 6 . 5 0 0

3 5 . 0 0 0
3 4 . 5 0 0

4 5 . 0 0 0

4 4 . 3 0 0

1 . O k t o b e r 1 9 2 9
1 . O k t o b e r 1 9 3 4

1 . O k t o b e r 1 9 3 5

1 . O k t o b e r 1 9 3 6

1 . O k t o b e r 1 9 3 7
1 . O k t o b e r 1 9 3 8

8



Bei aller Dezentralisierung ist das Unternehmen fiir das hollandische
Wirtschaftsleben nach wie vor von groBter Bedeutung. Die Philips
Werke zahlen zu den groBten Industrien der Niederlande, und ihre
Erzeugnisse bilden einen der Hauptposten der Ausfuhrstatistik.
1936 stand beispielsweise die Ausfuhr von Rundfunkbedarfsartikeln
m i t e i n e m W e r t v o n 3 4 . 4 3 7 . 0 0 0 G u l d e n a n z w e i t e r S t e l l e d e r h o l -

l a n d i s c b e n G e s a m t a u s f u h r .

Die bier folgende Beschreibung der verschiedenen Abteilungen
moge einen Eindruck von der Bedeutung der Philips Werke
vermitteln, deren Gelande gegenwartig eine Bodenflache von gut
320.000 qm einnehmen. Die Einteilung ist auf dem GrundriB in
dieser Scbrift ersichtlich. Die alte kleine Fabrik am Emmasingel
war nicht groBer als 1500 qm.
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E I N T E I L U N G D E S B E T R I E B E S

Die untenstehende Aufstellung gibt eine deutliche Ubersiclit iiber
die verscbiedenen Erzeugnisse der Philips Werke.

H A U P T B E T R I E B E

1. Gliihlampen, Natrium- und Quecksilberlampen, Neonrohren fiir
Reklamezwecke und Pflanzenbestrahlung, Beleuchtimgszu-
b e h o r :

Leuchten, Automobillampeii, Fahrradlaternen usw.
2 . R a d i o r o h r e n .

S e n d e r r o h r e n .

G l e i c h r i c h t e r r o h r e n .
K a t h o d e n s t r a h l r o h r e n .

P h o t o e l e k t r i s c b e Z e l l e n .

3. Rundfunkgerate und Einzelteile,
z.B. Lautsprechersysteme.

Transformatoren (Speisungstransformatoren, Niederfre-
quenztransformatoren).
Kondensatoren (u.a. Dreh-, Abgleich-, Elektrolyt-, Glim¬
mer-, PreBblock-, Draht- und keramische Kondensatoren).
Drosselspulen.
Spulensysteme (u.a. H.F.-, Z.F.-, Oszillator-, Ultrakurz-
wellen-, Eisenkernspulen usw.).
W i d e r s t a n d e .
P o t e n t i o m e t e r .

W e c b s e l r i c h t e r .

Fernschempfangcr und -sender.
MeBgerate,
z.B. Kathodenstrahloszillographen.

S e r v i c e m e B o s z i l l a t o r e n .

4. Rontgengerate und Rontgenrohren.
Bestrahlungsgeratc.

5. Tonfilmgerate:

1 0



Aufnahmegerate (System Philips-Miller) fiir den Rundfunk
u n d fi i r F i l m a t e l i e r s .

Wiedergabegerate, ortsfest und transportabel.
Schmalfilmgerate Phi l ips und Bel l &Howell .

6. Anlageu zur Klangverstarkung und Akustikverbesserung:
Mikrophone.
Ve r s t a r k e r.

Lautsprecher.
Rundfunkvermittlungsgerate.
Hotel- und SchifFsanlagen.

7. Cerate und Zubehor fur Draht- und Kabeltelephonie und
-telegraphie;

Pupinspulen
Vollstandige Linienverstarkergestelle.
Tragerwellentelephonie-Anlagen.
Zugeborige Cerate.

Cerate und Zubehorteile fiir drahtlose Telepbonie und Telegra¬
phie:

8 .

S e n d e r fi i r :

R u n d f u n k ,

Telephonie und Telegraphie,
L u f t f a h r t ,
Schilfahrt,
H e e r u n d P o l i z e i .

9 . I n d u s t r i e a r t i k e l :

C l e i c h r i c h t e r .

Kinogleichrichter.
Spezialgleichrichter.
SchweiB gerate.
S c h w e i B s t a b e .
S c h w e i B z u b e h o r .

Spannungsregler.
Spannungsschiitze.
P h a s e n s c h i e b e r k o n d e n s a t o r e n .
A n l a B w i d e r s t a n d s r o h r e n .

1 1



B . V E R W A N D T E B E T R I E B E

Wolfram, Molybdan, Zirkon, Thorium.
Z i e h d i a m a n t e n .

3 . G l a s .

4. Edelgas.
P h i l i t e

1.

2 .

●) ’>

in Tafe ln und fi i r technische Werkst i icke.
Ph i l i t e ” fi i r Geb rauchsa r t i ke l .6 .

7 . Philite” fiir Baubeschlage.
,,Philite” fiir Lampenfassungen und Steckvorrichtungen.
M e t a l l w a r e n .

10. Papier und Wellpappe.

● > ' }

8 .

9 .

C . P H Y S I K A L I S C H E S L A B O R A T O R I U M

D . N E B E N B E T R I E B E

M a s c h i n e n f a b r i k .

D r u c k e r e i .

Elektrizitatsver.sorgung.
Te c h n i s c h e B e t r i e b e .

E . P E R S O N A L A B T E I L U N G E N

Sozialwirtschaftliche Abteilung.
A r b e i t s b i i r o .

Unterrichtsabteilung.

Abteilung Erholungswesen.
Abteilung arztliche Fiirsorge.
G e s u n d h e i t s d i e n s t .

Abteilung Wobnungswesen.
F . B U R G S

In den verschiedenen Entwicklungsstufen der Philips Werke sind
d r e i Z e i t a b s c h n i t t e z u e r k e n n e n :

I. Die Entwicklung und Vervollkommnung der Gliihlampe.
n. Die Herstellung der Halbfabrikate iin eigenen Betriebe, die

das Unternehmen von fremden Lieferfirmen unabhangiger
m a c h t e .

III. Die Ausdelmung des Arbeitsgebietes auf Radiorohren, Rund-
funkgerate, Lautsprecher, Senderrohren, Rontgengerate, Neon-
rohren, Bestrahlungsgerate, cbemische Erzeugnisse, Gasent-
ladungslampen, Gleichrichter, Tonfilmanlagen u s w .

1 2



AnschlieBend an obige Gliederung sollen nun verschiedene wiclitige
Betriebszweige naber beschrieben werden, und zwar zunaclist die:

A . H A U P T B E T R I E B E

D I E G L t i H L A M P E N F A B R I K

Die Gliihlampenfabrik liegt am Emmasingel gegeniiber der in der
Einleitung erwahnten ersten kleinen Fabrik aus dem Jahre 1891.
Im Laufe der Zeit hat sich dieser Komplex betraclitlich ausgedebnt;
die letzten groBen Betonbauten auf diesem Gelande warden 1930
v o l l e n d e t .

G L t i H L A M P E N

Die Gliihlampe ist ein Erzeugnis, dessen Herstellung groBtenteils
maschinell vor sicli geht, und auch heute noch werden fortwah-
rend technische Verbesserungen zur Vervollkommnung dieses Fa-
brikationsverfahrens angebracht.
Die Baustoffe der Gliihlampe sind Glas und Metall. Das Metall
wird in der Form von Wolfram fiir den Gliihfaden der Lampe be-
nutzt; daneben dienen noch andere Metalle zur Herstellung der

G L U H L A M P E N F A B R I K

P H I L I P S

●»●●
I I I I I I
H I I I I

III!

I I I
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Stromzufulirungsdrahte, der Durchfiihmng der Stromdrahte durcli
das Glas sowie der St i i tzdrahte des Gl i ihfadens.

In der Lampenfabrikation spielt die Gasflamme eine wichtige
Rolle; sie ist es, die abschmilzt, biegt, Loclier bohrt, scbweiBt
Den t rad i t ione l len D iamanten w i rd man be im Glasscbne iden b ie r

inerkwiirdigerM'eise fast nirgendwo entdecken konnen.
Auch die eigentliche Fabrikation der Metallfadenlampe kann
der in verschiedene Phasen zerlegt werden:
a. der Ban des Traggestelles mit dem Einschmelzen der Zufiih-

rungsdrabte;
b. das Einsetzen der Molybdanbakchen fiir den Wolframfaden;
c. das Anflegen des Gliihfadens bzw. der Spirale;
d. das Einschmelzen in den Glaskolben;
e. das Lultleerpumpen bzw. das Einbringen der Gasfiillung

und das Dichtschmelzen des Kolbens;
das Aufsetzen und Lbten des Sockels;
die verschiedenen Priifimgen.

Alle diese Teilbearbeitungen wurden friiher getrennt in besonderen
Fabrikabteilungen ausgefuhrt; seitdem bat man aber insofern
eine wichtige Verbesserung verwirklicht, als die verschiedenen
Maschinen fiir die Gliihlampenfabrikation jetzt alle
in einer Abteilung untergebracht sind. Jede Maschinengruppe ist
dabei ganz auf die Anfertigung einer bestimmten Lampenart ein-
gestellt.
Nach der Fertigstellung wird die Lampe einer eingehenden Priifung
unterzogen. Zunachst brennt sie versuchsweise mit einer hoheren
Spannung als der vorschriftsmaBigenBetriebsspannung;danach wird
der Lichtstrom ermittelt, den die Lampe bei bestimmter Stromstarke
und Spannung ausstrahlt.
Die nachste Priifung gilt dem Vakuum oder der Gasfiillung; die
Gliihlampe wird dazu in ein elektrisches Feld holier Frequenz
gebracht. SchlieBlicb werden noch eine Anzahl Stichproben aus
der taglichen Lampenfabrikation an den Brennrahmen im Turm
der Gliihlampenfabrik auf ihre Lebensdauer gepriift; mit den zahl-
reichen Lampen, die bier ununterbrochen brennen, wird der Turm
abends zu eineni leuchtenden Wahrzeiclien, das meilenweit in der
Umgebung Eindhovens das Blickfeld belierrscht.

u s w .

w i e -

f .

g -

z u s a m m e n

1 4



IA

● i

B R E N N R A H M E N

Im ErdgeschoB der Gliililampenfabrik werden die Lampen ver-
sandfertig verpackt. Sinnreiche Maschinen verarbeiten die im
eigenen Werk hergestellte Wellpappe zu den notigen Lampen-
wickeln, und dieselben Mascbinen packen die Lampen aucb fix
und fertig ein.
Die Eisenbahnwagen rollen bis auf das Fabrikgelande und balten
unmittelbar neben den Versandabteilungen.
Die Zabl der verscbiedenen Lampentypen, die in Eindhoven ange-
fertigt werden, ist auBerordentlicb groB (etwa 40.000).
Zum Teil liegt dies an den verscbiedenen Anwendungen der Lampen,
daneben aber aucb an den verscbiedenen Spannungen und Licbt-
starken, fiir die die Lampen geliefert werden miissen. So ver-
braucbt zum Beispiel eine Lampe fiir die Heimbeleuchtung 25 bis
100 Watt, Lampen fiir die Beleucbtung im Freien bis zu 2000
Watt, und der Verbrauch von Leucbtturmlampen betragt sogar
b i s z u 1 0 . 0 0 0 W a t t .
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A U T O M O B I L L A M P E N

Zur Herstellung der Automobillampen muBte schon bald ein beson-
derer Teil der Glublampenfabrik eingerichtet werden. Die Ent-
wicklung dieser Abteilung hat mit der des Kraftverkehrs gleichen
Schritt gehalten. Zahlreiche Probleme hatte die technische Leitung
zu losen, sollen docli gerade diese Lampen in allererster Linie zu-
verlassig sein.
Die Losung der Frage, eine zuverlassige Scheinwerferlampe zu
scbafFen, die einerseits eine groBe Fahrgeschwindigkeit gestattet,
andererseits jedoch die Fahrer entgegenkommender Wagen nicbt
blendet, wurde in der „Duplolux” Lampe verwirklicht. Der eine
Gliibkorper der Lampe befindet sich im Brennpunkt eines parabo-
lisclien Reflektors und erzeugt ein weitreichendes Fernlicht, der
zweite Gliibkorper mit metallener Abschirmkappe wirft keine
L i c b t s t r a h l e n a u f d i e u n t e r e R e fl e k t o r h a l f t e u n d b i l d e t a u f d i e s e

Weise ein scharf begrenztes, abwarts gericlitetes Liclitbiindel.
Dieser blendungsfreie Gliibkorper ist in der Metallkappe mit einem
StoBdampfer befestigt, der schadliche StoBe und Erschiitterungen
auffangt.
In vielen Landern haben die Behorden die Bedeutung dieser blen-
dungsfreien Lampe richtig erkannt und ihre Verwendung gesetzlich
vorgescbrieben.
Der jiingste Fortscbritt auf dem Gebiete der Kraftwagenbeleuchtung
war die Einfiihrung der Philips Selectiva-Lampe, deren Glaskolben
a ls L i ch t l i l t e r w i rk t und nu r monochromat i sches L i c l i t du rch laB t ,

was einen weiteren Beitrag zur Bekampfung der Blendungsgefahr
b e d e u t e t .

Zahlreiche Berichte beweisen, daB die Sehscharfe trotz der geringen
Absorption des Selectiva-Spezialglases bei Verwendung dieser
Lampen steigt.

PHILORA” NATRIUM- UND QUECKSILBER-
L A M P E N
9 9

Diese Lampen sind Gasentladungslampen mit einer Natrium-
oder Quecksilberdampffiillung. Zur Uberfiihrung des Metalles in die
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fiir den Betrieb der Lampe erforderliche DampfForm erfolgt die Ent-
ladung zunachst in einem im Lampenkolben befindlichen Edelgas-
zusatz, dein sog. Fiillgas. Enter dem EinfluB der hierbei entwickelten
Warme verdampft das Natrium oder das Quecksilber, so daB der
Metalldampf allmahlicli die Entladung iibernimmt.
Neben der eigenartigen Farbe —gelborange fiir Natriumlampen,
weiBlich blau fiir Quecksilberlampen —als auBerem Kennzeichen
besitzt das Entladungslicht verscliiedene giinstige Eigenschaften,
von denen einige nachstehend erwahnt werden:

a. Kobe Lichtausbeute, fiir Natriumlampen gleich dem Drei- bis
Vierfachen, fiir Quecksilberlampen etwa gleich dem Zwei- bis
Vie r fachen der L i ch tausbeu te von
Leistung.

b. Lange Lebensdauer.

Gliihlampen etwa gleicher

Die Natriumlampen zeichnen sich iiberdies durcli folgende Sonder-
vorziige aus:

1. Betrachtlich groBere Sehscharfe.
2. Leiclite Akkomodation des Auges infolge der giinstigen Licht-

farbe, die praktisch derjenigen entspricht, auf welche das
Auge bei Tageslicht akkomodiert ist; dalier keine Ermiidung
durch ungewohnte Einstellung des Auges und besonders ruhige
Beleuclitung.

3. GroBer Kontrastreichtum, dalier stark erliolite Wahrnelimbar-
keit der Gegenstande auf der beleuchteten StraBe oder dem be-
l e u c l i t e t e n G e l i i n d e .

4. Bessere Siclitbarkeit unter ungiinstigen Witterungsverlialtnis-
sen, wie Regen oder Nebel.

5. Erhohte Walirnelimungsgeschwindigkeit, die vor allem der
Autofal irer zu scl i i i tzen weiB.

6. Sehr stark verminderte Blendung, ein wesentlicher Beitrag
Verbesserung der Beleuchtung.

Neben der Quecksilberlampe Typ HO ist eine neue rohrenformige
Ausfiihrung mit sehr besonderen Eigenschaften erwahnenswert.

z u r
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Ihre auffallenden auBeren Merkmale sind die selir kleinen Abmessun-

gen, die auBerordentlich groBe Leuchtdichte und die gute Lichtfarbe.
Ihre Leuchtdichte ist sugar gleich der auf der Erde wahrgenommenen
L e u c h t d i c h t e d e r S o n n e !

Die Lampe zeichnet sich ferner durch den recht hohen Betriebs-
druck des Quecksilberdampfes aus, der beispielsweise etwa 200
Atmospharen betragen kann.
Bei den Typen SP und SSP ist die eigentliche Lampe in einen Kuhl-
mantel mit flieBendem Wasser eingehiillt. Ein zweiter Typ: HP,
mit weniger hohem Dampfdruck ist mit einem Glaskolben um-
geben und brennt in Luft. Seine Leuchtdichte ist niedriger als die
der wassergekiihlten Lampe.

A N W E N D U N G E N D E R E N T L A D U N G S L A M P E N

A. Natriumlampen vom Typ SO linden in den Fallen Anwendung,
in denen keine deutliche Farhenunterscheidung verlangt wird,
Z . B . :

MISCHBELEUCHTUNG IN EINER BUNTDRUCKEREI MIT UBERHOCH-
DRUCKQUECKSILBERDAMFFLAMPEN HP 300 UND GLUHLAMPEN



1 . SchnellverkehrsstraBen, EinfallstraBen von Stadten
Bei der hoheren Lichtausbeute und langen Lebensdauer
ist gute StraBenbeleucbtung aucb wirtscbaftlicb inoglicb.
Selbst bei verbaltnismaBig niedrigem Beleucbtungsniveau
treten die gunstigen visuellen Eigenscbaften des Natriiim-
licbtes in Erscbeinung: groBe Sebscbarfe, erbobte Kon-
trastwirkung, leichte Wahrnehniung, Blendungsfreiheit
und giinstige Wirkung bei Nebel.

Eisenbabngelande, Industriegelande

Verladeplatze, Stapelplatze, Garagen, Tankstellen.
Briicken, Kais, Schleusen, Kanalwerke.

Bauplatze, Baugruben.

Werkstatten mit kontrastarmer Umgebung, wie SchweiBe-
reien, Kesselfabriken, Blechschmieden, GieBereien, Eor-
mereien, Schmieden.

Elugplatzrandbefeuerung.
Fassadenanleuchtung, Reklametafeln, Aufschriften

u s w .

2 .
u s w .

3 .

4 .

5 .

0 .

7 .

8 .
u s w .

B Quecksilberlampen vom Typ HO und HP werden ebenfalls
dort benutzt, wo es nicht auf normale Farbenbeurteilung
kommt. Wegen der geringeren Verfarbung werden diese Lampen
jedoch aucb in folgenden Fallen viel gebraucht:

a n -

1. GroBe Verkehrsadern und Platze in Stadten.

2. Gelandebeleuchtung usw.

3. Werkstatten und Fabriken, in denen eine genaue Farben-
beurteilung keine Rolle spielt.

4. Garagen und Tankstellen.

5. Anleuchtung
A u f s c h r i f t e n

Fassaden, Baumgruppen, Reklametafeln,v o n

u s w .
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C. Die Farbe des Quecksilberlichtes kann durcb Mischung mit Gliih-
lampenlicht korrigiert werden. Das so entstebende, der Farbe
nach stark tageslichtahnliche Miscblicht dient zur:

StraBen-, Park-, Platzbeleuchtung usw.

Bahnsteigbeleucbtung.

Burobeleuclitung (insbesondere dort,
Kunstlicht verwendet werden muB).

Fabrikbeleuchtung, wo eine Farbenbeurteilung nicbt
Frage kommt.

Beleuchtung bestimmter Schaufenster und Verkaufsraume.

1 .

2 .

am Tage auch3. w o

i n4 .

5 .

turlicher Kiihlung undUberhochdruck-Quecksilberlampen mit na
groBeren Leistungen werden zur
(Typ PIP 4000); die wassergekiiblten Dampen (SP und SSP) kom-
men in erster Linie fiir Projektionszwecke: Scheinwerfer, Kino-
projektoren usw., in Betracht; ihre erhebliche Leuchtdichte ist bier
wegen der benutzten Optiken von groBer Bedeutung.

Flugbafenbeleuchtung benutzt

B E L E U C H T U N G D E R

L A N D S T R A S S E
ANTWERPEN-BRtlSSEL
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S P E Z I A L L A M P E N

Die Bezeichnung Speziallampen laBt schon die groBe Mannig-
faltigkeit der Lampentypen ahnen. Die Speziallampenabteilung
verfertigt sowohl die Zwerglampe (Taschenlampenbirne) wie auch
die unentbehrlicbe Lichtquelle fiir den Bergmann.
Erwabnenswert ist feriier die Fahrradlampe, die sicli durcb die Ent-
wicklung der Fahrraddynamo in vielen Landern bereits einge-
biirgert hat.
Telephonlampen erleichtern dem Fernsprechanit seine Aufgabe,
den Fernsprechverkehr in die richtigen Bahnen zu lenken.
Fiir Kunstlicbtaufnahmen im pliotographischen oder Filinatelier
stehen starke Lichtquellen zur Verfiigung, z.B. die „Photoniirenta”,

Argaphoto”, ,./Photolita” und Filmaufnahmelampen. Die „Photo-
flux” Lampe ist als besserer Ersatz des Magnesiums der standige
Begleiter des Bildberichterstatters und jedes Amateurs geworden,
der bisher auf das Magnesiumblitzlicht angewiesen war.
Weitere Erzeugnisse der Speziallampenabteilung sind Projektions-,
Kino-, Sclieinwerfer-, Leuchtturm-, Flugbaken-, Flugzeug-, Lande-
scbeinwerfer-, Zug- und Lokomotiv-Sclieinwerferlampen, heut-
zutage unentbehrlicbe Lichtquellen fiir viele Industriezweige, die
Schiffahrt, das Flugwesen, den Schienenverkehr.
Dem Arcbitekten bietet sich in der ,,Phihnea” Lampe ein modernes
Bauelement zur Bildung liickenloser Leuchtlinien als Umrahmung
von Tlieatern, Liclitspielhausern, Biiros, Hotels u.dgl.

AuBer Lampen fiir religiose Zwecke, wie Crucia- und Zionlampen,
fiihrt die Speziallampenabteilung alle moglichen Phantasielampen
zur Fest- und Schmuckbeleuchtrng.

9 9

L E U C H T E N

D i e F a b r i k a t i o n v o n L e u c h t e n z u r I n n e n - u n d

AuBenbeleuchtimg ist einer derwichtigen Neb’fen-
betriebe der Philips Werke.
Fiir alle erdenklichen Zwecke: Beleuclitung von
Wohnhausern, Biiros, Laden, Schaufcnstern,
Fabriken, Sportpliitzen, Hafenkais, SchilTenusw.,
werden Leuchten entworfen und liergestellt. Einc
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besondere lichtwiitschaftliclie Beratungsstelle befaBt sich mit cler
Ausarbeitung von Beleuchtungsplanen und Kostenanschlagen.
N E O N L I C H T

Die Erzeugung von Neonlicht berubt auf dem Prinzip der Entladungs-
roliren, in denen in einem Case eine elektriscbe Entladuna; bewirkt
wird. Neonbucbstaben finden in der neuzeitliclien Lichtreklame
weitgehend Anwendung. Die Fabrikation ist wieder
Teil Handarbeit. In der Philips Glashiitte wonden die Glasrohren i
v e r s c h i e d e n e n S t a r k e n

groBenz u m

i n

gezogen, um danaeli in der Neonabteilung
von gesehulten Glasinstrumentenmachern zu den verlangten Bucli-
staben und Figuren gebogen
erdenklicben Formgebung ist eine der Eigenscbaften, denen die
Neonrohren ihre allgemeine Beliebtheit verdanken.

werden. Gerade die Moglichkeit jederz u

N E O N B E L E U C H T U N G A U F D E N P H I L I P S W E R K E N

. a t t

^ I V'.

■
1 ' ■I
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Neuerdings werden aucli lose Neonstandardbuchstaben angefertigt,
die in Kasten zu dem gewiinschten Text zusammengefiigt werden.
So ist die Anbringung der Neonreklame aucb im Handbereich
moglich.
D i e F a r b e n , i n d e n e n N e o m o b r e n l i e f e r b a r s i n d , b e s c h r a n k e n
sich auf Rot, Blau, Griin und Gelb. Das blaue Licht entsteht durch
Beimisclmng eines Zusatzes Quecksilberdampf (das sogenannte
Blaupumpen). Die iibrigen Farben werden durcli bestimmte Zu-
sammensetzungen des Gases und des Glases erzielt.
Neben der Lichtreklame bietet aucb die Flugplatzbefeuerung der
Neonrohre ein dankbares Anwendungsgebiet. Natiirlich werden
dabei wesentlich grofiere Strom- und Lichtstarken benutzt als bei
d e r L i c h t r e k l a m e . D i e N e o n r o h r e n d i e s e r A r t w e r d e n m i t N i e d e r -

spannung gespeist und sind mit einem Gliilifaden ausgestattet.
Almliche Niederspannungs-Neonioliren benutzen Gartner im Winter
viel zur Bestrablung der Gewachse, wodurcli sich eine verfriihte
B l i i t e u n d e i n e r e i c h e r e E r n t e e r z i e l e n l a s s e n .

Ein neuerdings viel benutztes Leuchtmittel sind Fluoreszenzrohren,
d a s s i n d L e u c h t r o h r e n m i t e i n e r fl u o r e s z i e r e n d e n P u l v e r s c h i c h t a u f

der Innenwand, durch die eine viel groBere Lichtstarke erzielt wird.
Die Rohren werden in den Hauptfarben WeiB, Blau, Griin und Gelb
geliefert.
Nach Hirer Ausfiihrung sind die Rohren in zwei Gruppen einzu-
tei len; Lumiluxrohren und Superluxrohren. Die ersteren sind
mit kalten Elektroden ausgestattet und brennen an Hochspannung,
die letzteren haben Gliihelektroden und werden mit viel niedrigerer
Spannung betrieben.

R A D I O E M P F A N G E R R O H R E N

Physikalisch und konstruktiv weist die Radiorohre eine grundsatz-
liche Ahnlichkeit mit der Gliihlampe auf. Bei beiden kommt es
auf grundliches Wissen in Bezug auf das Vakuum, ferner auf reiche
Erfabrungen im Aufbau, in der Zusammensetzung von Glas und
Metall an usw., und gerade dank der Erfiillung dieser Vorausset-
zungen haben die Philips Gliihlampenfabriken schon nach kurzer
Zeit die Qualitat ihrer Radiorohren so weit steigern kiinnen, daB
2 3



d i e s e z u d e n fi i h r e n d e n M a r k e n a u f d e m W e l t r o h r e n m a r k t z a h l e n .

Es ist nicht leicht zu entscheiden, was eigentlich iiberraschender
ist: der Erfolg, den die wissenschaftlichen Forscher im Laboratorium
errangen, als sie den Heizstrom der Rohren bis auf 0,06 Ampere
herabsetzten, oder aber die Massenberstellung dieses kleinen tech-
nischen Wunders, fiir dessen einwandfreies Arbeiten unzablige
Kleinigkeiten, lauter Fallstricke auf dem Wege der Fabrikation, von
ausscblaggebender Bedeutung sind.
Dabei ist dan aucb noch die sprungbafte Entwicklung der Radio-
robre zu beriicksicbtigen, eine Entwicklung, die immer wieder neue
Rohren e r fo rde r l i ch mach te ; denn e ine rse i t s du r f t en d ie Rohren
nicht hinter den Fortschritten des Apparate- und Lautsprecher-
baues zur i i ckb le iben, andererse i ts muBten d ie besonderen Anfor -
derungen, die der Rohrenexport nach beinahe alien Landern der
Welt stellt, in Erwagung gezogen werden. In der Maschinenfabrik
wurde fieberhaft gearbeitet, um die Spezialmaschinen fiir die Rohrcn-
fabrikation zu bauen; daB diese Mascliinen hohen Anspriichen ge-
niigen muBten und daB in der Rohrenfabrikation nocli schwierigere
Probleme zu Ibsen waren als bei der Gluhlampenherstellung, mbge
aus folgenden Vergleichen hervorgelien. Die Radiorbhre setzt sich
aus zahlreichen Bestandteilen zusammen, die am Traggestell be-

R A D I O R O H R E N P R U F U N G



festigt werden. Es sind dies die Stromleitungen zum Heizfaden, zur
Kathode, zu den Cittern und zur Anode, dazu noch verschiedene
Stiitzdrahte. Ferner ist bei der Radiorohre sorgsam darauf zu achten,
dafJ Heizfaden, Anode und Gitter die richtige Lage zueinander
e i n n e h m e n .

Reinheit des Materials, Genauigkeit der Abmessungen, Isolierung
und luftdichter AbschluB, die bei der Gluhlampe als geniigend
betrachtet werden konnen, sind bei der Radiorohre noch lange
n i c h t a u s r e i e h e n d .

Auch die Priifung, die sich mit weit mehr Eigenschaften befaBt,
ist viel umstandlicher als bei der Gluhlampe. Den ersten Untersu-
chungen, die mehr mechanischer Art sind, folgt nach dem Eva-
kuieren, dem Auftragen der bekannten spiegelnden Schicht und
der Anbringung des Sockels, wenn also das Innere der Rohre dem
Rlick verborgen bleibt, eine Reihe elektrischer Priifungen, bei
denen statt des Auges der Zeiger des MeBgeriites etwaige Fehler auf-
d e c k e n m u B .

Sodann gelangen die Radiorohren zu Hunderten zu den Rrenn-
rahmen, groBen Gestellen, wo der Heizfaden seine endgiiltigen
Eigenschaften erhalt und etwaige Fehler sich schon bald im Keime
o f f e n b a r e n .

Die Rohrenpriifung erfolgt an MeBtischen mit PrazisionsmeBgc-
raten; hier werden die charakteristischen Eigenschaften der Rohre
gemessen, die ein vollstandiges Rild von deren Verhalten geben.
Zum SchluB werden dann noch Stichproben aus der Fabrikation in
einer Empfangsanlage mit Lautsprecher gepriift. Genau wie bei
der Gliihlampenfabrikation, wird auch bei der Herstellung der
Radiorohren die normale Lebensdauer durch Stichproben ermit-
telt. Tausende von Priiflingen brennen hier unter Redingungen, die
den hochsten Anforderungen der Praxis angeglichen sind, und
auf d iese Weise kann man s ich e in zut re ffendes Ur te i l i iber das

Verhalten dieser Rohren bilden. In regelmaBigen Zeitabstanden
werden die Rohren gemessen, so daB man schlieBlich ihren
L e b e n s l a u f a u f z e i c h n e n k a n n .

g a n z e n

S E N D E R R O H R E N

Die Herstellung dieser Rohren liegt ganz auBerhalb des Rahmens der
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M O D E R N E W A S S E R G E K t i H L T E
1 5 - K I L O W A T T - S E N D E R P E N T H O D E

Massenfabrikation, auf die die Empfangerrohrenabteilung cingestellt
ist. Dies gilt insbesondere fiir die groben Modelle der Senderohren.
Die bocbfrequenten Strome, die die Senderrohre im Sender erzeugt,
entstehen aus Gleicbstrom; eigentlicb konnen wir uns die Rohre also
als einen groBen Umformer vorstellen, der den Gleicbstrom in bocb¬
frequenten Wecbselstrom umwandclt. Wie jeder Umformer, hat aueb
die Senderrohre einen bestimmten Wirkungsgrad. Die auftretenden
Verluste werden in der Rohre in Warme umgewandelt. Urn eine
Zerstorung der Rohre durcli Uberhitzung zu vermeiden, muB fiir
zweckdienliche Ableitung der entwickelten Warme gesorgt werden,
und vor allem bei den Senderrohren mit groBer Leistung bildete diese
Warmeableitung ein scbwieriges Problem. Die bier gefundene, sinn-
reiche Losung dieses Problemes besteht darin, daB man die Rohren
aus einem Glas- und aus einem Metallteil, luftdicht miteinander ver-
scbweiBt, zusammenbaut. Beim Betrieb der Rohre wird der Metal l¬
teil mit Wasser gekiihlt, und dank dieser Wasserkiihlung konnen
die Rbbren heiitzutage fiir viel groBere Leistungen geliefert werden
a l s f r i i h e r .

Der augenfalligste Unterschied gegeniiber der Empfangerroliren-
fabrikation ist daher entschieden die Herstellung der wasserge-
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k i i l i l t e n R o h r e n . E r f a h r e n e G l a s b i a s e r v e r s c h m e l z e n d i e a l s A n o d e

dienenden groBen Metallzylinder an Spezialmaschinen mit den
Glaskolben, und schwere SchweiBmaschinen befestigen das Gitter
(das bis zu 100 cm Lange und 6cm Durchmesser haben kann) an
d e n S t i i t z d r a b t e n .

An den Pumpmaschinen werden die Rohren dann luftleer ge-
pumpt, unter gleichzeitiger moglichst starker Erhitzung, die alle
G a s r e s t e a u s t r e i b t .

Die modernsten Senderohren sind die Penthoden, von denen eine
ganze Reilie verschiedener Typen hcrgestellt wird. Die groBte dieser
Rohren wird mit Wasser gekiihlt.
AuBer den gewohnlichen MeBtischen stehen drei groBe Versuclis-
sender mit Ersatzantenne zur Priifung der wassergekuhlten Rohren
unter erschwerten Betriebsbedingungen zur Verfiigung. Sie konnen
den Rohren eine Leistung von 100 bzw. 1000 Kilowatt zufiihren. Die
Leistung der bier gebauten Senderohren betragt 3bis 250.000 Watt.
Vor allem auf dem Gebiet der Ultrakurzwellen hat Philips von An-
beginn an eine fiilirende Stellung eingenommen und verschiedene
Spezialroliren fiir diesen Zweck entwickelt. Mit den sog. Magnetron-
rohren sind Wellenlangen bis zu 4cm zu erzielen. Sehr bekannt ist
der Laboratoriumssender PCJ geworden, der schon 1927 eine funk-

R U N D F U A K S E N D E R I N R I O D E J A N E I R O



telephonische Verbindung herstellte, eine fur die damalige Zeit
einzigartige Leistung. Die Erfolge dieses Senders fiihrten zum Ban
des Phohi-Rundfunksenders PHJ in Huizen, der mit seinen taglich
iibertragenen Programmen die Verbindung zwiscben dem Mutter-
lande und den hollandischen Besitzungen in Ubersee aufrechterhalt.
1 9 2 4 w u r d e d e r H i l v e r s u m e r S e n d e r fi i r d e n h o l l a n d i s c h e n R u n d f u n k

errichtet und 1929 fiir die Wellenlange von 301 mumgebaut. Da dieser
Sender von der Firma selbst betrieben wird, kann er standig mit den
jiingsten Errungenschaften ausgestattet werden. Die Triigerwellen-
leistung betragt zur Zeit am Tage 25 kW, des Abends 60 kW. Die
letzte Stufe wurde inzwisclien bereits fiir eine Leistung von 120 kW
eingerichtet, wozu zwei Rohren von 250 kW benutzt werden.
Natiirlich hielt die Entwicklung der Senderohren gleichen Schritt
mit der der verschiedenen Sender; die vielen Schwierigkeiten, die auf
dem Gebiete der Funksendungen auftraten, wurden in den Philips
Laboratorien griindlich untersucht.

Audi andere Typen von Philips Sendern haben zu dem guten Ruf
dieses Philips Erzeugnisses beigetragen. Es sei nur an die Flugzeug-
sender erinnert, die heute in aller Welt verwendet werden. Die fast
sprichwortliche Zuverlassigkeit und RegelmaBigkeit, mit denen der
Flugdienst Holland-Indien von der Koniglichen Hollandischen
Luftfabrtgesellschaft dreimal in der Woche versorgt wird, sind nicht
zuletzt den Funkanlagen dieser Verkehrsmaschinen zu verdanken.
Die erworbenen Erfahrungen und die Ergebnisse der Laboratoriums-
forschungen liaben bei der Entwicklung verschiedener Normal-
senderreihen: Lang- und Kurzwellen-Rundfunksender, Flugzeug-,
Flugbafen-, Baken-, Schilfs-, Polizei-, Heeressender, tragbare An-
lagen usw., Verwertung gefunden.

A P P A R A T E F A B R I K

AuBer der eigentlichen Montageabteilung zum Zusammenbau
der Rundfunkempfanger aus den verschiedenen Einzelteilen, vom
einfachsten Metallbiigel bis zum Meisterstiick der Prazision, wie es
z.B. der Drelikondensator verkorpert, sind in der Apparatefabrik
auch die Abteilungen zur Herstellung verschiedener dieser Einzel-
teile untergebracht. Im Gegensatz zu anderen Apparatefabriken,
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die ihre Einzelteile anderweitig einkaufen, werden namlich samt-
liche Bestandteile der Philips Cerate im eigenen Werk gefertigt.
Neben den Metal l tei len und den Werkst i icken aus „Phi l i te”, welche

Phi l i te”-Fabrik herstel l t , werden in Eindhoven folgende
Apparateteile verfertigt:

Nasse Elektrolytkondensatoren, die in einem kleinen Raum eine
recht betrachtliche Kapazitat enthalten. Die Isolierung besteht aus
einer diinnen Aluminiumoxydhaut, die nach einem elektrolytischen
Verfahren auf einen aus einem Aluminiumscheibchen gespritzten
Kern aufgetragen wird.

Trockene Elektrolytkondensatoren mit der Oxydhaut auf einem
Aluminiumband, das danach unter Zwischenf'igung von Papier
mit einem zweiten Aluminiumband ohne Oxydiiberzug zu einem
Rohr aufgewickelt wird.

Papierkondensatoren in Rdhren- oder Dosenform. AuBer dem Auf-
wickeln aus Metallfolie und Papier und der Montage ist die Im-
pragnierung im Hochvakuum, wodurch die Papierisolierung sehr
giinstige elektrische Eigenschaften erlangt, eine wesentliche Be-
arbeitung bei der Fabrikation.

d i e 9 ?

L A N G - U N D K U R Z W E L -

L E N - S E N D E - E M P F A N G S -
A N L A G E U N D R A D I O -

K O M P A S S , W I E S I E I N
D I E K . L . M . - F L U G Z E U G E

D O U G L A S D C 3 F U R D I E

N I E D E R L A N D I S C U - I N -
D I S C I - I E S T R E C K E E I N -

G E R A I J T S I N D
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D I E D R E H B A R E N

A N T E N N E N T t i R M E D E S
R I C H T S E N D E R S P C J

IN HUIZEN (HOLLAND)

Glimmerkondensatoren, die aus silberbespritzten Glimmerplattchen
bestehen. Sie werden verwendet, wenn es auf kleinstmogliche Ver-
luste und groBe Genauigkeit ankommt.

Keramische Kondensatoren aus einem vers i l l ier ten Porzel la i i - oder
G l a s r o h r . A u f d i e s e W e i s e l a s s e n s i c h K o n d e n s a t o r e n s e h r k l e i n e r

Abmessungcn berstellen.

Kohlewiderstande, die aus Porzellanrobrcben mit sehr diinner Kolde-
scbicht bestehen, und regelbare Kohlewiderstande.
T r a n s f o r m a t o r e n zur Speisung von Rundfunkempfangern. Haufig
werden sie mit sehr feineni Draht bewickelt. Eine wertvolle Eigen-
schaft hesteht darin, daB die Transformatoren durch eine einfache
Umschaltung an jede vorkommende Netzspannung angepaBt
w e r d e n k o n n e n .
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Wellenschalter, das sind sehr sinnreiche Vorrichtungen aus beweg-
lichen und festen Kontakten zur Umschaltung des Empfangsgerates
fiir verschiedene Wellenlangenbereiche.

Bei der Einzelteilfabrikation ersetzt nach Moglichkeit iiberall die
Maschine die Handarbeit. Auch Messung und Montage von Konden-
satoren und Widerstanden erfolgen automatisch.

In der Montageabteilung ist die maschinelle Bearbeitung nicht so
sehr am Platze, dock wird bier wenigstens der Transport vollig me-
chanisch mit laufenden Bandern vorgenommen. Jedem Arbeiter
wird das Werkstiick anf dem laufenden Band zugefiihrt, welches es
nach Beendigung der Bearbeitung auch wieder weiterbefordert.
Das gewahrleistet einen stockungslosen Fortgang der Fabrikation,
FlieBarbeit im ureigentlichen Sinne des Wortes, so daB jedes
Gerat innerhalb einiger Stunden als Fertigerzeugnis in der Packerei
oder im Magazin ankommt.
Am Montageband werden alle Bestandteile soweit wie moglich
zunachst auf einer Art Metalldose ohne Boden, dem sog. Montage-
rahmen, befestigt und danach die verschiedenen Verbindungsdrahte
angelotet. Auf den Laien mag die Bedrahtung vielleicht den Eindruck
der Unordnung und Uniibersichtlichkeit machen, doch nur zum
Schein, denn planmaBig wird sie in dieser Form verlegt, damit ver¬
schiedene Verbindungen moglichst kurz gehalten werden konnen.
Die Drahte werden dazu von einer besonderen Arbeitergruppe nach
MaB zugeschnitten und zurechtgebogen.

Nach der Montage der elektrischen Teile und der Anbringung des
Skalengetriebes durchlauft das Empfangerchassis verschiedene elek-
trische und mechanische Priifungen und Regelvorgange. Dann werden
am laufenden Band in den „Philite” und Holzgehausen mit bereits
eingebautem Lautsprecher und eingesetzter Abstimmskala die fertig
montierten und eingestellten Chassis befestigt.

Nach einer vorlaufigen Priifung werden die Cerate auf sehr lang-
sam laufenden Transportbandern einige Stunden lang mit der vollen
Spannung in Probebetrieb gesetzt, bis sie schlieBlich in einem Eisen-
kafig automatisch an eine sehr hohe Spannung geschaltet werden,
so daB ein sicheres Arbeiten fiir die Praxis gewahrleistet ist. Das
Band befordert die Derate dann zur Untersuchung auf tonreine
Wiedergabe und Nebengerauschfreiheit in eine schallsicliere Kabine,
3 1



wonach sie in der Packerei mit einer Riickwand versehen und
packt werden.
Musikscliranke und -truhen werden in einer besonderen Abteilung
z u s a m m e n g e s e t z t .

Fahrradbeleuchtung. In der Apparatefabrik werden auch die Fahr-
raddynamos, Laternen und Riicklichter hergestellt.

v e r -

L A U T S P R E C H E R

In einem eigens dafiir eingerichteten Rauin werden die Papier-
konusse (Membranen) „gesch6pft”, die zur Erzielung einer gleich-
maBigen Wiedergabe aller Tonhohen ganz besonderen Anforderungen
entsprechen miissen.
Sie werden in der Lautsprecherabteilung mit sehr leichten Spulen
versehen und danach am laufenden Band mit Magneten und anderen
Teilen zu Lautsprechern zusammengebaut. Am Ende des Forder-
bandes werden die Magnete magnetisiert und die Lautsprecher
schl ieBl ich in e inem schal ls icheren Kontro l ls tand auf e inwandfre ie

Wiedergabe der verschiedenen Tonlagen gepriift.
Alle Lautsprecher, vom kleinsten Typ fiir Automobilempfanger bis
zum Kraftlautsprecher fiir GroBverstarkeranlagen, werden in dieser
Abteilung hergestellt.

R A D I O A P P A R A T E F A B R I K A T I O N



R O N T G E N A B T E I L U N G E N

Die bei der Fertigung und Bearbeitung von Glas erworbenen Er-
falirungen und die Kenntnis der bei der Evakuierung von Lampen
anftretenden Probleme sind wesentliche Voraussetzungen fiir den
Bail von Rontgengeraten, und es ist dalier nicht verwunderlich,
dab die Philips Werke auch dieses Erzeugnis in Fabrikation genom-
men haben. Seit 1916 werden von uns Rdntgenroliren fabriziert.
Bei Rontgenuntersuchungen wird iinrner mit recht hohen Span-
nungen gearbeitet. Als Philips seinerzeit die Fabrikation von Ront-
genanlagen aufnahm, lagen die Spannungen zwischen 50.000 und
200.000 Volt, heute betragen sie bereits bis zu 1.000.000 Volt und
u o c h i n e h r .

Die hohen Spannungen bedeuten, daB an das Erzeugnis und somit
auch an die Fertigung auBerst hohe Anforderungen zu stellen sind.
Das bedingt zwangslaufig eine so hochwertige Werkstofl'giite

W E R K S T O F F U N T E R S U C H U N G M I T D E M „ M E TA L I X ” G E R AT A N E I N E M
D A M P F K E S S E L



„ C E i N T R A L I X ”
D E X T A L G E R A T

und einen so gediegenen Aufbau, dafi iiur eiu besonders gut aus-
geriistetes Laboratorium, mustergiiltig eingerichtete Werkstatten
und eine sehr gewissenbafte tlberwacbung der Fabrikation Gewahr
fiir ein tadelloses Erzeugnis bieten konnen.
Die Rontgentechnik hat seit ihrer Entstehung im -vvahren Sinne des
Wortes stets an der Grenze des Moglichen gearbeitet, und dies hat
sich bis lieutc nicbt geandert.
Naclidem Plnlips kurze Zeit Rontgenroliren der damals iiblichen
Form hergestellt liatte, wurden spater vollig neue Wege einge-
schlagen.
Die Erfindung des Cliromeisens gestattete die gasdichte Verbindung
von Glas mit Metall und fubrte zum Bau eines neuartigen Rontgen-
robrentyps, der von der bis dabin gangbaren Ausfiihrung stark ab-
w i c h u n d a l s „ M e t a l i x ” R o h r e b e k a n n t w u r d e .
Die ,,Metalix” Rohre bietet einen unbedingt sicheren Schutz gegen
ungewollte Rontgenstrahlung, die in groBeren Mengen bekanntlicli
sehr schadlich sein kann, und laBt die Nutzstrahlung nur durch das
F e n s t e r n a c h a u B e n t r e t e n .
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Einige Jalire iiach der Herausbringung dieser Rohre hatte das
Prinzip des Strahlenschutzes sclion so allgemein Eingang gefunden,
daB die urspriingliclien ungeschiitzten Glasrohren ganz verdrangt
w u r d e n .

Im Jahre 1928 folgte wieder ein bedeutsamer Eortschritt, der
in der Vereinigung des Strahlenschutzes mit dem volligen Hoch-
spannungsscliutz bestand; damit war die wirklicb vollkominen ge-
schiitzte Rontgenanlage moglich geworden. Dazu geniigte allerdings
die Fertigung der Rontgenrohre allein niclit; auch beim Ban des
Transforinators zur Speisung der Rohre und der zugehorigen Schalt-
anlage waren die jiingsten Fortschritte zu beriicksicbtigen.
DasErgebnis dieses Strebens war das Rontgengerat „Metalix” Junior,
der Vorliiufer einer vollstandigen Reibe nach diesen neuen Erkennt-
nissen gebauter Rontgengerate, die heutzutage das gesamte Anwen-
dungsgebiet der Rontgenstrahlen erfassen, das medizinisclie sowohl
wie das techniscbe und physikalische.
Das kleinste Gerat dieser Reibe, der ,,Centralix” Apparat, wiegt
nur einige Kilogramm; bei ihm sind Transformator und Rohre in
einer Hiille vereinigt. Die groBten Diagnostikgerate leisten einige
zehn Kilow^att bei 100.000 Volt, die Therapiegerate werden seit
einiger Zeit fiir 200.000 und 400.000 Volt gebaut, und es sind auch
sclion Generatoren fiir Spannungen von 2.000.000 Volt gegen Erde
gebaut und geliefert worden.
Die hohen Spannungen werden auf dein Gebiet der Atomzertriimme-
rung u.a. auch dazu benutzt, bekannte Stoffe aus dem taglichen

R O N T G E N R O H R E I M V E R G L E I C H M I T E I N E M F U L L F E D E R H A L T E R
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A N D I E U N I V E R S I T A T

C A M B R I D G E ( E N G L A N D )
G E L I E F E R T E H O C H -
S P A N N U N G S A N L A G E

F l ' f R 2 M D L l O N E l N V O LT

Leben in radioaktive Stoffe uinzuwandeln, wodurcli hier ein vollig
neues, interessantes und aussichtsreiches Aiiweridungsgebiet er-
s c h l o s s e n w i r d .

T O N F I L M A U F N A H M E - U N D - W I E D E R G A B E -
A N L A G E N

Das weitverzweigte Gebiet der Tonfilmaufnalime und -wiedergabe
mit seinen so ganz aus dein Rahmen des Ubiichen I'allenden techni-
schen Anforderungeu fiilirte zur Griindung der Philips Cine Sonor
als eigene Fachorganisation des Philips Konzerns.
Auf dein Gebiete der Wicdergabeanlagen steht Philips an fiihrender
Stelle. Die zur Verwendung in Lichtspielhausern n.dgl. hergestellten
vollstiindigen Reality Range und Super Reality Range Projektions-
und Wiedergabeanlagen, die in praktisch alien Landern der Welt
zn linden sind, gewahrleisten eine hervorragende Wiedergabe von
Musik und Sprache und eine ebenso vorzhgliche Bildprojektion,
die sich durch groBe Helligkeit auszeichnet.
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Es wvirdeii Anlagen fiir die kleinsten wie fiir die groBten Sale ent-
wickelt. Die Benutzung von Hocliintensitatslaternen erlaubt die
Projektioii der groBten praktiscli vorkommenden Bilder. Eine wirt-
scliaftliche Stromquelle fiir die Bogenlampen bilden die Philips
Oxydkathodengleichrichter niit zugeborigen Sparstabilisatoren.
Neben den Anlagen zur festen Aufstellung in den Kinokabinen
werden auch transportable Anlagen fiir Wanderkinos, Schiffe, Ver-
eine, Universitaten und iiberhaupt fiir alle die Falle geliefert, in
denen nur gelegentliche Filmvorstellungen in Frage kommen, die
aber dennoch den hochsten Anspriichen geniigen sollen.
AuBer den vorerwahnten Anlagen fiir Normalfilm (Filmbreite
35 mm) bringt Philips auch Schmaltonfilmanlagen (Filmbreite
16 und 8mm) in den Handel. Eine gute Wiedergabe eines Schmal-
tonfilmes stellt sehr bohe Anforderungen an den elektroakustischen
Teil der Anlage, so daB auch bier griindliche Voruntersuchungen die
Grundlage dtr Fabrikation bilden muBten.
Das durch zahlreiche Patente geschiitzte Philips-Miller-Verfahren
nimmt auf dem Gebiete der Schallaufzeichnung eine Sonderstellung
ein. Wurden Klange bisher auf photograpbischem Wege auf den
Bildstreifen festgelegt, so erfolgt die Aufnahme neuerdings nach
dem Philips-Miller-Verfahren mechanisch.
Hierdurch wird eine unbedingt naturgetreue Wiedergabe erreicht.
Das Verfahren eignet sich zur Anwendung beim Kinofilm, im Rund-

P H I L I P S - M I L L E R A U F N A H M E G E R A T F U R D E N R U N D F U N K
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funk, bei der Aufiiahme von Ansprachen, etwa in Parlamenten, usw.
Iin Rundfunk hat es bereits ausgiebige Anwendung gefunden, auch
scbon wegen der unbesclirankten Dauer eines nacli dem Philips-
Miller Verfahren aufgenommenen Programmes.
Samtliche Bestand- und Zubehorteile, wie Kinogleichrichter, Photo-
zellen usw., die auch einzeln im Handel erhalt l ich sind, werden im
eigenen Betriebe nach Entwiirfen der Philips Laboratorien her-
gestellt.

C I N E - S O i N O R - A P R A R AT E
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DER DAMPFER „NIEUW AMSTERDAM”^IST MIT ETNER PHILIPS
V E R S TA R K E R A N I . A G E A U S G E R t J S T E T.

K L A N G V E R S T A R K U N G

Die Klangverstarkung, d.i. die Verstarkung von Sprache, die Ver-
starkung von Originalmusik und Schallplattenanfnahmen, die
Verbessernng der Akustik, spielt eine wichtige Rolle in unserem
Leben. Massenversanimlungen, Kundgebungen, Wettkampfe und
ahnliche GroBveranstaltungen sind heutzutage ohne Klangver¬
starkung undenkbar. Philips betatigt sich auf diesem Gebiete mit
Erfolg. Eine vollstandige Verstarkerreihe, sowie verschiedene Typen
von Kraftlautsprechern und Mikrophonen, gestatten die Losung

V E R S T A R K E R A N L A G E A U F E I N E M S P O R T F E S T I N P R A G



selbst der schw ierigsten Klangverstarkungsprobleme. Philips hat
u.a. mit einer Klangverstarkeranlage ausgeriistet: den neuen Vol-
kerbundspalast in Genf, eine der groBten und gewiB die wichtigste
in Europa je ausgefiihrte Anlage; das franzosische Motorschiff
Normandie, die Peterskirche in Rom, die Parlamentsgebaude in
verschiedenen Landern, einige der groBten Lufthafen, wie Bourget in
Paris und Schiphol in Amsterdam usw.

In einem Vorfuhrungssaal in einer der Philips Fabriken erhalt
der Besucher einen Eindruck der Moglichkeiten der Klangverstar-
kung. Mit Hilfe eines besonderen Schaltsystems konnen hier die ver¬
schiedenen Anlagen im Betrieb vorgefiihrt werden.

V E R S T A R K E R A l N L A G E A U F D E M W E L T - J A M R O R E E 1 9 3 7 I N
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T E L E G R A P H I E U N O T E L E P H O N I E D U R C H D R A H T
U N O K A R E L

P U P I N S P U L E N

Der groBe Aufschwung der teleplionischen Fernkabelverbindungen
wurde durch deii Einbau von Selbstinduktionsspulen in regel-
maBigen Abstanden (2 km) ermoglicht. Diese nach ihrem Erfinder
Professor Michel Pupin benannten Spulen sollen die auf die Kapa-
zitat der Kabelleitungen zuriickzufuhrende Verzerrung groBenteils
aufheben und weiter die Schwachung, die bei jedem Eerngesprach
unvermeidlich ist, verringern.
Pupinspulen bestelien aus Drahtwindungen um einen ringfor-
migen Kern, dessen magnetische Eigenschaften die Leistungsfahig-
keit der Spule bestimmen.
In den Philips Laboratorien Avurden jahrelange Eorschungen auf dem
Gebiete der Legierungen mit besonderen magnetischen Eigen¬
schaften vorgenommen, u.a. zur Untersuchung ihrer Verwendbarkeit
als Kernmaterial von Niederfrequenztransformatoren fiir Rundfunk-
einpfanger.

A B L I E F E R U N G E I N E R S E R I E V O N P U P I N K E S S E L N



P U P I X S P U L E X F A B R I K A T T O N

A M L A U F E N D E N B A T v D

Auf Grund der Forschungsergebnisse ist den Philips Werken die
Zusammensetzung einer besonderen Nickeleisenlegierung gelungen,
die als Pupinspulenkern eine Reihe wesentlicher Vorteile aufweist.
Die Pupinspulen, die in
Pupinkesseln in ein Fernsprechkabel eingebaut werden, sind ebenfalls
ein Philips Erzeugnis, das an verschiedene Fernsprechbeborden
geliefert wird; auch auslandische Telephonfabriken benutzen die
Philips Kernlegierung.

VerbindungsmufFen oder besonderen

V O L L S TA N D I G E L I N I E N V E R S TA R K E R G E S T E L L E

Obschon die eingebauten Pupinspulen die Abschwachung des Ge-
spraches vermindern, geniigen sie fiir Fernverbindungen nicht. Mit
zunehmendem Abstand wird schon bald d ie Grenze der Verstand-

lichkeit erreicht. Seit 1916 werden deshalb auBer Pupinspulen in
alien wichtigen Fernsprechkabeln in gleichen Abstanden Rohren-
verstarker aufgenommen, die das geschwachte Gesprach erneut auf
den Anfangspegel verstiirken, und dieser Vorgang wiederholt sich
regelmaBig auf der ganzen Linie. Dadurch sind telephonische
Kabelfernverbindungen iiberhaupt erst inoglich geworden. Linien-
verstiirkergestelle und Pupinspulen sind unentbehrliche Glieder in
d i e s e r K e t t e .

Die reichen Erfahrungen, die Philips beim Ban von Klangver-
starkern und den zugehorigen Verstarkerrohren erworben hat, ge-
statteten in den letzten Jahren auch die Herstellung moderner
gegengekoppelter Verstarker zur Verwendung in Fernsprechkabeln.
Philips Linienverstarker haben sich im modernen Fernsprechverkehr
b e r e i t s i n z a h l r e i c h e n F a l l e n b e w a h r t .
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P E N T H O D E N L I N I E N V E R S T A R K E R -

G E S T E L L E I M U T R E C H T E R V E R S T A R -
K E R A M T D E R F E R N S P R E C H - U N O T E -

L E G R A P H E N V E R W A L T U N G

C E R AT E F t i R T R A G E R W E L L E N T E L E P H O N I E

Die neuere Entwicklung des Fernsprechwesens fiihrte zuni Bau von
Geraten, mit denen iiber einen Dralit oder iiber eiiie drabtlose
Verbindung mehrere Gespracbe gleichzeitig gefiihrt werden konnen.
Jedes Gespracli pflanzt sicb dabei, genau wie in der Funktecbnik,
auf einer Tragerwelle niit einer ganz bestimmten Frequenz fort.
Auch bier erinoglichte die Verwertung der mannigfachen Frfahrun-
gen der Piiilips Forscbungslaboratorien den Bau von Anlagen zur
Tragerwellentelephonie, mit denen schon beachtliche Frfolge erzielt
w u r d e n .
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T R A G E R W E L L E N - T E L E P H O T S I E - A N L A G E

Z U G E H O R I G E A P P A R A T E

Gle ichr ic l i te r,
Linienverstarkerroliren,
Notspeisungsaggregate.
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I N D U S T R I E A R T I K E L

Als Philips Industrieartikel sincl
z u e r w a l i n e n :

E L E K T R O S C H W E I S S U N G

Fiir dieseii jungen Zweig der
Industrie stelit eine uml'angreiche
R e i h e v o n G e r a t e n u n d Z u b e h o r B O P P E L S T R O M - S C H W E I S S G E R A T

zur Verfiigung:
ScliweiBgleiclirichter zur Gleiclistromschweifiung;
SchweiBtransformatoren zur WechselstromschweiBung;
Doppelstromgerate, die wahlweise Gleich- oder Wechselstrom
l iefern;
umliullte SchweiBstabe fur die gewohnlicben Konstruktionen aus
FluBeisen und FluBstabl sowie fur besondere Metalle, wie Aluminium,
ros t f re ien Stah l usw. ;

SchweiBkabel, Zangen, Schutzmasken und sonstiges Zubehor.
Fin besonderes Merkmal der Philips GleicbstromschweiBgcrate
ist ihr tragbeitsloses Arbeiten, d.h. die Apparatspannung paBt sich
sofort den Anderungen der Spannung im Lichtbogen an, wodurch
ein leicbtes Zunden des Bogens und ein gleichmaBiger Einbrand
e r z i e l t w e r d e n .

M O N TA G E E I N E R R E I H E V O N D O P P E L S T R O M - S C H W E I S S G E R AT E N



S C H W E I S S M A S C H I N E

M I T
S C H N E L L S C H A L T E R

„ T E M P O M A T ”

Schnellschalter „Tempomat” fiir Punkt- und NahtscliweiBmaschinen.
Zur guten ScliweiI3ung von rostfreiem Stalil, Aluminium und Alu-
miniumlegierungen sind ofters selir kurze SchweiBzeiten erforderlicli

(-●B. V _
diesem Falle wegen ilirer Traglieit unbrauchbar; bei groBeren Lei-
stungen arbeiten sie nicht mehr zuverlassig, wenn die ScliweiBzeiten
kiirzer werden als sec, was bis zu 150 ScliweiBpunkten je Minute
cntspricht. Der Philips Schnellschalter ,,Tempomat” ist ein voll-
elektrischer Regler, der dank seiner traghcitslosen Wirkungsweise
d e n S c h w e i B s t r o m b i s z u I S O O m a l i n d e r M i n u t e o f t ’ n e n u n d s c h l i e B e n

kann, was also SchweiBzeiten von nur
arbeitet mit einer derartigen Prazision, daB jeder Stromdurchgang
genau am selben Punkt der Wechselstromperiode beginnt und auf-
hort, so daB alle SchweiBpunkte einander vollig ahnlich sind.

sec). Die iiblichen elektromechanischen Schalter sind in5 0

entspricht. Das Gerats e c
5 0
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G L E I C H R I C H T E K

Viele elektrische Cerate und Anlagen
kiinnen nur mit Gleichstrom g e s p e i s t
werden. Wo nur Wecliselstrom zur Ver-
fiigung steht, muB er in Gleichstrom
umgewandelt werden. Ein einfaches Ver-
fah ren dazu i s t die Verwendung
Gleichrichtern, die ebenfalls

v o n

Philips
vertrieben werden. Sie beanspruchen
wenig Platz und erfordern weder ein
Fundament noch irgendeine Wartung.

v o n

0 . ' t

^ r : i

r , 4
4 -

STARKSTROMKONDENSATOREN
Verbesserung

des Leistungsfaktors
(cos (p) in elektri-
schen Anlagen er-
folgt am zweckma-
Bigsten mit stat i -
s c h e n K o n d e n s a t o -

ren, die Philips fur
jede Leistung, fur
bohe und niedrige
Spannungen
s t e l l t . E i n e N e u e -

rung sind die Philips
D r u c k k o n d e n s a t o -
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B . H A L B F A B R I K A T E

D I E W O L F R A M G E W I N N U N G U N D D I E H E R S T E L -
L U N G D E R W O L F R A M D R A H T E U N D - W E N D E L N

Das Wolfram war der erste RohstolF, der im eigenen Betriebe lier-
gestellt wurde. Da die Qualitat der Gliildampe aufs engste mit der
Giite des aus Wolfram verfertigten Gliilifadeiis zusammenliangt, ist
eine standige Uberwacliung der Fabrikation und eine scharfe Priifung
des fertigen Drahtes von grundlegender Bedeutung.
Die Herstelluiig verlauft wie folgt:
Aus dem Wolframerz wird auf chemiscliem Wege zunachst reines
Wolframoxyd hergestellt. Dem Oxyd werden gewisse Zusatze bei-
gemischt, welclie die Eigenscbaften des spateren Wolframdralites
giinstig beeinflussen, worauf es mit Wasserstoff zu Wolframmetall
r e d u z i e r t w i r d .

Es ist dies ein graues Pulver mit so holiem Schmelzpunkt, dab es
nicht in der normalen Weise geschmolzen und gegossen werden kann.
Daber wird ein ganz anderes Arbeitsverfaliren angewandt, um das
P u l v e r z u f e s t e n S t a b e n z u v e r a r b e i t e n .

Unter einer groBen hydraulischen Presse wird das Pulver in Stahl-
matrizen zu Staben mit quadratischem Querschnitt gepreBt. Diese
noch selir scbwachen Stabe werden nacli Vorsinterung in einem elek-
trischen Ofen in mit Wasserstoff gefiillten, wassergekuldten Glocken
gesintert, indem sie dutch einen elektrischen Strom von etwa 5000
Ampere bis nahe an den Schmelzpunkt erhitzt werden.
Unter dem EinfluB dieser Beliandlung sintern die Wolframteilchen
sehr innig zusammen, und das Ergebnis ist ein starker, aber sproder
Wolframstab, der dutch das anschlieBende Hammer- und Zieh-
v e r f a h r e n d u k t i l i s i e r t w i r d .

Naclidem die Stabe in elektrischen Ofen auf WeiBglut erhitzt worden
sind, werden sie in rotierenden Spezialhammermascliinen geham-
mert. Bei der groBen Hiirte des Wolframs kann das Hammern nur
in kleinen Stufen vor sich gelien, so daB ein Vierkantstab von 15 X15
mm Querschnitt wold an die hundertmal erhitzt und gehammert
werden muB, ebe er die Gestalt eines runden Drahtes von 1mm an-
genommen hat.
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gespitzt und durch eine konisclie OfFnung in einem Diamanten ge-
zogen, die einen etwa 10% kleinereii Durclimesser hat als der Draht.
Auf diese Weise wird der Draht diiimer und langer. Da Wolfram
bei gewohnlicher Temperatur zu hart ist, wird der Draht vor dem
Ziehen jeweils auf liohe Temperatur erhitzt und mit Graphit einge-
s c h m i e r t .

Mehr als ca. 10% auf einmal konneii nicht ahgezogen werden, weil
sonst der Draht reiBt. Das Ziehen muB daher wiederholt werden, fur
die diinnsten Faden sogar 50- bis lOOmal. Dies bedingt eine groBc
Zahl von Ziehbankeii und ein vielkopfiges Personal. Namentlich bei
den kauni sichtbaren diinnen Faden ist es sehr schwierig, die Spitze
durch das Loch im Diamanten zu stecken. Sehr gute Augen und eine
groBe Geschicklichkeit sind hierzu erforderlich; moist wird diese
Arbeit auch von Madchen ausgefuhrt.
Wie haarfein dieser Draht ist, geht daraus hervor, daB trotz der
im Vergleich zu den moisten anderen Metallen doppclt so groBen
Schwere des Wohrams 650 km Wolframdraht von 0,01 mm nur
1kg wiegen.
D i e k o n i s c h e n L o c h e r i n d e n Z i e h d i a m a n t e n w ' e r d e n e b e n f a l l s i m

eigenen Betriebe gebohrt. Die Flilfsmittel daftir sind eine ganz
H A M M E R M A S C H I N E N



spitz angeschlifFene Nadel und Diamantpulver. Bei einem normalen
Diamanten dauert diese Bearbeitung bis zu einem Monat. Abge-
sehen von der Anschaffung der Diamanten selbst, ist also auch das
Bohren seh r teue r. Im Gebrauc l i nu tzen s i c l i d ie Z iehd iaman ten

ab und verlieren dabei den runden Querschnitt ibrer Bohrnng.
Fortwahrend werden deshalb neue Diamanten gebolirt und alte
aufpoliert. Auch miissen sie stets in alien GroBen vorratig sein.
Ein gut eingerichtetes Unternehmen, wie die Philips Werke, braucht
etwa 50.000 Diamanten, deren Wert in die Hunderttausende geht.
Um in den gasgefiillten Dampen eine sehr gute Lichtausbeute zu
erreichen, muB der Wolframfaden wendelformig gewickelt werden.
Diese Spiralisierung erfolgt in Spezialmaschinen um einen Stahl-
drahtdorn, der danach auf cliemischem Wege aufgelbst wird. Durch
abermalige Spiralisierung dieser Wendel konnte die Lichtausbexito
in unseren Doppelwendellampen noch weiter gesteigert werden.
Es ist erforderlich, den Wolframdraht um einen Kern aus dem viel
teureren Molybdandraht zu spiralisieren. Im Interesse der Leistungs-
fahigkeit ihrer Dampen scheuen aber auch in dieser Hinsicht die
Philips Werke weder Miilie noch Kosten.
Aus demselben Grunde werden auch die Wendeln vor der Abl iefe-

rung an die Gliihlampenfabrik mikroskopisch sehr streng gepriift.
,Jede fehlerhafte Wendel wird unweigerlich aus dem Fabrikations-
prozeB ausgeschieden.

D I A M A N T Z I E H S T E I N E

20% der Weltproduktion von Industriediamanten werden zur Her-
stellung von Ziehsteinen fiir die Fertigung von Metalldrahten ver-
arbeitct. Diamanten verdienen durchweg denVorzug vor kiinstlichen
Ziehsteinen, weil sie barter sind und sich daher bedeutend
a b n u t z e n .

Wo es namentlich auf Genauigkeit und GleicbmaBigkeit beim
u n d d a s i s t u . a . b e i a l i e n D r a h t s o r t e n d e r

,spielen Diamantziehsteine

w e n i g e r

D r a h t z i e h e n a n k o m m t

Fal l , d ie die Elektroindustr ie benutzt
eine wichtige Rolle.
Die Philips Werke f'abrizieren und verkaufen jahrlich nach alien
I j a n d e r n d e r W e l t M i l l i o n e n v o n Gluhlampen und Radiorohren,
5 1



D I A M A N T B O H R E R E I

deren Giite mit der Bescliafl’enheit ihrer init Zielisteinen eigener
Herstellung gezogenen Gliilifaden stelit und fallt.

Fiir Zielisteine wird Kap- oder Brasildiamaiit verwendet. Die
Steine werden an zwei Seiten abgeflacht und danach mit Staldnadeln
und Dianiantpulver lotreclit zu diesen Flachen gebohrt. Bei den klei-
n e r e n D i a m a n t e n w i r d a u B e r d e m s e n k r e c h t z u r U n t e r - u n d O b e r -

flache eine Facette angeschlifl’en, dainit die Bolirung mikroskopisch
gepriift werden kann. Das Gewiclit der Diamanten riclitet sich nach
dem verlangten Durclimesser und schwankt zwischen ^/g und 10
K a r a t .

Bei einem normalen Diamanten beansprucht das Bohren meist
einen Monat. Neben dem Einkaufspreis bildet also auch das Bohren
einen wesentliclien Anted an den Gestehungskosten. Die Diamanten
nutzen sich im Gebrauch ab und verlieren dabei dire Rundung.
Dauernd miissen daher neue Diamanten gebohrt und alte aufpoliert
werden; i iberdies ist stets fiir einen ausreichenden Bestand in alien
MaBen zu sorgen.

5 2



Nach einem hedeutenclen Ausbau der betrefl'enden Abteilung bringen
die Philips Werke neuerdings Diamanten in noch groBeren Mengen
auf den Markt als bislier. Sie finden als Ziehsteine nicht nur in der
Gliihlampen- und Radiorohrenindustrie Verwendung, sondern auch
in den bedeutendsten Stahl- und Kupferzieliereien Europas und
Ainerikas. In wenigen Jahren ist die Philips Industrie auf der
ganzen Welt der Hauptlieferant von Ziehdiamanten geworden.
DIE GLASHtiTTE

Bis zuin Jalire 1915 deckten die Philips Werke ihren Glasbedarf
im Auslande. Der Weltkrieg brachte jedocli so empfmdhche Stockun-
gen in der Lieferung mit sich, daB man zum Ban einer eigenen Glas-
l i i i t t e z u r F a b r i k a t i o n v o n Kolben-, Rohren-, Stab- und Rontgen-
glas schritt.
Glas entsteht durch Verschmelzung verschiedener RohstoflFe bei
hohen Temperaturen. Die Art und das Mischungsverlialtnis der

endeten Stoffe bestimmen die Eigenscliaften des fertigen Glases:
Erweicliungspunkt, Ausdehnungskoeffizient, Bestandigkeit gegen
plotzliche Temperaturanderungen und gegen die Einwirkung
gliihender Dainpfe (wie Natrium- und Quecksilberdampf), Durch-
lassigkeit fiir verschiedene Lichtwellen (farbige Glaser), Rontgen-
s t r a h l e n u s w .

v e r -

\ v

Die benutzten Rohstoffe sind sehr zahlreich; u.a. werden verwendet;
Bariumkarbonat, Borsaure,
scliweres Kristallglas und fur Rohren), Pottasche, Soda, Sand, Zink-
oxyd. Zur Farbung des Glases werden Kadmiumsulhd, Kobaltoxyd,
Kupferoxyd, Selen oder Fluorverbindungen beigemischt. Die letz-
teren verleilien dem Glas eine lichtstreuende Wirkung (Opalglas).
Als Beispiel einer einfachen Zusammensetzung moge Kieselsaure
in Form von Sand, Soda und Kalkspat dieneii.
Die Rohstofl'e werden im Mischraum gesiebt, sorgfaltig abgewogen,
in Gemischkarren gefiillt und gemischt. Die Miscliung erfolgt fast
ausnalimslos mascliinell, um das unangenehme Stauben zu verhiiten.
Als hygienische VorsiclitsmaBnahme tragen die Arbeiter in den Misch-
raumen Masken zum Schutz gege
Den auf diese Weise gemischten Stoffen, dem Gemisch, werden
nocli Abfallglas und Sclierben hinzugefugt. Die Gemischkarr

Borax, Dolemit, Bleimennige (fur

den aufgewirbelten Staub.

e n w e r -
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H A F E N M A C H E R E I

den Ofen gefahren und ilir Inlialt in den Nachtstundenden gefiillt zu
geschmolzen. Die Ofen werden mit selbst gewonnenem Gas oder
01 unter Zufuhrung von liocherliitzter Verbrennungsluft auf eine
Temperatur bis zu etwa 1400° Cgebracht. Wahrend des Schmelz-
vorganges bilden sich Gasblasen (Kohlensaure), die langsam durch
die diinnfliissige Glasmasse aufsteigen. Naclidem sie vollig blasen-
frei, „gelautert”, ist, laBt man die diinnflussige Sclimelze sich zu einer
breiigen Masse abkiilden, die dann weiter verarbeitet werden kann.
Die Glashiitte hat zwei Arten von Glasschmelzofen in Betrieb: Ofen,
in denen Hafen aus feuerfesten Stoffen aufgestellt werden, und so-
genannte Wannenofen, in denen ein groBer feuerfester Behalter mit
Glasmasse gefiillt ist. Die Wannenofen sind zur standigen Entnahme
von gesclimolzenem Glas fiir den mascliinellen Betrieb bestimmt,
die Hiifenofen zur Versorgung des mit Zwischenpausen arbeitenden
Handbetriebes. In die Hafen wird das Gemiscli gefiillt, die Tem¬
peratur auf etwa 1400° Cund mehr erholit und nach Beendigung
der Sclimelze der Ofen geiiffnet; das Glas kiihlt zich dann bis aul
die Arbeitstemperatur von etwa 1200° Cab. Der ganze Vorgang
dauert etwa 12 Stunden. Um die Ofen zieht sich eine Plattform, auf
der bei groBen Ofen ungefahr 90 Glasblaser Platz linden. Durch-
schnittl ich sind bei nornialem Betrieb acht Arbeiter an eineni Hafen

beschaftigt.
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D A S K O L B E N B L A S E N

Der Glasblaser driickt mit seiner Blaserpfeife auf die Oberflache des
fliissigen Schmelzgutes, drebt die Pfeife und wickelt eine kleine
Menge Glas urn die Pfeifendffnung, wobei er dafiir sorgt, daB sicli die
Bohrung der Pfeife nicht verstopft. Die an der Pfeife klebende Glas-
menge rollt der Blaser fiber eine Eisenplatte, wonacli er eine kleine
Menge Luft in das Glas blast. Unter dauerndem Schwenken der
Pfeife verlangert er
zylinder, bringt ihn in eine aus zwei Halften bestehende Form, die
mit dem FuB geschlossen wird, und blast den Zylinder unter fort-
wahrendem Drelien der Pfeife auf, bis sich dessen Wande an die
Innenwand der Form legen, wodurch ein Kolben bestimmter Form
e n t s t e h t .

nun den Glastropfen zu einem kleinen Hohl-

K O L B E N B L A S E N



K O I , B E N B L A S M A S C H T N E

I t

Die Blasfoim ist aus Gufieiseii gefeitigt, init einer diinnen Schicht
Scliiniere iibeizogen und innen mit Wasser aiigefeuchtet, so daB
sicli bei Beriibrung des lieiBen Glases mit der Form eine Dampf-
schicht bildet, die eine zu rascbe Al>kulilung und dadurcli ein Sprin-
gen verhiitet. Nach dem OfFnen der Form reicht der Glasblaser die
Pfeife mit dem geblasenen Kolben seinem Hilfsarbeiter, dem Ab-
klopfer. Jeder Abklopfer bedient zwei Glasblaser. Er ritzt den Kolben
mit einer iiassen Feile ein, klopft danacb mit einem Holzscheit gegen
die Pfeife, so daB der nocli sehr warme Kolben in ein Gestell liillt.
Nach der Priifung des Kolbens auf etwaige Fehler wird das Pfeifen-
ende mit Gas-Sauerstoff-Flammen abgesclmitten. Der Kolben ist
dann geoffnet und muB nocli einer Warmel)ehandlung unterzogen
werden, um die durcli die plotzliche Abkiililung im Glas entstandenen
Spannungen auszugleichen.
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Fur die Fabrikation der Philips „Argenta” Lampen werden Opal-
glaskolben benotigt. Im Ofen stehen zwei Hafen nebeneinander,
einer niit durchsichtigem Klarglas und einer mit weiBeni, durch-
sclieinendem Opalglas. Je zwei Glasblasern ist ein Kiilbelraacher
zugeteilt, ein junger Arbeiter, der zuerst dem einen Hafen eine kleine
Menge Klarglas entnimmt und diese zu einem Kiilbel verarbeitet.
Die Blaser nehmen einer nach dem anderen eine Pfeife mit kleinem

Klarglaskiilbel und tauchen diesen in den Hafen mit dem Opalglas.
Es entstelit also ein groBerer, zweischichtiger Kiilbel, und zwar mit
einer inneren Klarglasschicht und einer aufieren Opalglasscbicht.
In einer Form wild der Lampenkolben dann fertiggeblasen.

D A S M A S C H I N E L L E K O L B E N B L A S E N

Nach jahrelangen Versuchen ist es gelungen, die umstandliche
Arbeit des Kolbenblasens mit Maschinen vorzunebmen. Die ganz
im eigenen Betriebe gebauten Kolbenblasmaschinen sind ein wicli-
tiges Werkzeug der Glashiitte. Die Bohstoffe werden in die zur stan-
digen Glasabgabe eingerichteten Wannenofen gefiillt. Von dem aus
dem Boden eines angebauten kleinen Ofens austretenden Glasstrahl
schneidet eine Schere Mengen von genau gleichem Gewiclit ab, die
in der Mascliine zu Kolben geformt und mit Transportbandern iiber
einen Ofen zur Entspannung des Glases zum Magazin befordert
werden. Ein Wannenofen mit 2x4 Maschinen liefert alle 24 Stunden
e t w a 6 0 . 0 0 0 K o l b e n .

D A S R O H R E N Z I E H E N

Boliren- und Stabglas wird fiir die Innenteile der Lampen benutzt
und in groBen Mengen in der Glashiitte gefertigt. Audi bier sind
w i e d e r e i n H a n d - u n d e i n M a s c l i i n e n b e t r i e b z u u n t e r s c b e i d e n .
D e r K i i l b e l m a c b e r e n t n i m m t d e m H a f e n i m O f e n e i n e b e s t i m m t e

Menge Glas. Der Kiilbel wird einige Male iiberfangen, d.li. jeweils
mit einer neuen Glasschicht iiberzogen. Zwischendurch wird er auf-
geblasen und iiber eine ebene Eisenplatte gewalzt.
Das Wiilzen ist eine sehr wichtige Bearbeitung. Naclidem der groBe
Hohlkegel durch Drelien auf eine gleichmaBige Temperatur gebracht
wOlden ist, wird er mit dem Ende auf einen Glasteller gesetzt, den
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R O H R E N -

Z I E H E N

tier Hilfszieher dem Glasblaser am Ende seiner Pfeife vorhalt.
Zieher und Hilfszieher begeben sich nun
in entgegengesetzter Richtung auseinander, wobei der Bliiser jeweils
Luft in die sich bildende Rohre blast.

zur Ziehbahn und gehen hier

Die Aufgabe der beiden Arbeiter besteht iin Ziehen einer Rohre
mit rundem Querschnitt, bestimmtem Durchmesser und bestiinmter
Wandstarke. Weiter soil die Rohre gerade sein. Dazu sind vielerlei
Faktoren zu beachten, die der Zieher aus Erfahrung kennt: die Form
und Temperatur des Glasklumpens, die Neigungswdnkel der Blaser-
pfeife beim Ziehen, die Geschwindigkeit, mit der sich der Hilfszieher
vom Zieher entfernt, die Drehung der Rohre wahrend der Abkiih-
lung. Obschon auf diese Weise Bewundcrnswertes geleistet wird,
geniigt nicht die ganze Produktion den gestellten Anforderungen und
fallen betrachtliche Glasmengen ab, u.a. die Enden der gezogenen
Rohren. Aus diesem Grunde war man bestrebt, auch hier die Fabri-
kation zu mechanisieren, mit der Folge, daB das Handziehverfahren
von der maschinenmaBigen Herstellung fast verdrangt worden ist
und nur noch kleine Mengen besonderer Glassorten mit bestimmtem
Rohrendurchmesser von Hand gezogen werden.
D A S M A S C H I N E L L E R O H R E N Z I E H E N
Das Glas wird geschmolzen und mit groBen Eisenloffeln in die Zieh-
ofen geschopft.
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Der aus dem Ziehofen tretende Glasstrom wird nach genauer Re-
gelung von Temperatur und Menge in einen sich nm seine Achse
drehenden Zylinder gefulirt, der ein wenig nach vorne geneigt
und gegen Ausstrahlung isoliert ist. Das Glas legt sich nun an die
innere Zylinderwand und flieBt langsam vorwarts. Sobald es den tief-
sten Punkt des Zylinders erreicht hat, wird das hohle zylindrische
Glasstiick herausgezogen und einer Maschine zugefiihrt, die die Rohre
init regelharer Geschwindigkeit fortbewegt und in Stiicke bestimm-
ter Lange einteilt. Die Maschine arbeitet ununterbrochen. Durch
Anderung der Glaszufuhr nnd -temperatur fullt sich der tiefste
Punkt des Zylinders und kann auch Stabglas hergestellt werden.
Obschon das in dieser Weise gefertigte Rohren- und Stabglas einen
bohen GleichmaBigkeitsgrad aufweist, wird es nocb in selbsttatigen
MeBmaschinen in Gruppen eingeteilt, die gegenseitige Unterschiede
von je 0,25 mm im Durchmesser und von je 0,1 mm in der Wand-
s t a r k e a u f w e i s e n .

Ein Teil des Rohrenglases dient zur Fertigung von Zwergkolben
fiir Fahrradlampen, Taschenlampenbirnen und Automobillampen.
Der Glashiitte ist die Stein- und Hafenfabrik angegliedert, die die
Schmelzhafen und feuerfesten Steine zur Verwendung in den Glas-
ofen herstellt. Die Schmelzhafen werden aus eigens dafiir geeigneten
feuerfesten Erdarten verfertigt. Da trockene Tonerde sich nicht ohne
weiteres verarbeiten laBt, wird sie mit Wasser vermischt. Auf diese
Weise entsteht eine gut knetbare, plastisclie Masse. Die Hafen
werden mit der Hand hergestellt und miissen naturgemaB an
der Luft trocknen. Dieses Trocknen ist ein zeitraubender Vorgang,
der alles in allem sechs bis sieben Monate dauert, und da die Hafen
etwa 1bis 30 Wochen halten, braucht man stets einen groBen Vorrat,
aus dem der regelmaBige Bedarf gedeckt werden kann. Die Ofen
fassen teils 12, teils 6Hafen; ferner sind Spezialofen mit nur einem
L l a f e n i n B e t r i e b .

Mit besonderem Hafensetzerwerkzeug werden die alten Hafen aus
den Ofen geholt und die neuen eingesetzt.

E D E L G A S

Als im Jahre 1913 die gasgefiillte Gliihlampe ihren Einzug in die
Gluhlampentechnik hielt, entstand groBer Bedarf an Stickstoff
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und Argon; anfangs wurden diese Gase aus dem Ausland bezogeii,
bis der Weltkrieg ihre Gewinnung im eigenen Betriebe notwendig
m a c l i t e .

In der Edelgasfabrik gewinnen wir durch Verfliissigung und frak-
tionierte Destination die in der Luft enthaltenen Edelgase: Argon,
Neon, Helium, unter gleiclizeitiger Absonderung der Hauptbestand-
teile der Luft: Sauerstofl' und Stickstofi', und zwar in gasformigem
wie in fliissigem Zustande.
Das Prinzip der Verfliissigung von Diimpfen durcli Abkiiblung
oder Zusammenpressung ist sclion seit langem bekannt; aber obschon
man Temperaturen von —110° Celsius und einen Druck bis zu 2800
Atmospharen zu erreiclien vermochte, sollte es dock nocli geraume
Zeit dauern, elie man Sauerstoff, Stickstoff und die sogenannten
Edelgase verfliissigen konnte. Im Jahre 1877 wurde zum erstenmal
fliissige Luft bergestellt.
Techniscli geht die Gewinnung folgendermaBen vor sich:
Die Luft wird griindlich von Eeuclitigkeit und Kolilensai-re befreit
und bis auf 150 Atmospharen zusammengepreflt, um dann in
einen Verfliissigungs- und Scheidungsapparat eingefiihrt zu w'erden.
Zur Verfliissigung wird die komprimierte Luft in Gegenstroni-
apparaten mit den noch kalten Zersetzungsprodukten und scblieB-
lich mit siedendem fliissigem Sauerstolf in Beriilirung gebracht.

E D E L G A S F A B R I K
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Dieser Beliandlung folgt eine Expansion auf normalen Drnck in
Ventil, wonach die jetzt fliissige Luft in die Destillations-e i n e n i

kolonne gelangt. Dnrch genan geregelte Verdampfnng werden hier
die einzelnen Case abgesondert.
Die Edelgasfabrik verarbeitet stiindlich rund 2000 m® Luft. Die
nachstehende Aufstellung zeigt den prozentmabigen Anted der
verschiedenen in der Luft enthaltenen Gase. Die Tabelle zeigt.
dab es zur Gewinnung reiner Gase auf grobte Genauigkeit ankommt,
wed die Siedepunkte sehr nahe beieinander liegen.

S I E D E P U N K T

— 1 5 3 ° C e l s i u s

— 2 6 9 ° C e l s i u s

— 2 4 6 ° C e l s i u s

— 1 8 6 ° C e l s i u s
— 1 8 3 ° C e l s i u s

— 1 9 6 ° C e l s i u s

Nach der Absonderung werden die Gase in Gasometern gesammelt.
Von hier aus werden sie zur endgiiltigen Verarbeitung durcli Rohr-
leitungen oder komprindert in Stahlflaschen oder auch wohl fliissig
in besonderen Belialtern in die verschiedenen Abteilungen der Fabrik
oder zu in Labora to r ium be fo rde r t .

In einer Sonderabteilung wird Wasserstoff sehr holier Reinheit
bereitet. Die Gewinnung beruht auf der Wasserelektrolyse in einer
groben Zald von sogenannten Elektrolysezellen.

0,0001% (1 :100.000)
0,0005% (1 :200.000)
0,0015% (1 :67.000)

Kryp ton
H e l i u m

N e o n

Argon
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21%
78%

9 5P H I L I T E9 9

Zu den modernen Betrieben, die in letzter Zeit auf den Philips
Gelanden erstanden sind, gehort auch die „Philite”-Fabrik.

Philite” ist die Handelsmarke der Philips Werke fiir einen Werk-
stoff, der durch den Radioapparatebau grobe Bedeutung erlangt hat.
Seine vielseitige Verwendbarkeit —es wird auch in der Elektro-
technik in ausgiebigem Mabe als Isolierstoff benutzt —verdankt es
hauptsachlich drei Eigenschaften:
1. der Moglichkeit jeder beliebigen Formgebung durch Pressen,

wobei nur wenig Nachbearbeitung erforderlich ist;
2. der Moglichkeit, es in den verschiedensten Farben herzustellen;
3. der guten elektrischen und thermischen Isolierfahigkeit.
6 1
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Das Pressen ist jedoch nur unter holiem Druck und holier Tempe-
ratur moglich. Dazu bedarf es zahlreicher schwerer Pressen, die
diesem Teilbetrieb ein ganz anderes Geprage verleihen als der
Feinarbeit, die man sonst von der Fabrikation von Gliililampen
und Radiorohren und auch von Radioapparaten selbst her gewohnt
i s t .

„Philite” gehort zu den Kunstharzen, ist aber in seinen Eigenschaften
den nattirlichen Harzen weit iiberlegen. In „Pliilite” lassen sich
allerlei Metallteile einpressen, und diese Moglichkeit in Verbindung
init der sehr groBen Isolierfahigkeit macht es zu einem beliebten
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WerkstofF dcr Elektroteclinik. Eine erwalinenswerte Spezialsorte
ist das ,,Pliilite” fiir Hochspannungszwecke, das seiner Isolierfahig-
keit nach an das Porzellan heranreicht, aber viel weniger zerbrechlich
i s t a l s d i e s e s .

Eine andere sehr wesentliche Eigenschaft von „Philite
niedrige Ausdehnungskoeffizient, der es gestattet, Werkstiicke
„Philite” ohne Nachbearbeitung mit einer MaBhaltigkeit
einigen zehntel Millimeter zu pressen.
„Pliilite” wird auf cbemiscliem Wege erzeugt. Seine Urbestandteile
sind Formaldeliyd, Phenol und Kresol. Durch chemisclie Reaktion
und Abkiildnng verdichtet sich die Miscliung dieser Fliissigkeiten
in einem Rii l i rkessel zu einein festen Stofif. Dieses Verfal iren

scbon iin .Jahre 1870 bekannt; fiir die Technik wurde es jedocli
erst 1908 brauchbar, als man der Miscliung u.a. Holzmelil beifiigte
(wodurch der StolF seine Sprbdigkeit verliert) und die Kondensierung
bei der richtigen Temperatur mit nachfolgender Abkiililung anwandte.
Das auf diese Weise gewonnene Erzeugnis liiBt sich in verschiedenen
Kondensicrungsstadien verarbeiten. Durch Walzen unter starker
Erhitzung wird das Produkt in der „Philite” Eabrik aufgeweicht,
und nach mehrmaliger Wiederholung dieser Rehandlung verlaBt
es schlieBlich in Form von Plauten die Walzen. Danach wird es
abgekuhlt und fiir gewisse Zwecke zu Pulver vermahlen.
Da die Pulverform nicht immer verarbeitbar ist, wird der Stoff
maschinell in Pastillenform gepreBt, was ein beschleunigtes Arbeits-

9 9 i s t d e r
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tempo ermoglicht. Zur Herstellung verschiedener Artikel in mehreren
Farbschatt ierungen wird „Phil i te
von den gewalzten Hauten abgebroclien werden.
Die Masse vird nun in Matrizen gefiillt und unter bohem liydrau-
liscbeni Druck bei gleichzeitiger Erwarmung aufgeweiclit. Der
auf die Matrizen ausgeiibte Druck wird allmahlich gesteigert und
ricbtet sicli nach dem Flacbeninbalt des gewiinschten Gegenstandes.
Iin Prefigut findet nun eine chemisclie Reaktion statt, bei welcber
sich die Masse erhartet, so dab die liarten ,,Pbilite” Forinstiicke
nach einer PreBdauer von nur wenigen Minuten die Matrize verlassen.
Sie haben dann bereits einen liohen Glanz und erfordern zur prak-
tischen Brauchbarkeit nur nocli eine geringe Nachbearbeitung (Ab-
graten, Locher boliren usw.).
Sockel fiir Radiorohren werden in bestimmten Mengen zusammen
maschinell gepreBt; gleichzeitig werden dabei die Kontaktstifte
angebracht. Das Pressen erfordert sorgfallig konstruierte Matri¬
zen, die in der eigenen Mascbinenfabrik angefertigt werden. Der
steigende Unisatz der ,,Philite” Fabrik bedingte die AnschafFung
neuer Hochleistungspressen. Seit einiger Zeit sind drei 1000-Tonnen-
P r e s s e n u n d z w e i 7 5 0 - To n n e n - P r e s s e n i n B e t r i e b .
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M E T A L L W A R E N

In der Philips Metallwarenfabrik werden die Einzelteile ange-
f’ertigt, die in anderen Abteilungen (Apparatefabrik, Gliihlampen-
fabrik, Rontgenrohrenfabrik usw.) wieder zu vollstandigen Appa-
raten, Beleuchtungsgeraten, Rontgenrohren u.dgl. zusammenge-
baut werden. Die Metallwarenfabrik wurde beinalie gleichzeitig
mit den Apparatefabriken gegriindet, weil sich sclion gleicli zu
Anfang der Apparatefabrikation im Jahre 1925 zeigte, daB
inoglicli alle Einzelteile von auswarts bezogen oder, wie zu Beginn,
in der niclit auf die Massenfabrikation eingestellten Maschinen-
fabrik liergestellt werden konnten.
Erzeugnisse der Metallwarenfabrik sind alle Stanzartikel, die aus
plattenformigem Material oder Isolierstofi’en angefertigt werden,
Schrauben und ande re k le ine Dreha rbe i t en . Zwe i Eak to ren s ind

bei der Eabrikation dieser Teile ansschlaggebend; ein niedriger

u n -
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Preis und eine kurze Lieferfrist. Die erste Forderung bedingt die
Fabrikation auf arbeitsparendeii Maschinen, die zweite ein gut
gefiilltes Robstofflager.
Ein leuchtenderweise wi rd sc l ion beim Entwur f der e inzelnen Tei le

die jeweilige Art der Verarbeitung beriicksichtigt, und um die
benotigten Vorrate moglichst klein zu lialten, darf der Konstruk-
teu r nu r Robs to f fe benu tzen , d ie i n Rescha f fenhe i t und Ab ines -
sungen genormt sind.
Die Eabrik ist eingeteilt in;
a . S t a n z e r e i .

b . D r e h e r e i .

c . Zur ich tung.
G a l v a n i s i e r a n s t a l t .

a . D ie S tanze re i . Sche ren und P ressen ve ra rbe i t en d i e Me ta l l -

platten zu den gewiinscliten Artikeln. Einzelteile, die in groBen
Mengen benotigt werden, werden aus Randmaterial an Stanz-
automaten hergestellt. 42.000 Stuck betragt die Stunden-
leistung dieser Maschinen. Die Werkzeuge sind liaufig hoclist
kompliziert und stellen einen bohen Wert dar; denn vielfacli
sind es wahre Kunstwerke der tiicbtigsten Werkzeugmacher.
Zur Stanzerei gebort eine Werkzeugmacberei, der der Unterbalt
dieser Werkzeuge anvertraut ist.

b . D i e D r e h e r e i a r b e i t e t m i t d e n m o d e r n s t e n A u t o m a t e n z u r

Herstellung von Scbrauben, Scbraubenmuttern und anderen
Dreba rbe i t en . Von den b ie r s tebenden Masch inen e r re i cben

einzelne beispielsweise eine Stundenleistung von 3600 Werk-
s t u c k e n . W e i t e r b e fi n d e n s i c b b i e r R e v o l v e r d r e b b a n k e u n d

aucb gewobnlicbe Drebbanke fur die Zurichtung und zur An-
fertigung von Prazisionsteilen.

c. Die Zurichtung besteht aus deni Rohren, Gewindeschneiden
und Sch le i fen der aus der Drehere i und Stanzere i kominen-
den A r t i ke l . Seb r f e i ne F lachensch le i f banke sch le i f en Lau t -

sprecherteile init einer Genauigkeit von 0,01 mm auf die er-
forderliche Dicke. Diese Abteilung stellt aucb die Urbestand-
teile zu komplizierteren zusammen. Werden solche zusam-
rnengesetzten Teile in groBer Anzahl benotigt, so werden
Spezialmascbinen gebaut, die die Montage automatisch aus-

d .
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fuliren. Die Metallwarenfabrik verfiigt iiber zablreiclie der-
artige Mascbinen in groBer Verschiedenlieit.
D i e G a l v a n i s i e r a n s t a l t i i b e r z i e h t M e t a l l t e i l e m i t e i n e r r o s t -

sch i i t zenden oder ve rz ie renden Sch ic l iT aus e inem anderen
Metall. AuBer Nickel-, Kupfer-, Kadmium-, Zink-, Silber- und
Chrombadern s tehen b ier auch Pol iermaschinen.

Alle Artikel warden standig gepriift. Fiir jeden Teil sind MaB-
toleranzen vorgeschrieben, wodurch vermieden wird, daB die
Teile bei der Montage vielleicht nicbt ineinander passen. Alle in
Massenfabrikation liergestellten Teile sind gegenseitig auswech-
s e l b a r .

d .

P A P I E R - U N D K A R T O N A G E N F A B R I K

Diese Fabriken liefern das Verpackungsniaterial fiir die verschie-
denen Philips Erzeugnisse.

P A P I E R F A B R I K

Die Papierfabrik wurde im Jahre 1926 ausschlieBlich zur Erzeugung
der verscbiedenen Packpapiersorten fiir die Kartonagenfabrik
gegriindet.
AuBer der gleicli bei der Griindung in Betrieb genommenen Maschine
mit e iner Arbe i tsbre i te von 2mwurde 1930 e ine wei tere Maschine

mit einer Arbeitsbreite von 3maufgestellt. Die beidenPapier-
maschinen erzeugen Papier von 70 bis 400 gje m^; ihre Gesamt-
leistung betragt etwa 60 Tonnen je Tag.
Der Rohstoff zur Papierbereitung sind liauptsachlich Papierabfalle,
die teils im eigenen Betriebe gesammelt, teils anderweitig aufgekauft
werden. Daneben wird zu einem kleinen Teil Zellulose zur Erzeugung
besserer Sorten Packpapier verarbeitet.
Die Rohstoffe werden in groBen Scliuppen aufbewalirt und mit drei
elektr ischen Kranen zu den Mascbinen befiirdert .
Die Fabrikation des Packpapiers geht folgendermaBen vor sich:
Die Papierabfalle werden in den Kollergiingen gemahlen; gleich-
zeitig wird der Masse dabei ein wenig Wasser hinzugefiigt.Es bildet
sich auf diese Weise ein grauer, korniger StofF, der an der Riickseite
der Kollergange auf ein Riittelsieb fallt. Hier werden die zu groBen
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Stiicke ausgeschieden, und der fein genug zermahlene Papierstaub
fallt durch die Maschen des Siebes auf ein Transportband, iiber dem
ein umlaufender Magnet die in Altpapier unvermeidlichen Eisen-
t e i l c h e n a n z i e h t .

Das Transportband fiihrt den Stoff in den Mischbottich, wo ihm so
viel Wasser beigegeben wird, dab die Masse in die Hollander gepumpt
werden kann, die die Fasern fein zerreiben und zerrupfen. Die be-
notigte Leimmenge, um das Papier hinreicbend wasserdicht
inacben, und die Stoffe zur etwaigen Farbung des Papiers werden
ebenfalls in den Hollandern zugefugt.
Weiter verteilen sicb in den Hollandern die Fasern sebr gleicb-
inaBig im Wasser, das also ein wicbtiges Hilfsmittel bei der Papier-
bereitung ist; denn nur bei guter Vertedung der Fasern laBt sicb ein
glattes Papier berstellen.
Aus dem Hollander gelangt der Stoff in die Biitte, die mit einem
Scbopfwerk verseben ist.
Die nacbste Bebandlung iibernimmt der Sandfanger, den die Masse
nacb reicblicbem Wasserzusatz sebr langsam durcbflieBt, Sand und
scbwerere Fremdkorper zurucklassend.
Aus dem Sandfanger bewegt sicb die Masse zum Knotenfanger,
einem gescblitzten, sicb drebenden Zylinder. Verunreinigungen, die
leicbter sind als Wasser, Holzstuckcben, Streicbbolzer u.dgl., bleiben
bier binter den Scblitzen bangen. Ist der Stoff auf diese Weise

z u
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K A R T O N A G E N M A S C H I N E N

Geiiiige gereinigt, so kann er seinen Gang durcli die Papiermaschine
antreten, in deren ersteinTeil sicli zwar schon der Papierbogen bildet,
deren eigentliclier Zweck jedoch lediglich in der binreicbenden Ent-
wasserung des Papiers bestelit.

Der erste Teil der Mascbine ist ein Sieb aus Kupfergewebe, das den
Papierbrei aufnimmt. Schaumlatten verteilen den StofF gleich-
maBig iiber die voile Breite des Kupfergewebes. Dainit der Papier¬
brei nicht schaumt, wird er bier fortwahrend mit Wasser besprenkelt.
Im ersten Teil des Kupfersiebes tropft das Wasser infolge seiner
eigenen Schwere durch die feinen Maschen ab; durcli eine Saug-
leitung wird die Masse im nacbsten Teil noch welter entwassert;
sie verfilzt sicb und geht dadurch schon in den festen Zustand iiber.
Beim weiteren Transport durch die Papiermaschine rulit der StofF
auF einer Filzunterlage und durchlauFt dabei zunacbst naclieinander
drei Pressen, die das Wasser nacli Moglicbkeit auspressen. Dabei
konnte es sehr leicht vorkommen, daB die Balm ein- und scblieBlich
in der ganzen Breite abreiBt. Um die dadurch entstehenden Betriebs-
stockungen von vornherein zu vermeiden, hangen iiber den oberen
Walzen der Pressen Faden, die in der Fangsrichtung der weichen
Papierbahn Rillen hinterlassen. Sollte die Babn aus irgendeinem
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Grunde wirklich einreiBen, so wird sich der RiB auf zwei Faden be-
s c b r a n k e n ; e i n A b r e i B e n b r a u c h t a l s o n i c b t m e b r b e fi i r c b t e t z u

werden, und die Bahn kann ihre Wanderung durcb die Mascbine
trotz der Beschadigung ungebindert fortsetzen.
Wenn der Stofl' die NaBpartie —so lieiBt der erste Teil der Papier-
maschine —durchlaufen hat, tritt er in die Trockenpartie ein. Hier
erfolgt die Fiihrnng stets auf Filz; Filz fordert namlich das Trocknen
und halt das Papier flach, so daB es nicbt zusammenscbrnmpfen
kann. Die aus GuBeisen bestehenden Trockenzylinder werden mit
Abdampf geheizt. Fine der letzten und groBten Trockenbatterien
ist das Glattwerk, welches das Papier nach Bedarf unter hohem
Druck einseitig glattet. Die fertige Papierbahn wird auf scbweren
Eisenachsen aufgerollt, mit den Umrollmaschinen auf Papprollen
umgewickelt und in der gewiinscbten Breite abgeschnitten. Der
iibrigbleibende Streifen wird durcb eine Saugleitung zn den Koller-
gangen zuriickbefordert, wo er von neuem mitgemahlen und bei der
Papierfabrikation verwertet wird.
Die Dicke des Papiers richtet sich nach der Geschwindigkeit der
Maschinen und der Breimenge, die das Schopfwerk aus den Biitten
zufiihrt. Die Mascbinengeschwindigkeit ist von etwa 6bis etwa
100 min der Minute regelbar.
Das fertige Papier wird in rund 50 Sorten im Zwischenmagazin auf-
bewahrt, aus dem die Kartonagenfabrik ihren Bedarf deckt.

K A R T O N A G E N F A B R I K

Fiir die Verpackung der Philips Erzeugnisse wird liauptsachlicli
Wellpappe benutzt, die aus dem in der Papierfabrik liergestellten
Papier verfertigt wird.
Wellpappe wird aus drei Rollen Papier erzeugt. Maschinen mit ge-
rippten, gebeizten Walzen pressen die Wellung in das Papier, das
dann an einer oder an beiden Seiten wieder mit glattem Papier
beklebt wird. Die so erzeugte Wellpappe wird iiber eine Trocken¬
partie gefiibrt und dann mascbinell in Tafeln geschnitten, notigen-
falls gerillt und auf Rollscheren und Fleftmaschinen weifer verar-
b e i t e t .
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Als Faltscliacliteln, Fiillstucke usw. verlaBt das Erzeugnis die Kar-
tonagenfabrik, die taglich etwa 80.000 oder rund 60.000 Schach-
t e l n v e r s c h i e d e n e r G r o B e l i e f e r t .

Der groBe Vorzug der Wellpappverpackung, vor allem fiir Fabriken
von Masseiiartikein, besteht darin, daB sie selir leicht ist und daher

eine Erspamis an Frachtkosten erinoglicht; auBerdem beanspruclit
sie sehr wenig Lagerraum.

Fin wesentlicher Teil der Produktion der Kartonagenfabrik wird
an zab l re iche ho l land isc l ie und aus land isc l ie Abnehmer verkau f t ,
die auch dieses Philips Erzeugnis nacb seinein Wert zu scbatzen
w i s s e n .

D I E D R U C K E R E I

Mit der Herstellung der unzabligen Drucksaclien fiir die Verwaltung
sowie fiir Reklaniezwecke und fiir Verpackungen befaBt sich die
1920 gegriindete und seitdem schon wiederholt erweiterte Druckerei,
die augenblicklich aus folgenden aufs modernste eingericliteten Ab-
teilungen besteht:
In der Setzerei stehen Setzmaschinen, die in unbeschriinkten Mengen
die Bleizeilen herstellen, aus denen sich die Setzform aufbaut. Die
Einger des Maschinensetzers gleiten gleiclisam spielend iiber die
Tastatur, und nacb jedem Anscblag einer Taste verlaBt eine Kupfer-
inatrize ibr Magazin und wandert zum Sammler. Sobald in diesem
Sammler eine ganze Zeile aus Matrizen zusaniinengestellt worden
ist, geniigt eine leichte Handbewegung, um diese Zeile weiterzube-
fordern. Ohne aufzvdioren schliigt der Setzer die Buchstaben fiir die
niicliste Zeile an, und unterdessen wird in der Mascbine durch den
eingebauten GieBapparat die erste Zeile gegossen, gefrast, gesagt,
gekiihlt und ausgestoBen. Die gebrauchten Matrizen haben sich
inzwisclien schon wieder verteilt und sind geordnet in ibre Magazine
zuriickgekelirt.
Die Handsetzer verarbeiten den von ihren ,,eisernen Kollegen
gelieferten Maschinensatz weiter und stellen die Druckformen fiir
d i e

Buchdruckerci zusammen. Hier stelien groBe Zweitourenpressen,
Scbnellpressen, Druckautomaten und Tiegelpressen bereit, um
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schnellstens die benotigten Mengen zu drucken. In dieser Abteilung
wird nur Bogenpapier verarbeitet. Anders ist es in der
Rotationsdmckabteilung, wo eine gewaltige Mascbine Rollen Papier
bis zu 2Meter Breite bedruckt. Sogar zwei oder drei Farben konnen
in ein und demselben Arbeitsgang gedruckt werden. Als unabseh-
bares Band, mit dem Motiv des iiberall bekannten Lampenwickels
bedruckt, gleitet bier die Papierbahn vorbei, um beira Verlassen
der Presse zur weiteren Verarbeitung in der Wellpappfabrik wieder
aufgerollt zu werden. Dieselbe Mascbine bedruckt auch die Rollen
Papier, aus denen spater die Kartonagenfabrik die bekannten Well-
pappschachteln fur die auBere Verpackung anfertigt. Neben diesem
Goliatb stebt nocb eine Rotationspresse sebr bescbeidener Abmes-
sungen, auf der in zwei Farben rollenweise die Packzettel usw.
gedruckt werden.
Die Lithograpbieabteilung arbeitet nach einem ganz anderen Druck-
verfahren, dem sogenannten Flachdruck. Mit peinbcher Gewissen-
haftigkeit zeichnen die Lithographen den zu druckenden Entwurf
auf Stein oder Zink. Jede Farbe wird einzeln gezeicbnet, und das
sogenannte SchlieBen der Farben setzt groBe Genauigkeit voraus.
Ist die Zeicbnung auf Stein oder Zink fertiggestellt, so wird sie auf
chemischem Wege darauf ,,festgesetzt”. Von den auf diese Weise
erhaltenen Originalen werden Abzuge gemacht, abgedruckt und
ihrerseits wieder auf den groBen Zinkplatten festgesetzt, die in der
Olfsetdmckerei zur eigentliclien Drucklegung benotigt werden.
In den Ein- und Zweifarbendruck-Offsetpressen werden die Zink¬
platten auf Eisenzylinder gespannt, und uber einen Gummizylinder
wird der Druck auf die Papier- oder Kartonbogen ubertragen,
die mit groBer Gescbwindigkeit vollkommen selbsttiitig angelegt
und ausgeworfen werden. Schachtelpackungen, Prospekte, Wickel,
Etiketten, Plakate, kurz, alle Mehrfarbendrucksachen, ob auf Papier
oder auf Karton, konnen auf diesen Mascbinen gedruckt werden.
Die fertig gedruckten Faltschachteln werden dann in der Stanzerei
weiter verarbeitet. In ungeheuren Mascbinen werden aus den groBen
Bogen in einer Umdrebung zabllose Scbacbteln ausgestanzt und
gerillt, um weiter auf den automatiscben Klebemascbinen die letzte
Bebandlung zu erfabren. In dicbten Reiben eilen sie, mit Leim
bestricben, vorbei, werden zusammengefaltet und fliegen zwiscben
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den AuslaBradchen h indurch zwischen d ie Andruckbander, wonach
sie von flinken Handen aufgefangen und in die bereitstehenden
Bebalter vepackt werden.
Ein graphischer Betrieb derartiger Ausdebnung benotigt auch
eine eigene
Binderei, wo ein grofier Teil der Drucksacben bescbnitten, gefalzt,
perforiert, geheftet, liniiert, eingebunden wird usw.
Das Magazin ist die Vorratskammer, aus der die Pressen ibre Nabrung
in vielen Tonnen pro Woche beziehen. Nach der jiingsten Erweiterung
n i m m t d i e m i t e i n e n i e t w a 1 5 0 M a n n s t a r k e n P e r s o n a l a r b e i t e n d e

Druckerei augenblicklich eine Bodenflache von rund 5000 ein;
sie verarbeitet in der Woche etwa 30.000 kg Papier.
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c . D A S P H Y S I K A L I S C H E
L A B O R A T O R I U M

Urspriinglich zur Untersuchung von Gliihlampen und der damit
zusanimenliangenden Probleme eingerichtet, wurde das Labora-
torium spater die Statte umfangreicber Forschungen, unter denen
die Untersucbungen auf dem Radiogebiete eine sehr wicbtige
Stellung einnebmen. Es verstebt sich eigentlich von selbst, daB auf
dem Gebiete der elektriscben Leucbtmittel eingeliende Untersu¬
cbungen durchgefiibrt werden. So wurden bier die verschiedenen
Entladungslampen mit Natrium-, Quecksilber- und anderen Metall-
dampfen entwickelt.
An diese Arbeiten scblieBen sicb die Forscbungen auf dem Gebiete
der Ultraviolettbestrahlung an. Die Radioforschung beschrankt sich
nicbt etwa auf Fragen, die zur Entwicklung von Radiorohren und
-apparaten geklart werden miissen; sie bewegt sich auch auf den
Gebieten des Rundfunks iiberhaupt, des Senderbaues und dcs
Fernsehens. Die aus theoretischen Betrachtungen und Versuchen
abgeleiteten Erkenntnisse fiihren zu neuartigen Radiorohren, zu
Empfangsgeraten mit besseren Eigenschaften, zu Spezialverstar-
kern, Lautsprechern, Fernsebaufnahme- und -wiedergabegeraten.
FTier werden auch Senderrobren mit stets groBerer Leistung ent-
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wickelt, und in fri i l ieren Jaliren befaBte sicli das Laboratorium auch
mit den Ultrakurzwellensendeversuchen des Senders PCJ, iiber den im

Juni 1927 I. M. Konigin Wilhelmina und I. K. H. Prinzessin Juliana
eine Ansprache an ihre Untertanen in den ost- und westindischen
Kolonien hielten. Zur Zeit finden experimentelle Fernsehsendungen
auf einer Wellenliinge von etwa 7ni aus dem Laboratorium statt.
D i e V e r s u c h e a u f d e m G e b i e t e d e r V e r s t a r k e r u n d d e r A k u s t i k

schufeii die Grundlagc fiir die Ausarbeitung neuer Aufnahme-
und Wiedergabeverfahren fiir den Tonfilm. Ein vollstandig einge-
richtetes Atelier steht fiir diese Versuche zur Verfiigung.
Ein selir wiclitiges Betiitigungsfeld des Laboratoriums sind die
chemischen Untersucbuiigen, die scbon zur Entsteliung neuer mag-
netischer Materialien, zur Bereitung von Metallen, wie Hafnium
und Zirkon, sowie zur Herstellung von Elektrolytkondensatoren,
Photozellen, Ikonoskopen zur Aufnahme von Fernsebbildern und
Katliodenstrahlroliren fiir die Eernseliempfanger fiihrten. Auch ein
neues Lichtpauspapier wurde bier gefunden.
Spezialuntersuchungen auf metallurgischem und kristallograplii-
schem Gebiete werden mit Bdntgenstrahlen ausgefiihrt.
D a s L a b o r a t o r i u m n i m m t e i n e B o d e n fl a c l i e v o n 1 7 . 7 0 0 m ^ e i n . D i e

400 Arbeitsraume liegen zu beiden Seiten des Korridors. An der
einen Seite bilden je seeks Baume einen Seitenfliigel. Jedes Zimmer
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ist mit Hoch- unci Niedervakuuin-, Gas-, Druckluft-, Wasser- und
Elektrizitatsleitungen ausgestattet. Um storende Gerausche nacli
Moglichkeit auszusclilieBen, wird in alien Raumen sclialldampfen-
des Material angewandt. Die elektrisclie Energie zum Antrieb
der Motoren im Maschinenraum und zur Beleuchtung des ganzen
Gebaudes wird vom provinziellen Netz geliefert. NaturgernaB
werden im Laboratorium zahllose Stromarten gebraucht, die
e i n e m Z e n t r a l m a s c l i i n e n r a u m u n d a u s e i n e r A n z a l d A k k n m u -

latorbatterien bezogen werden.
Da die Spannung des provinziellen Netzes wegen der darin auf-
tretenden Schwankungen fiir bestimmte Me.ssungen mit Ma-
schinenspannung niclit ohne weiteres brauclibar ist, wird die Netz-
spannung mit einigen Regelvorriclitungen bis auf ●’/dg genau
konstant gehalten.
Eine Bibliotbek mit mehr als 1000 Werken, ein vollstandig ein-
gerichteter Horsaal und ein Laboratorium fiir Versuclie mit Span-
nungen bis 2Millionen Volt vervollstandigen die Einriclitung
dieses Forscliungsinstitutes, das zu den groBten der Welt gezablt
w e r d e n k a n n .

a u s

VORFtlHRUNGSHALLE IM PHYSIKALISCHEN LABORATORIUM



F E R N S E H E N

Nachdem England und Deutschland schon seit einiger Zeit regel-
rechte Fernsehsendungen veranstalten, 1st es verstandlich, daB
auch in Holland dieses jiingste Wunder der Teclinik alle Beachtung
findet. Immer wieder hort man die Frage: „Wie weit ist diese er-
staunliche Errungenscliaft nun eigentlich gediehen, und konnen wir
in absehbarer Zeit Fernsehbilder im eigenen Heim empfangen?”
W e n n e s a u c h i n e r s t e r L i n i e d i e N a c b r i c h t e n a u s D e u t s c h l a n d u n d

England sind, die iiber den jeweiligen Stand des Fernsehens Auf-
schluB geben, so darf daraus nicht etwa gefolgert werden, die
Philips Laboratorien seien inzwischen miiBig gewesen. Ganz im Ge-
genteil, die Philips Forscher, denen schon so mancher Beitrag zur
Entwicklung der Funktechnik zu verdanken ist, haben sich eingehend
mit dem Fernsehprohlem beschaftigt. DaB hieriiber so wenig Mit-
teilungen an die Ofl'entlichkeit gelangt sind, ist darauf zuriick-
zufiihren, daB der Eindruck vermieden werden sollte, das Fernsehen
konnte schon jetzt uberall praktische Anwendung finden.
Die Philips Forschungslahoratorien waren der Ansicht, daB die Ra-
sterfeinheit des Bibles, wenn das Fernsehen jemals ein praktischer
Erfolg werden sollte, geniigend groB sein miiBte, um eine einwand-
freie Wahrnehmung zu erlauhen. Ein Verfahren mit 180 Bildzeilen,
wie es u.a. in Deutschland angewandt wurde, fiihrt zu ziemlich un-

F E R N S E H A U F N A H M E I M F R E I E N
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befriedigenden Ergebnissen; erst in einer Eiitfernung von einigen
Metern sind bei der Bctrachtnng des Bildes die einzelen Zeilen nicht
m e h r z u u n t e r s c h e i d e n .

Der groBe Abstand hat aber zur Folge, daB das Bild ziendich klein
erscheint, auch wenn verhaltnismaBig groBe Bildscbirme benntzt
w e r d e n . A u B e r d e m i s t b e i e i n e m 1 8 0 - Z e i l e n - V e r f a l i r e n d i e U b e r -

tragung komplizierterer Szenen, etwa von Freiliclitauffulirnngen
mit mehreren Personen, so mangelliaft, daB die Mitwirkenden schon
bald unkenntl icb werden. Das ist leicht einzusehen, wenn man be-
denkt, daB fiir den Kopf, wenn er z.B. der Hohe der Bildflache
einnimmt, nur neun Bildzeilen zur Verfiigung steben. Enter diesen
Umstanden sind die Bildeinzelheiten naturlicli viel zu gering.
Aus diesem Grunde wurde in Eindhoven unablassig an der Vervoll-
kommnung eines Verfahrens mit moglichst groBer Bildzeilenzahl
gearbeitet. Zudem ist es dem Philips Laboratorium seinerzeit zum
ersten Male auf dem Festlande gelungen, AuBenaufnahmen ohne
Verwendung eines Zwischenfilmes auf dem Fernsehschirm vorzu-
fi i h r e n .

Die Bildgiite des Philips Fernsehverfahrens (405 bzw. 570 Bildzeilen)
ist auch in den Landern, in denen regelmaBig Fernsehsendungen
gegeben werden, bisher nicht iibertroffen worden. Inzwischen hat es
sich sogar als moglich erwiesen, die Bildabmessungen, die normaler-
weise etwa 20 X25 cm betragen, durch Projektion bedeutend zu
vergroBern, und zwar auf ein Format von 40 X50 bzw. 90 X120 cm.
Dazu wird eine eigens fiir diesen Zweck gebaute, sehr lichtstarke
Ka thodens t rah l roh re benu tz t , d i e m i t e i ne r seh r hohen Anoden -
spannung (etwa 20.000 Volt) gespeist wird.
B e k a n n t l i c h d i e n t b e i m F e r n s e h e n z u r A u f n a h m e d e r B i l d e r d a s

Ikonoskop, eine Art elektrisches Auge, welches das Bild auf den
Fernsehsender iibertragt, der auf einer Wellenlange von etwa 7Meter
arbeitet. Der Fernsehempfanger nimmt die Sendungen auf und
l a B t d a s B i l d a u f d e r K a t h o d e n s t r a h l r o h r e e r s c h e i n e n .

D a s b e i f r i i h e r e n V e r f a h r e n s o s t o r e n d e F l i m m e r n d e s B i l d e s w i r d

hierbei durch die Zeilensprungahtastung vermieden.
Da die Kathodenstrahlrohre zur praktischen Benutzung nicht be-
liebig groB gemacht werden kann, hat das iibliche Fernsehbild ein
Format von etwa 20 X25 cm. Durch Projektion kann es zwar ver-
7 7



groBert werden, doch wird hierdurch das Gerat umfangreicher und
t e u r e r .

Nun hat sicli in der Praxis haufig herausgestellt, daB der Zuschauer,
der zum erstenmal einer Fernsehvorfiihrung beiwohnt, geradezu
verbliifft und sehr begeistert ist. Trotzdem wird ihn nach einiger
Zeit die Kleinheit des Bildes (20 X25 cm) ermiiden, und es ist
daher anzunehmen, daB in Zukunft, wenn das Fernsehen Eingang
gefunden hat, eine groBere Bildwiedergabe verlangt wird, mit anderen
Worten, daB hierfiir die teureren Projektionsgeriite in Frage kommen.
Das Fernsehprogramm selbst wird auf die Dauer ein eigenes Geprage
haben miissen. Die Schwierigkeiten, auf welche die Zusammenstel-
lung gehaltvoller Fernsehprogramme in England stoBt, beweisen
zur Genuge, daB hieran hohere Anforderungen zu stellen sind als
die Sendefolgen des Rundfunks.
Denn was ist der Fall? Der Rundfunkempfanger zwingt nicht alle
Familienmitglieder zu aufmerksamem Zuhoren. Der eine wird die
Zeitung lesen, die Hausfrau geht ihrer gewohnten Beschaftigung
nach, das Dienstmadchen hort beim Geschirrspulen zu. Ganz anders
steht es mit dem Fernsehen im Heim! Helle Beleuchtung stort;
der Raum muB deshalb verdunkelt werden, und alle Anwesenden
sind genotigt, ununterbrochen das Fernsehbild zu betracbten. Es
muB schon ganz etwas Besonderes geboten werden, w'enn man alle
Zuschauer interessieren will. Bei der Ubertragung eines Filmes wird
die Handlung unzweifelhaft fesseln, aber wir sind nun einmal durch
die groBen, detailreichen Bilder in den Lichtspielhausern dermaBen
verwohnt, daB die Fernsehwiedergabe vermutlich nicht restlos
befriedigen wird.
Nicht nur die Programme erfordern betrachtliche Geldmittel; die
beschrankte Reichweite der Fernsehsender bedingt auch die Auf-
stellung zahlreicher Sender. Die teuren Sendungen neben den hohen
Anschaffungskosten der Einpfangsgerate erschweren die Einricbtung
eines lohnenden Fernsehbetriebes ungemein.
Trotz alledem ...das Fernsehen wird sich eines Tages doch durch-
setzen. Nur werden wir uns bestimmt noch einige Jahre gedulden
m i i s s e n !

a n
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D . N E B E N B E T R I E B E

D I E M A S C H I N E N F A B R I K

Wie wir schon gesehen haben, 1st die Maschine in der modernen
Gliihlampen-, Radiorohren- und Radioapparatefabrikation ein un-
entbehrlicbes Hilfsmittel. Diese Spezialmascbinen, teils voll-, teils
balbautomatiscb, fiibren die einzelnen Handlungen mit einer viel
groBeren Genauigkeit und Gescbwindigkeit aus, als Menscbenhande
sie jemals zu erreicben vermochten.
Eine Fabrik von Redeutung wird es unbedingt vorziehen, die be-
notigten Mascbinen im eigenen Werk zn bauen. Diese Mascbinen,
von einem Stab tiicbtiger Tecbniker entworfen, konnen rnit der
Entwicklung der Fabrikation gleicben Schritt halten. So bat sicb
denn aucb aus bescbeidensten Anfangen, einer Werkstatt zur Her-
stellung und Reparatur von Mascbinen, die Philips Mascbinenfabrik
zu einem stattlicben Betriebe ausgedebnt, der sebr viele Spezial¬
mascbinen und Zubeborteile des eigenen Bedarfes liefert. Alles
in allem bietet eine eigene Mascbinenfabrik folgende Vorteile:

W E R K Z E U G S C H L O S S E R E I
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M E C H A N I S C H E W E R K S T A T T

Rasche, rationelle Belieferung;
Unabhangigkeit von fremden Mascliinenfabriken;
Kein Ausleihen von Zeichnungen;
Schnelle Ansfiihrung etwaiger Reparaturen;
Die Moglicbkeit der praktischen Erprobung unter der Aufsicht
der Betriebsingenieure, der kunftigen Benutzer.

a .

b .
c .

d .

e .

Spezialingenieure sind unablassig damit bescbaftigt, Neues zu
ersinnen und die scbon benutzten Spezialmaschinen, die sicb,
dem Wesen der Gliihlampenfabrikation entsprecbend, scbrittweise
weiterentwickeln, unter ausgiebiger Verwertung der in der Praxis
gesaminelten Erfahrungen stets weiter zu vervollkommnen; denn
immer wieder macht man die Erfabrung, daB die Maschinenarbeit
sebr viel zur Giite und GleichmaBigkeit des Erzeugnisses beitriigt.
Hauptsacbe in der Philips Maschinenfabrik ist neben der reihen-
maBigen Herstellung von Maschinen die Ausarbeitung und Anwen-
dung neuer Erfindungen.
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In den letzten Jahren hat die Fabrikation von Rontgen-, Tonfilm-
und Verstarkergeraten einen grofien Aufschwung genommen, und
ein betrachtlicher Teil der mechanischen Zubehorteile fiir diese
Apparate wird gleichfalls in der Maschinenfabrik angefertigt.
Die Werkzeugschlosserei liefert die Matrizen fur die „Philite” Fabrik,
eine Arbeit, die nur den besten Fachleuten anvertraut werden kann.
Die Scbwierigkeiten, die andere Unternehmen dieser Art bei der
Beschaffung hinreicbend geschulter Arbeitskrafte zu uberwinden
batten, blieben auch der Philips Maschinenfabrik nicht erspart.
Im Gegenteil, bei der schnellen Ausdehnung der Philips Werke
machten sie sich bier erst recht geltend. Allerdings kann man das
Personal in der Fabrik selbst anlernen; diese Methode ist aber
scheinbar billig, und obendrein befriedigt sie auch nicht. Die Suche
nacb der Losnng fur die Frage der Arbeiterausbildung gab schlieBlich
den AnstoB zur Grundung der Philips Betriebsschule, die
anderer Stelle dieser Schrift nocb geschildert werden soil.

n u r

a n

T E C H N I S C H E B E T R I E B E

Der Abteilung Tecbnische Betriebe der Philips Werke obliegt der
Entwnrf der technischen Anlagen, die Instandhaltung der Eind-
hovener Gebaude und Grundstucke der Gesellschaft und die Aus-
fiibrung bzw. Uberwacbung der Ausfuhrung aller technischen An¬
lagen, Umbauarbeiten, BetriebsvergroBerungen und Neubauten in
Eindhoven und bei den dem Konzern angeschlossenen Fabriken.

D I E E L E K T R I Z I TAT S V E R S O R G U N G

Da die gesamte Fabrikation mehr und mehr mechanisiert wird,
n i m m t d e r B e d a r f a n E l e k t r i z i t a t f o r t w a h r e n d s t a r k e r z u . D e r
jahrliche Verbrauch je Arbeiter ist seit 1929 von etwa 2000 Kilowatt-
stunden auf etwa 4000 Kilowattstunden im Jahre 1937 gestiegen.
Seit 1915 wird der elektrische Strom von der provinziellen Elek-
trizitatsgesellschaft bezogen. Der Energieverbrauch betrug 1938
etwa 48.000.000 Kilowattstunden, von denen im eigenen Betriebe
mit Turbinen rund 12.000.000 Kilowattstanden erzeugt warden.
Die Spitzenbelastung betragt 15.000 kVA oder 12.000 kW, die
installierte Leistung einschlieBlich Reserve 25.000 kVA. Von der
8 1
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V E R S O R G U N G S S TAT I O N F U R V E R S C H I E D E N E S PA N N U N G E N , D R U C K -
L U F T, VA K U U M , U S W.

50-kV-Unterstation des provinziellen Kraftwerkes wird der Dreh-
strom mit einer verketteten Spannung von 10.000 Volt bezogen und
nach den Hoclispannungsgebauden auf den Fabrikgelanden
geleitet.
Auf beiden Gelanden stehen augenblicklich neun Hochspannungs-
und sechs Umformerstationen. Verschiedene grofiere Gebaude, wie
das physikalische Laboratorium, die Betriebsschule, das Werk-
kasino, verfiigen iiber eine eigene Station.
Begreifiicherweise findet in den Philips Werken die Elektrizitat
eine sebr vielseitige Anwendung. Genannt seien zum
Speisung der Sehmelz-Lichtbogen, die Beheizung der Hochfrequenz-
gliih- und Temperofen fiir Temperaturen bis zu
einem Verbrauch bis zu 500 kW. Der Gesamtverbrauch fiir die Ofen-
beheizung belauft sicli auf 3300 kW. AuBerdem wird Strom sebr
konstanter Spannung fiir das Laboratorium und die Brenndauer-
versuche benotigt. Fiir Praparierzwecke wird Elektrizitat beson-
ders konstanter Spannung gebraucht. Eiir Krafterzeugung in rund

Beispiel die

3 0 0 0 ° C u n d m i t
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15.000 Motoren, von denen der groBte 1000 PS leistet, ist eine sehr
erliebliche Energie erforderlich, ebenso fiir die Speisung der
50.000 Lampen, die rund 4000 kW beanspruclien.
Dazu kommen noch die Umformer und Transformatoren, die die
verschiedensten Stromarten, Spannungen und Frequenzen liefern.
Es werden beispielsweise fiir elektrolytisclie Zwecke niedrige
Gleichspannungen, fiir Rontgenzwecke Wechselspannungen
mehr als 200.000 Volt gebraucht. Zum Schmelzen und Praparieren
sind Strome von 8000 Ampere und fiir Radiozwecke solche
wenigen Mikroampere erforderlich.
Alle diese Stromarten haben verschiedene Eigenschaften, die be-
beriicksichtigt werden miissen. Die Gesamtbelastung betriigt etwa
1 2 . 0 0 0 k W .

Fiir die Verteilung des elektrischen Stromes in den einzelnen Fabrik-
gebauden wird soviel wie moglich dasselbe System angewandt. In
den groBen Betrieben wird der Strom in jedem Stockwerk
Verteilungsraumen geleitet, die je eine Halfte des Stockwerkes mit
Elektrizitat versorgen, um den Spannungsverlust moglichst gering
zu lialten. Auf den ganzen Stock verteilt sind Haupt- und Neben-
verteilungskasten angebracht, von denen Leitungen zu AnschluB-
dosen an der Decke fiihren. Diese AnschluBdosen fiir die verschie-
denen Spannungen sind nacli einem bestimmten Plan in regelmaBi-
gen Abstanden angebracht. Die einmal verlegten Leitungen brauchen
also nicht mehr geandert zu werden, auch dann nicht,
Fabrikationsraum wirklich ganz umgestellt werden sollte. Das Netz
ist so eingerichtet, daB der Strom bei ernstlichen Storungen iiber
andere Kabel und gegebenenfalls von anderen Unterstationen be-
zogen werden kann. Jede Storung ist somit in kiirzester Zeit
b e h e b e n .

e t w a

v o n

v o n

z u z w e i

w e n n e m

z u

Jede Fabrik hat ferner eine Notbeleuchtungsanlage mit durch-
schnittlich acht Lampen pro Stockwerk, die bei Storungen im
E l e k t r i z i t a t s n e t z unabhangigen Stromquelle gespeist
werden konnen. Auf dem Gelande der Gliihlampenfabrik ist dies
eine Dampfmaschine mit Gleichstromdynamo, und auf dem Ge¬
lande in Strijp benutzt man fiir diesen Zweck einen Dieselmotor-

a u s e m e r

generator von 750 PS, der auBerdem noch die wichtigen Betriebe
mit Strom versorgt.
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Aul3er den sclion erwahnten Stromzeugern verfiigen die Philips
Werke noch iiber einen Turbogenerator, der 3100 kVA Dreh-
strom mit einer Spannung von 10.000 Volt liefern kann, und iiber
einen weiteren, der 800 kVA bei 500 Volt erzeugt. Beide Maschinen
sind Anzapfturbinen; mit 18 Atmospharen tritt der Dampf ein und
verlaBt die Maschine wieder mit etwa 2Atmospharen. Der Abdampf
wild in der Papier-, der Kartonagen- und der chemischen Fabrik
sowie fiir die Zentralbeizung verwertet. Der auf diese Weise er-
zeugte Strom wird daber sebr billig. Die vorgenannten Maschinen
speisen ein eigenes Netz und konnen auBerdem parallel zum provin-
ziellen Netz geschaltet werden. Bei einer Storung wird der Koppel-
schalter ausgelost, und jede Maschine versorgt ibr eigenes Netz. Die
groBten Umformer werden durcb Syncbronmotoren angetrieben, die
gleichzeitig als Pbasenkompensatoren benutzt werden, um einen
gunstigen Leistungsfaktor zu erzielen, woraus sicb ein geringerer

D I E P H I L I P S F E U E R W E H R
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Verlust in den Speisungskabeln und eine konstante Spannung er-
geben. Durch die Anwendung von Doppelschienen in den Zentralen
und durch die Einteilung in verschiedene Gruppen wird jede Storung
begrenzt und kann jede defekte Maschine durch eine andere
e r s e t z t w e r d e n .

Erganzend kann dieser Beschreibung noch hinzugefugt werden,
d a B z u m e l e k t r o t e c h n i s c h e n B e t r i e b a u c h d e r U n t e r h a l t d e r r u n d

2300 Anschliisse umfassenden Fernsprechvermittlungsanlage mit
Selbstbedienung gehort. Taglich werden mehr als 25.000 Telepbon-
gesprache gefiihrt, davon sind etwa 800 Ferngesprache, auch mit dem
Ausland. Mit alien Landern der Welt werden telephonische Verbin-
dungen zustande gebracbt.
Weiter bestehen nocli Fernschreibverbindungen mit Berlin, Brussel,
Hamburg und London sowie eine Kurzwellenverbindung mit einem
unserer Zweigbetriebe in Holland.
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E . P E R S O N A L A B T E I L U N G E N

D I E S O Z I A L W I R T S C H A F T L I C H E A B T E I L U N G

Das Verliiiltnis zwisclien Personal und Werk ist in jedein Betriebe
von Bedeutung und erst reclit natiirlich fiir einen GroBbetrieb
wie die Philips Werkc. Ein kleines Untei-nelimen kann sich in
d i e s e r H i n s i c h t a u f d e n T a k t d e s B e t r i e b s f u l i r e r s u n d a u c h a u f

dessen Gedachtnis verlassen; ein groBes Werk darf sich damit
aber nicht begniigen.
Eine gewisse Einheitlichkeit im ganzen Betriebe, die aber je nach
der Art der einzelnen Betriebszweige auch die erforderliche Dehn-
barkeit nicht auBer acht lassen darf, ist hochst erwiinscht; denn nur
dann kann die Verwaltung einfach gehalten werden, und nur dann
braucht man nicht zu hefiirchten, daB sich ein Teil der Belegschaft
durch eine vielleicht unbeabsichtigt giinstigere Behandlung anderer
Arbeitergruppen, die doch im selben Unternehmen beschiiftigt sind,
hinter diesen zuriickgesetzt fiihlt.
Hier setzt das Wirken der soziahvirtschaftlichen Abteilung ein, deren
Regelungen, wie wir noch sehen werden, groBtenteils vom Arbeits-
buro durchgefiihrt werden. Das Arbeitsfeld <ler sozialwirtschaft-
lichen Abteilung umf'aBt die gesamte Rechtslage des Arbeiters;
Fabrikordnungen, Lohnregelungen, Ferienregelungen u.dgl. bilden
die Grundlage, die sich natiirlich jeweils nach den Erfordernissen der
P r a x i s r i c h t e t .

Unmittelbar neben der Regelung der Rechtslage steht die Aufrechter-
haltung des guten Einvernehmens zwisclien Arheitgeber und Arbeit-
nehmer, die mit zu den wichtigsten Aufgaben der sozialwirtschaft-
lichen Abteilung gehort. Denn sie ist es, die die Fiihlung zwischen
dem Werk als Arbeitgeber einerseits und den innerhalb und auBer-
halb des Betriebes stehenden Vertretungen des Personals anderer-
seits herstellt. Erfolgreiche Yermittlerarbeit leistet hier seit Jahren
der ,,Kern”, eine vom Personal aus seinen eigenen Reihen gewahlte
Organisation, die im Laufe der Zeit fiir Belegschaft und Unter¬
nehmen schon viel Niitzliches zustande gebracht hat.
Der Kern setzt s ich aus mehreren Arbeiterausschi issen zusammen,

und zwar hat jeder Teilhetrieh seinen eigenen AusschuB.
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Jeder dieser Arbeiterausschiisse halt in der Regel einmal monatlicli
eine Versammlung mit Vertretern der Direktion ab.
Eine tjbersicbt iiber die sozialen Einrichtungen ohne einen Hin-
weis auf die Ausfiihrung verschiedener gesetzlicher und freiwilliger
Sozialversicherungen ware liickenhaft. Als wichtigste Einrichtungen
auf diesem Gebiet seien darum noch genannt die Betriebskranken-
kasse, die das Personal in Krankheitsfallen fur den Lolmausfall schad-
los bait, melirere Pensionskassen, die ihren Mitgliedern Alters-,
Invaliden-, Witwen- und Waisenrente gewahren, die arztl iche
Behandlung durch die arztliche Fiirsorgestelle und die Stiftung

Krankenfiirsorge”.
Die sozialwirtschaftliche Abteilung ist auch die zustandige Ver-
waltungsstelle fiir einige andere Sozialeinrichtungen, wie fiir die
Kinderzuscblagkasse (Kinderzuscblag fiir bestimmte Gruppen der
Eabrikarbeiter mit drei oder mehr Kindern), die Steuersparkasse
(Spareinlagen fiir die Steuern und steuertechnische Beratung fiir
die Mitglieder der Kasse) und den Unterstiitzungsfonds (Unter-
stiitzung in besonderen Fallen).

DAS ARBEITSBtiRO

Dieser Abteilung fiillt die wichtige Arbeit der Annahme und der
Versetzung des Personals zu. Alle diese Angelegenheiten erledigt
sie in engster Fiihlung mit den Chefs der betreffenden Abteilungen.
Offene Stellen und iiberziiblige Arbeitskrafte miissen dieser Zentral-
stelle unverziiglich gemeldet werden, und auf Grund dieser Angaben
ist sie mithin in der Lage, jederzeit die gewiinsclite Auskunft iiber
d e n B e d a r f a n A r b e i t s k r a f t e n u n d i i b e r B e w e r b e r i m B e t r i e b z u
v e r s c h a f f e n .

Bei der personlichen Vorstellung miissen sicb die Bewerber, so-
weit eine Voruntersucbung dies als erwiinscht nachgewiesen bat,
einer arztlicben (siehe unter ,,Der Gesundbeitsdicnst”) und einer
psychotechniscben Priifung (siehe unter „Das psychotechnische
Laboratorium”) unterziehen. Das Ergebnis dieser Priifungen unter
Beriicksichtigung der eingeholten Erkundigungen iiber den Be¬
treffenden und vor allem auch des personlichen Eindruckes ent-
scheidet fiber die Einstellung.
8 7



Das Arbeitsbiiro befaBt sich aucb mit der Durcbfiihrung aller
Regelungen auf dem Gebiete der Recbtslage des Arbeitnehmers,
wie Fabrikordnungen, Lohnregelungen, Ferienregelungen usw. (siehe
unter ,,Die sozialwirtscbaftlicbe Abteilung”) und Uberwachung der
Arbeitsbedingungen.
Fine weitere Hauptaufgabe dieser Abteilung ist die Anwendung
der Arbeiterscbutzgesetze; Gewerbeordnung, Unfallgesetz und
A r b e i t e r s c h u t z v o r s c h r i f t e n . A l l e S i c l i e r h e i t s v o r s c b r i f t e n w e r d e n

zentral iiberwacht und notigenfalls angeordnet; Arbeitszeitrege-
lungen und voriibergehende Abweichungen von denselben be-
diirfen der Genebmigung durch das Arbeitsbiiro.
Das Arbeitsbiiro sammelt als Zentralstelle aucb alle Bemerkungen
und Anregungen betriebswirtschaftlicher Art, die aus den Kreisen
des Personals eingereicbt werden. RegelmaBig werden Anregungen
und Vorschlage gemacht, die ineist die Arbeitsverfahren, die Be-
triebsorganisation, Rationalisierungsmogliclikeiten, neue Artikel,
die Hygiene, Sicherheit usw. betrefFen. Nach Riicksprache mit
einem von der Direktion zu diesem Zweck eingesetzten AusschuB
werden die brauchbaren Vorschlage mit einem Geldpreise belohnt.

D A S L O H N B U R O

Fine mebr oder weniger selbstandige Unter abteilung des Arbeits-
biiros ist das Lolinbiiro, das sich mit Zeitstudien auf ^vissenschaft-
licher Grundlage und an Hand derselben mit der Ausarbeitung
von Tarifen beschaftigt. Die enge Fiihlung mit der praktischen
Arbeit in den Fabrikationsabteilungen, Magazinen usw., die sich
daraus ergibt, veranlaBt fortwahrend zu Vorschlagen auf dem
Gebiete der Betriebsorganisation. Zuweilen werden hierbei Filme
zur Feststellung der zweckmaBigsten Fertigungsverfahren oder zur
Bestimmung der Bearbeitungszeiten benutzt.

D A S P S Y C H O T E C H N I S C H E L A B O R A T O R I U M

Bei den Philips Werken ist die Personalfrage ein Problem ersten
Ranges. Im allgemeinen spielen bei der Finstellung neuer Arbeits-
krafte und Lehrlinge zahlreiche subjektive Finfliisse und Zufalls-
faktoren eine wesentliche Rolle, Faktoren, die zu Zeit- und Geld-
vergeudung fiihren und die Febensfreude beeintracbtigen. Durch
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sorgfaltige Untersuchung ist die Betriebspsycliologie beinuht, die
Fabigkeiten der Bewerber zu priifen, um so mit dazu beizutragen,
daB der recbte Mann auf den rechten Fleck komint. Es leuchtet ein,
daB sieh dadurch die iiblichen Anhaltspunkte: arztliche Unter¬
suchung, Auskiinfte und praktische Erfahrung, nicht etwa eriibrigen.
Im Gegenteil, erst bei moglicbst umfassender und gewissenhafter
Priifung von Bewerber und Arbeit sind Hochstleistungen zu erwarten.
Je besser es gelingt, den rechten Mann auf den rechten Eleck zu stel-
len, desto geringer ist der Personalwechsel, desto kiirzer ist die
Lehrzeit, desto geringer wird der FabrikationsausschuB, die Abnut-
zung von Mascbinen und Werkzeugen, desto niedriger auch die Zahl
der Betriebsunfalle und desto hoher steigt die durchschnittliche Ar-
beitsleistung. Fiir jeden Arbeitnehmer hangt viel davon ab, ob cr
eine Beschaftigung findet, die seiner Veranlagung und Befahigung
entspricht. Die Aussichten auf einen befriedigenden Arbeitskreis,
auf guten Lohn sowie die Aussichten auf Beforderung begabter Ar-
beitskrafte werden viel groBer, wabrend auf der anderen Seite Fehl-
schlage und Enttauschungen auf der ganzen Linie abnehmen.
Das 1922 gegriindete psychotechniscbe Laboratorium untersuchte
in den ersten 15 Jahren mehr als 75.000 Personen und verfiigt daher
iiber reiche Erfahrungen. Die Praxis hat gelehrt, daB Arbeiter, die
bei der psychotechnischen Priifung selir gut abschnitten, spater
groBtenteils befordert wurden.

P S Y C H O T E C H N I S C H E U N T E R S U C H U N G



MONTAGEPROBE (PRUFUNG UNGESCHIJLTER ARBEITER)

Die vielseitige Diagnose aller Fahigkeiten ist von besonderer Be-
deutung fiir die ,,Unvollwertigen”, bei denen die snggestive Wirkung
ihrer Unvollkommenheit Hemmungen anslost, so daB sie oft nicht
zu beweisen vermdgen, daB sie in inancherlei Hinsiclit durchaus
vollwertig, ja, sogar uberdurchsclinittlich tiichtig sein konnen.
Neben der Auswahl des ungeschulten, halbgescliulten, hoheren
technischen und Biiropersonals erfiillt das psycliotechnische La-
boratorium auch als Bei-atungsstelle fiir die Lehrlingsauswahl und
die Klasseneinteilung der zahlreichen Schulen und Kurse im Philips
Unterrichtswesen eine dankbare Aufgabe. Dureh gebiihrende Be-
riicksichtigung der geistigen Fahigkeiten bei der Gruppeneinteilung
der Unterrichtsteilnehmer wird das Endergebnis des Unterrichts
sehr verbessert und den Lehrern wie den Schulern ihre Aufgabe
wesentlich erleichtert. Ein weiteres Betatigungsfeld findet das psy-
chotechnische Laboratorium in der Beratung fiir die Bewerber
des Philips-Van der Willigen-Stipendiums, das den Kindern von
Arbeitern und Angestellten dureh geldliche Zuwendungen den Be-
such von Gewerbeschulen, Mittelschulen oder hoheren Lehranstalten
ermoglicht.
1935 wurde eine psychologische Beratungsstelle eingerichtet, die
den Eltern die Fortschritte der psychologischen und j>adagogischen
Wissenschaft z;m Wohle ihrer Kinder zuganglich macht. Nach
einer psychologischen Untersuchung der Kinder werden die Eltern
bei etwaigen Schwierigkeiten in Familie oder Schule, bei der Ent-
scheidung iiber die weitere Ausbildung und bei der Berufswahl
s a c h d i e n h c h b e r a t e n .

Die Priifungen, die abgelegt werden miissen, sind je nach der Art
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der zu vergebenden Arbeit verschieden. Die nach sorgfaltiger Er-
wagung gewahlte Aufgabenreihe fiir ungeschulte und halbgeschulte
Arbeiter vermittelt ein vielseitiges Bild der praktischen Intelligenz,
der Seliscliarfe, der Fingerfertigkeit und des Tempos. Fiir das liohere
technische und das Biiropersonal sind die Priifnngen ganz anders
aufgebaut und begreiflicherweise viel scliwerer. Sie geben AufschluB
iiber Aufmerksamkeit, Gedaclitnis, Intelligenz, logisches Urteil und
mathematisch-technische Veranlagung.
Das Priifungsergebnis wird nicht zablenmaBig verarbeitet, sondern
graphiscli dargestellt. Hierdurch iibersieht der Personalchef mit
einem einzigen Blick die Talente und Felder eines Bewerbers und
kann er sie bei der Einstellung und Unterbringung beriicksichtigen.
Die psychotechnische Untersucliung und die eingangs erwahnten
weiteren Anhaltspunkte fordern die Harmonie zwiscben Mensch
u n d A r b e i t .

U N T E R R I C H T U N D V O L K S R I L D U N G

Z a h l r e i c h e d e r a u s a l i e n O r t e n l l o l l a n d s k o m m e n d e n A r b e i t e r

in den Philips Werken wiinschten fiir ihre Kinder eine gute, neutrale
Schulausbildung.
Da in einem sich stets ausdelinenden Betriebe die Beforderungs-
aussicliten groB sind und das Personal erkannte, daB mit der

K L E I N K I N D E R S C H U L E
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griindlichereii Kenntnis die Aussichten auf eine bessere Stellung
stiegen, wurde auch die Schulung der Arbeitnehmer selbst eine
immer dringendere Forderung.
Die Sorge um die Zukunft der Arbeiterinnen, die wegen ihrer Tatig-
keit in der Fabrik keine Gelegenheit finden, sicb anf ihre spatere
Aufgabe als Hausfrau vorznbereiten, war ein weiterer Grand, der
znm Entstehen und zum Ausbau des Philips Unterrichtswesens
I ' i i h r t e .

Mit der finanziellen Unterstiitzung der Direktion griindete die
konigl ich genehmigte Phi l ips Vereinigung fiir Unterr icht und
Volksbildung im Laufe der Jahre verschiedene Schulen, von denen
augenblicklich folgende Anstalten Segensreiches leisten;
zwei K le ink inderschu len ;
vier Schulen fiir gewohnlichen Elementarunterricht;
e ine Schu le fi i r e rwe i te r ten E lementarunter r ich t ;
eine Lehrlingsschule fiir Knaben.
Die Kleinkinderschulen und die Schulen fiir gewohnlichen Elemen¬
tarunterricht sind in eigencn Gebauden untergebracht. Sie stehen
in erster Linie den Kindern aus ,,Philips Familien” offen. Soweit
der verfiigbare Platz es zulaBt, werden auch betriebsfremde Kinder
aufgenommen. Mit der Einbernfung von Elternversammlungen
und durcb die Erteilung von Unterricht in Turnen, Flandfertigkeit,
Gartenarbeit , ferner aucb durcb arzt l iche Schulaufsicht und andere

D I E E R S T E P H I L I P S E L E M E N T A R S C H U L E



P H I L I P S B E T R I E B S S C H U L E

geeignete Mittel ist die Scliulverwaltung uiiablassig bestrebt, die
Erziehung der ihr anvertrauten Jugend mogliclist fruclitbringend
und vielseitig zu gestalten.
Der erweiterte Elementarunterr icht und der Knabengewerbe-
u n t e r r i c h t w e r d e n i n d e r B e t r i e b s s c l i u l e e r t e i l t . Te i l n e l i i n e r a n d i e -

s e i n U n t e r r i c h t k o n n e n u n t e r s c h i e d s l o s d i e b e s t e n a l l e r B e w e r b e r

werden. An den erweiterten Elementarunterricht sind Lehrgange fiir
Biiroausbildung angegliedert, die einen besseren AnschluB an die
B i i r o a r b e i t e n b e z w e c k e n . D e n U n t e r r i c h t e r t e i l e n d i e s e l b e n L e h r e r .

Nach beendigtem dreijahrigem Lehrgang hat der Schuler auBer
seiner Schulbildung eine groBe Geschicklichkeit in Biiroarbeiten
erlangt, die er sich sonst erst im Biiro selbst aneignen iniiBte.
Die vierjahrige Lehrlingsausbildung fiir Knaben ist nach dem Lehr-
lingssystem geregelt. Die Lehrlinge werden fiir die Dauer des Unter-
richts vom Lehrherrn (hier den Philips Werken) in die Lehre ge-
n o i n m e n .
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Zwecks griindlicher Ausbildung werden die Lelirlinge in den ersten
zwei Jahren unter der Leitung tiichtiger Werkmeister aus dem
Betriebe in einer Lehrlingswerkstatte bescliaftigt. In den naclisten
beiden Jahren arbeiten sie in einigen Fabrikabteilungen unter
d e r u n m i t t e l b a r e n A u f s i c l i t d e s fi i r s i e v e r a n t w o r t l i c h e n M e i s t e r s .

Inzwischen besuchen sie die Werkschule, wo sie anfangs wochentlicb
zwei Tage, spater wochentlicb einen Tag Unterricht in den fiir
ihr Fach wichtigen theoretischen Kenntnissen erhalten. Uber
ihre Arbeiten im Betriebe berichten die Lehrlinge wochentlicb der
Schulleitung, die sich iiber ihre Fortschritte, ihr Betragen und ihren
Eifer auch in der Fabrik regelmaBig erkundigt. So wird ein ersprieB-
liclies Zusammenarbeiten mit dem Betriebe angestrebt, jedoch ohne
daB die Lehrlinge verpflichtet waren, nach beendigter Ausbildung
in den Dienst der Philips Werke zu treten. Ein vom Minister einge-
setzter ExamenausschuB stellt dem Lehrling ein Fachdiplom aus,
das ihm auch zu anderen Betrieben Zugang verschafft.
Die Knaben werden zu Feinmechanikern, Werkzeugmachern,
Schlossern, Drehern, Klempnern, Elektrikern und Glasinstrumenten-
machern ausgebildet.
Einem von der Schulverwaltung mit der Genehmigung des Kultus-
ministeriums ernannten Inspektor obliegt die Aufsicht. Er achtet
darauf, daB die gesetzlichen Vorschriften iiber das Lehrlingswesen
befolgt werden.

L E H R L I N G S W E R K S T A T T
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F R E l t i B U N G E N D E R W E R K S TAT T S C H U L E R

A u B e r d e m w i r d i n d e r B e t r i e b s s c l i u l e v i e l e n H u n d e r t e n a u s d e r

F a b r i k U n t e r r i c h t e r t e i l t .
I n d e r Z u s c h n e i d e - u n d N a h s c h u l e l e r n e n d i e F a b r i k m a d c h e n -

die zukiinftigen Hausmiitter -die Neuanfertigung und Ausbesserung
ibrer Kleidungsstiicke.
D e r K o c h u n t e r r i c h t v e r m i t t e l t i h n e n d i e K e n n t n i s d e r Z u b e r e i -

tung kraftiger, den Anforderungen der Ernabrungslebre entsprechen-
der Speisen.
D e r U n t e r r i c h t w i r d i n d e r 1 9 2 4 v o n A r c h i t e k t H a n r a t b n a c h d a -

nischem Muster gebauten Haushaltungsschule erteilt.
Mit der zahlreicb besuchten Zuschneide- und Nahschule begann
die Entwicklung des heutigen Philips Unterrichtswesens. Sie wurde
im Jahre 1917 von Frau Dr. Philips-de Jongh angefangen, die diesem
Unterrichtszweig auch heute noch mit Hingabe vorsteht.
Im Fortbildungsunterricht konnen jugendliche Arbeitnehmer ihre
vergessenen Scbulkenntnisse auffrischen und erweitern.
Die Abendschule erteilt dem Biiropersonal Unterricht in der nieder-
landisclien, franzosischen, englischen, deutschen und spanischen
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Sprache, in Handelskorrespondenz und Buchhaltung. Besondere
Erwahnung verdient die Schreibschule, in der schon Hunderte
zu Stenographen und Maschinenschreibern ausgebildet wurden.
Die bei der Firma Philips bescbaftigten, ebemaligen Scbuler der
Buroscbule, die im Besitze des Abgangszeugnisses sind, konnen
auf Wunsch an deni eigens fur sie als Ubergang nacb der oben
erwabnten Abendscbule fur Buropersonal eingericbteten Kursus
t e i l n e b m e n .

Aucb fur die Scbuler, die die Lebrlingsausbildung mit Erfolg durch-
laufen haben, ist ein Lebrgang ins Leben gerufen worden, um die
tbeoretiscben Kenntnisse, die ein vollstandig gescbulter Facbmann
braucbt , zu ver t ie fen.

Genannt seien dann nocb Kurse fiir Vorarbeiter, Elektriker, ferner
d e r Z e i c h e n - u n d f u n k t e c h n i s c h e U n t e r r i c h t . A u c b d i e s e r U n t e r -
r i c b t w i l ’ d i n d e n A b e n d s t u n d e n e r t e i l t .

Von den Tagesscbulungen sollen nocb erwabnt werden:
Der Orientierungskursus, der die Neuangestellten in leitender teeb-
nischer und kaufmanniscber Stellung in die Organisation und
Betriebe der Pbilips Werke einweilit. Dieser Kursus, dem sicb
notigenfalls nocb eine Besicbtigung anscbliefit, wird von den Leitern
der einzelnen Abteilungen gegeben.
Der Stenotypistinnenkursus, der 17- bis ISjabrige Madcben zu
Stenotypistinnen in den vier modernen Spracben ausbildet.
D i e N a b - u n d F l i c k s t i i n d e n f u r d i e F r a u e n d e r A r b e i t n e b m e r .

Zum ScbluB dann nocb einige Worte uber das Pbilips-van der
Willigen-Stipendiuin. AnlaBlicb des funfundzwaiizigjabrigen Be-
stebens der Pbilips Werke stifteten Herr und Frau Dr. G. L. F.
Pbilips-van der Willigeii fiir Kinder des Personals mit bervorragenden
geistigen Fabigkeiten im Jabre 1916 ein Stipendium.
Aus den Mitteln dieses Stipendiums wird etwa 200 NutznieBern
ein ZuscbuB zu den Studienkosten gewabrt. Sie besuclien ver-
scbiedene Fortbilduiigsanstalten; Fachscbiilen, Mittelschuleu, Gym-
nas ien, Seminar ien fur Vo lksscbul le l i rer, hohere tecbniscbe Fel i r -
anstalten. Die Besten unter ihnen konnen sogar dem Hocbschul-
oder Universitatsstudium obliegen, unter der einzigen Bedingung,
daB das Studiiim ibrer Veranlagung entspricbt.
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E R H O L U N G S W E S E N

Unter deni Personal s ind im Laufe der Ja l i re za l i l re ic l ie Vere in i -

gungen auf den verschiedensten Gebieten entstanden.
Die 70 Mann starke Philips Kapelle ist liberall bekannt, und ihre
Leistungen steben auf hoher musikalischer Stufe.
Der Philips Sportverein bietet Gelegenbeit zur Ausiibung verschie-
dener Sportzweige: FuBball, Korbball, Hockey, Tennis, Fechten,
Gymnastik.
Die Philips Vereinigung veranstaltet fiir ihre Mitglieder Theater-
vorstellungen, Vortrage und bunte Abende.
Das Philips Symphonieorchester unter der Leitung von Jan During
tritt zweinial im Jabre mit einem sehr gut ausgefiihrten Konzert,
nieist unter Mitwirkung eines jungen hollandiscben Solisten, an die
O f F e n t l i c h k e i t .

Die Philips Amaleurbiihne, die neuerdings unter der kiinstlerischen
Leitung des bekannten Schauspielers Kommer Kleijn probt, veran¬
staltet gleichfalls jedes Jahr eine Auffiihrung.
Ini Laufe des Jahres 1937 bildete sich Philips’ Philharmonischer
Chor, dessen Leitung Otto Glastra van Loon iibertragen wurde.
Im Winterhalbjahr findet sechsmal ein Gemeinschaftssingen statt;
die Leitung hat dabei P. C. Poortman.

W E R K K A S I N O



Z u m S c h l u B i s t n o c h d e r i n i t l o b e n s w e r t e m E i f e r a u f w a r t s s t r e b c n d e
S c h a c h v e r e i n z u e r w a h n e n .

D E R P H I L I P S - D E J O N G H - E R H O L U N G S F O N D S

Am 21. Marz 1921 wurde der Philips-de .Jongb-Erholiingsfonds
gegriindet. Zweck dieser Einrichtung ist es, fiir das Personal und
seine Familienangehorigcn die Erholung iin weitesten Sinne des
W o r t e s z u f o r d e r n u n d z u l e i t e n .

I m N o v e m b e r 1 9 2 9 w u r d e d a s W e r k k a s i n o o l ' fi z i e l l s e i n e r B e s t i m -

niung iibergeben. Der Tlieatersaal wurde 1935 nach Vorschlagen von
Regierungsrat Prof. Carl Witzmann umgebaut, iiacb dessen Angaben
u . a . d r e i W i e n e r T b e a t e r v e r a n d e r t w u r d e n . S e i n e P l a n e w u r d e n b i n -

sicbtlich der Akustik im Pliysikaliscben Laboratorium eingebend
untersucbt und mit geringf'ugigen Anderungen ausgefiibrt. Das
Ergebnis ist ein voller Erfolg. Der etwa 1000 Personen fassende
Saal wird mit 1uft gebeizt. Kein emziger lleizkdrper ist mebr zn
s e b e n .

Im Winterbalbjabr wird dieser Saal jede Wocbe fiir Tbeatervorstel-
lungen, Filmvorfiibrungen, Konzerte usw. benutzt, denen das
Personal mit Famibenangeborigen gegen maBige Eintrittspreise
b e i w o l i n e n k a n n .

T H E A T E R S A A L I M W E R K K A S I N O
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Dasselbe Gebaude entbalt aucli einen Lesesaal rait Leihbibliotliek
und Stiidiensaal. Im Lesesaal konnen die Biiclier unentgeltlich
gelesen werden; wer sie mit nach Hause nehmen will, muB Mit-
glied der Biicberei werden. Der Beitrag ist jedoch g a n z g e r i n g .
Im Januar 1937 besaB die Bibliothek etwa 11.000 Werke, und
hollandische, Iranzosische, deutscbe und englische Romane, Kinder-
und Lehrbucher. 1937 wurden rund 145.000 Bucher ausgeliehen.
In dem sonnigen Speisesaal haben etwa 800 Arbeiter und Arbei-

z w a r

terinnen, die zu weit von der Fabrik entfernt wohnen, urn in der
Mittagszeit nacli Hause zu gehen, Gelegenheit, ihr Mittagsbrot
zu verzehren. Am Biifett erbalten sie einen Teller mit Messer.
Gegen eine maBige Vergiitung wird auch Kaffee, Tee, Milch und
Milchsuppe verabfolgt. Abends wird der Speisesaal als Foyer lier-
gericbtet.
Sch l i eB l i ch befinden s i ch i im Werkkasino Vereinslokale, ein Bil-

Saal fiir Gesellsclialtsspiele und eine nenzeitliclilardsaal, ein
gerichtete Turnlialle mit Brausebad.

e i n -

In den verschiedenen Wolinvierteln haben sich fiinf Biirgervereine
gebildet, von denen vicr iiber einen eigenen Kinderspielplatz ver-
fiigen. Drei hesitzen ein eigenes Vereinsheim, das vierte ist zur Zeit
im Bau hegriffen. Audi in diesen Kreisen sind wieder eigene Gesang-,
Musik- und Theatervereine gegriindet worden.
Der Philips-de Jongh-Erholungsfonds gibt die Monatszeitschrift
„In en Dm” heraus, ein allgemeines Organ fiir das Personal des
U n t e r n e h m e n s .

I m S o m m e r werden haufig unter sachkundiger Fiihrung kleine
Vergniigungsreisen in Holland unternommen. Diese Auslliige werden

Philips-de Jongh-Erholungsfonds zustande gebracht. Wiederholt
schon wurden auch Massenreisen nach dem Haag, Arnhem, Valken-
hurg und Antwerpen organisiert; 3000 bis 6000 Arbeiter mit ihren
Eamilien nahmen daran teil. Der Erholungsfonds besitzt eigene Zelte
mit Kampierzubehor, die im Sommer viel benutzt werden. AiiBerdern
werden allerlei Wettbewerbe veranstaltet und fiir Gruppen Gleich-
gesinnter wird Zeichen- nnd Handfertigkeitsunterricht erteilt.

v o m
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D I E A R Z T L I C H E F U R S O R G E

Mit der VergroBerung der Philips Werke hat auch die arztliche Fiir-
sorge betrachtlich an Bedeutung zugenominen.
Die arztliche Fiirsorge ist auf durchaus moderner Gundlage aufge-
baut und mit alien Mitteln zur guten arztlichen Behandlung der
Patienten ausgestattet (Hohensonne, Diathennie-, Kurzwellen-,
FleiBluftgerate, Elektrokardiograph und vollstandig eingerichtete
B.ontgenabteilung).
AuBer dem Chefarzt gehoren acht Arzte
Leistungen hauptsachlich aus
Hilfe fiir das Philips Personal bis zu einem bestimmten Grenzein-
kominen bestehen. Die Ehefrau und die Kinder unter 14 Jahren haben
gleichfalls Recht auf kostenlose Behandlung. Geschultes Pflege-
personal unterstiitzt die Arzte in der Ausiibung ihrer Praxis.
Spezialisten- und zahnarztliche Behandlungen, Krankenhaus- und
Sanatoriumsverpflegung sowie die Verabfolgung von Heil- und Ver-
bandmitteln gehen auf Kosten einer vom Personal selbst unterhal-
tenen Einrichtung, der Stiftung „Krankenfiirsorge”.

zum Eiirsorgedienst, dessen
der Erteilung kostenloser arztlicher

P O L I K I . I N I K
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Die Rezepte der Arzte werden in der Philips Apotheke zuhereitet,
der ein Apotheker mit vier Apothekerassistenten vorsteht.
Wochentlich zweimal erteilt die mit dem arztlichen Fiirsorgedienst
verbundene Miitterberatungsstelle unentgeltlich Auskunft in alien
Fragen der Sauglingspflege.
Die arztliche Fursorgestelle hat ferner einen besonderen Unfall-
dienst ins Leben gerufen, dem in der Poliklinik eine gut ausgeriistete
Operations- und Sterilisierabteilung und auBerdem in der Glashutte
noch Verbandraume zur Verfiigung stehen.
Weiter haben sich in zehn verschiedenen Fabrikabteibmgen frei-
willige Unfallkolonnen gebildet, deren Mitglieder nach erfolgreich
bestandener Fertigkeitsprufung wochentlich eine Stunde praktisch
iiben. Zur Ansriistung der Unfallkolonnen geboren die erforderlichen
Verbandstofle, Sauerstoffapparate, Gasmasken und Krankenwagen.
Fur den Ambulanzdienst sind Ambulanzautos, die auch die Kranken-
befordernng ubernehmen, in standiger Bereitschaft.

D E R G E S U N D H E I T S D I E N S T

Neueren Anschauungen Rechnung tragend, haben die Philips
Werke auch auf dem Gebiete der vorbeugenden Gesundheits-
pflege griindliche Vorkehrungen getrolFen. Diese wicbtige Auf-
gabe umfaBt u.a. die Anordnung sanitarer MaBnahmen fur die

\ X A R T E R A U M I N D E R P O L I K L I N I K
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Gesundlieit der Arbeitnelimer uiid ilirer Familien (beispielsweise
Impfungen gegeii Pockeii, Diphtheric, Dberwachung der Kontakte
von Infektionskrankheiten).
Der Gesundheitsdienst liat eine Organisation zur Bekiimpfung der
Tuberknlose eingerichtet; alle Kontakte in Familie und Betrieb
werden planmaBig und in bestiminten Zeitabstanden untersuclit
(Rontgenuntersnchnng). Zur Tatigkeit des Gesundheitsdienstes

e h o r e n f e r n e r a l l e P r o b l e i n e n i e d i z i n i s c h e r A r t . d i e d i e K e n n t n i s

d e s B e t r i e b e s u n d d e r B e r u f s a r b e i t v o r a u s s e t z e n ;

a. die arztliche Untersuchnng aller Bewerber urn eine Anstellung
in den Philips Werken;

b. die Betriebs- und Arbeitsliygiene;
c. die arztliche Untersuchung aller Arbeiter, fiir die aus Gesnnd-

h e i t s r u c k s i c h t e n o d e r a u f V o r s c b r i f t d e s F l a u s a r z t e s e i n e

Versetznng in eine andere Abteilnng notwendig ist.
Zu a. Die Zahl der Untersuchungen ist recht erheblich (bis zu
70 pro Tag); die Untersuchung innB sich folglich auf das Flaupt-
sachliche beschranken und inbglichst griindliche Methoden an-
wenden. Als sehr wichtig hat sich dabei die planinaBige Rontgen-
durchleuchtung erwiesen, insbesondere znr Ermittlung der Lungen-
tuberkulose (etwa 2% der Untersuchten; etwa 0,2 bis 0,3% offene
Tuberkulose).
Auf Grund des Ergebnisses der arztlichen Untersuchung werden
die Bewerber in drei Gruppen eingeteilt; zur ersten Gruppe gehoren
samtliche Arbeitskrafte (ca. 60%), die fiir alle verlangten Arbeiten
brauchbar sind; die zweite Gruppe umfaBt die Stellungsuchenden
(5-10%), die fiir den Dienst in den Philips Fabriken ganz untauglich
sind; in die dritte Grnppe endlich werden alle Bewerber mit nur
beschrankter Tauglichkeit (30-35%) eingereiht. Arbeitnelimer der
dritten Gruppe werden nach einein auf Grund der mediziniscben
Erfahrung im Betriebe aufgestellten Diagramm in den Fabriken
untergebracht.
Zu 1). Zur Wahrung der Betriebs- und Arbeitshygiene gehoren
alle MaBnahmen. die dazu angetan sind, gesnndheitsschadigende
Faktoren der Bernfsarbeit nach Moglichkeit zn beseitigen: die
Einrichtung einer ansreichenden Ventilation, die Absaugnng schad-
licher Stoffe (C.bemikalien, Staub), die Benutzung geeigneter Ar-

O
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Leitsstiihle, der individuelle Scliutz (Gas- und Staubmaskeii, Gummi-
Iiandscliulie, Spezialkleidung usw
unter Beriicksichtigimg der Arbeitszeit und des Arbeitstemp
u s w . u s w .

Eine ])edeuteiide Anzahl Arbeitnebmer stelit

.), besondere Untersucbungen
o s

untcr regelmaBiger
arztlicher Uberwaclmng, sei es, weil ihre Arbeit dicse Uberwachung
erfordert (u.a. bei Personen, die regelmaBig mit Quecksilber, Blei,
organischen Losungsmitteln, Staub usw. in Beriihrung sind), sei es,
weil ibr Gesundbeitszustand eine derartige Auf'sicbt bedingt (ins-
besondere Tuberkulose).
ScblieBlicb wird seit Ende 1932 das gauze Personal mit Rontgen-
strablen durchleuclitet, um der Tuberkulose und damit gleicbzeitig
Infektionsherden nacb Moglicbkeit auf die Spur zu kommen.
Zu c. Alle Versetzungen aus Gesundheitsrucksichten werden e r s t

nacb Untersuchung des Patienten und der Arbeitsbedingungen
durcli den Gesundheitsdienst durchgefiihrt. So kommt eine enge
Fiihlung zwischen diesein Dieiist und dem Betrieb zustande, und
etwaige weniger zweckmaBige Arbeitsverfaliren, die zu gesund-
lieitlicben Storungen fiibren konnten, treten sclion bald zutage.
Die Tuberkulosebekampfung unter den Werksangeborigen und ibren
Familien ist eine besonders bedeutsame Aufgabe des Gesundheits-
dienstes. Ihre Ausiibung obliegt der behordlich anerkannten Philips
Beratungsstelle, die aufs engste mit der Eindhovener Bezirks-
beratungsstelle zusammenarbeitet. Zum Tatigkeitsfeld der Philips
Beratungsstelle gehoren;
1. RegelmaBige Rontgendurcbleuclitung der gesamten Beleg-

scliaft (in Zeitabstanden von IV2 bis 2Jahren).
2. Nahere Untersuchung und entsprechende Verpllegung aller

Personen mit tuberkuloseverdachtigen Abweichungen, die bei
d e r z n 1 . genannten Massendnrchleuclitung, bei der Unter-
sncliung durcb die Hausarzte oder sonstwie aufgespiirt und der
Beratungsstelle mitgeteilt werden.
RegelmaBige Untersucbnng der Familien aller. Patienten mit
tuberkulosen Lungenabweicbungen.

4. Durchleuchtung der Familienmitglieder aller ubrigen Arbeit-
nelimer, soweit sie sich freiwillig dazn melden.

5. Durchlencbtung von Flausangestellten.

3 .
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Einer der Arzte des Gesundheitsdienstes tritt als Sclmlarzt fiir die
Lehranstalten der Philips Vereinigung fiir Unterriclit und Volks-
bildung auf. Die Schuler werden u.a. jahrlich einer Tuberkulin-
reaktion unterzogen. Alle positiv Reagierenden untersteheii der
Uberwaclmng der Philips Beratungsstelle.

D A S W O H N U N G S W E S E N

Eine sehr wichtige soziale Frage des Betriehes ist auch die Ansied-
lung der Arbeiter.
Bis vor einigen Jahren vollzog sich die Entwicklung des Betriehes
und dami t d ie Zunahme der Arbe i te rzah l zwar auch schon z iem-
lich schnell, aber immerhin noch nut einer gewissen RegelinaBig-
keit. Wohnungsmangel hat es iniiner gegeben, und namentlich
in den Kriegsjahren war die Tatigkeit der Selbstbauer auch nicht
annahernd hinreichend, dieseni Mangel abzuhellen. Erst die
Riihrigkeit der hiesigen Siedlungsgenossenschalten vermochte hier
durch regelmaBigen Neubau Abhilfe zu schafFen. Und wenn die
Philips Werke damals schon kleinere Wohnungskoinplexe schufen,
so war dies nicht so sehr die Folge einer zwingenden Notwendigkeit,
sondern eher der s ichtbare Ausdruck des Wunsches, aus sozialen

griinden und den Be-Riicksichten ein eigenes Wohnviertel zu
wohnern hier gegen eine normale Miete eine bessere Unterkunft
zu bieten als sonst am Orte. Als mehr oder weniger selbstandige
Ansiedlung verschaffte das sogenannte Philipsdorf, angelegt nach

P H U . I P S W O H i M U N G E N

%
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K I N D E R S P I E L P L A T Z

Planen der Architekten de Bazel und Smit, in angenehmer Um-
gebung gute Wohngelegenheit in einer Stadt, in der in dieser Hin-
sicht nocli wenig Bahnbrechendes geleistet worden war.
In den ersten Kriegsjahren siedelten sich auslandische Glasblaser
in Eindhoven an; Arbeitslose init groBen Fainilien aus der hollan-
dischen Provinz Drente und ihrer Umgebung verzogen nach Eind¬
hoven, wo sie ihre friiheren oft recht kiimmerlichen Hiitten gegen
schone Arbeiterheime eintauschten. Als Ausbaii der Philips Garten-
■stadt entstand so das sogenannte Drenter Dorf.
Gleichzeitig lieB der Bauverein ,,Volkshuisvesting” (= Volks-
siedlung), der von verschiedenen Eindhovener Fabrikanten
griindet worden war und in dem auch die Firma Philips durch
ihre Beteiligung iiber eine bestimmte Zahl von Wohnungen ver-
fiigen konnte, einige Komplexe Arbeiterheime bauen.
Aber erst iin Jahre 1928 setzte die Zeit der schier unglaublichen
Betriebserweiterung ein. Aus alien Teilen des Landes stromten
ganze Scharen von Arbeitern herbei. Und jetzt war gar nicht mehr
daran zu denken, der plotzlichen Wohnungsnot durch die Tatig-
ke i t der S tad t , der Bauvere ine und der Pr iva tun te rnehmer a l le in
zu steuern. Hohe Mieten, schlechte Wohnungsverhaltnisse und

g e -
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die aiisehnlichen Speseii fiir die Beforderung der Arbeiter aus der
Umgebung zwangen zum Bau eigener Wohnungen. Die Verwaltung
erfolgt im Auftrage der Philips Werke durch verschiedene Siedlungs-
gesellschaften, voii denen eine nocli im August 1937 einen Komplex
v o n 3 5 1 W o l i n h a u s e r n e r w a r b . D e r G e s a m t b e s i t z d i e s e r G e s e l l -

schaften betragt 2557 Wohnungen und 300 Hektar Baugelande als
R e s e r v e .

In welchem MaBe die Zahl der verfugbaren Wohnungen gestiegeu
ist, nioge aus der folgenden Aufstellung hervorgehen.

Anzahl WohnungenE i n w o h n e r i n

E i n d h o v e n
D a t u m Insgesamt in

E i n d h o v e nPhilips

1 . 1 . 2 0

1 . 1 . 2 3

1 . 1 . 2 7

1 .1 .28

1 .1 .29
1 . 7 . 3 0

1 . 1 . 3 2

1 . 1 . 3 4

1 . 1 . 3 5

1 . 1 0 . 3 8

4 5 . 9 5 1

5 2 . 5 1 6

6 5 . 8 8 8

6 8 . 6 9 5
7 7 . 5 4 7

9 4 . 7 9 3

9 3 . 2 3 3

9 5 . 8 6 7
1 0 0 . 4 5 5

11 0 . 8 5 7

8 . 1 3 6

8 . 5 6 9
1 1 . 1 3 8

11 . 5 7 6

1 4 . 9 0 6
1 7 . 8 1 2

1 8 . 9 4 4

1 9 . 8 0 5

1 9 . 9 1 0
2 1 . 8 7 8

7 1 2

9 9 6

1 . 2 7 0

1 . 2 7 4
1 . 6 2 8

3 . 8 3 2

3 . 8 4 6

3 . 8 4 6

3 . 8 4 6
4 . 2 0 5

Die 4205 Philips Wohnungen sind folgendermaBen einzuteilen:
H e r r s c h a f t l i c h e H a u s e r u n d V i l l e n

Mittelstandswohnungen
Arbeiterw'ohnungen
G e s c h a f t s h a u s e r

B a u e r n h a u s e r

2 1 7
4 1 1

3 5 0 7

4 3

3 6

4 2 0 5

Insgesamt wurden 2042 Hauser auf Kosten der Firma und 3601
mit staatlichem ZuschuB gebaut.
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Die Verwaltuiig der Wohnungen liegt in den Handen des Woh-
nungbaubiiros, das in ein Wohnungsbiiro (Zuweisung und Aufsicht)
und ein Baubiiro (Unterhalt) eingeteilt ist.
Die Aufsicht iiber die Bewohnung der Arbeiterhauser fiihren Aiif-
s i c h t s b e a m t i n n e n .

Die Wohnungen selhst sind sehr geraumig. Alle haben ini Erdge-
schob zwe i Wohnraume, K i i che und oben d re i oder v ie r Sch la f -
zimmer. Hire Einrichtung verdient die Bezeichnung mustergiiltig,
besonders in den neueren Koinplexen. Jedes Haiis hat hier eingebaute
Schranke, Schiebetiiren zwischen den beiden Wohnraumen, nach
auBen gehende Fliigeltiiren, Wasserabgub auf der 1. Etage,
Kaminsimsc aus Marmor, einen kleinen Schuppen im Garten usw.
Die Garten sind ansehnlich groBer, als man es sonst in groBen Stadten
gewohnt ist. Zwischen den Garten hat die Firma Hecken pfla
lassen; die Versorgung der an der StraBe liegenden Seitengarten
init Kletterpflanzen und dergleichen verleiht diesen Arbeitervierteln
einen f reundl ichen, e in ladenden Anbl ick.

n z e n

B U R O S

Das neue Hauptverwaltungsgebaude ivurdc nach Entwiirfen
Architekt Boosenburg gebaut und 1928 bezogen. Aber auch dieses
inonumentale Bauwerk erwies sich schon bald als zu klein, so daB
man noch ein Hilfsgebaude errichten muBte. Dieses Flilfsgebaude
wurde 1930 fertiggestellt und ist der Sitz der hollaiidischen Ver-
kaufsabteilung, die die Geschaftsinteressen in Holland und den Ko-
l o n i e n z u w a h r e n h a t .

Das Hauptverwaltungsgebaude, in dem 800 Personen beschaftigt
sind, nimmt eine Bodenflache von rund 2500 qm ein und hat auBer
dem Keller- und dem ErdgeschoB vier Stockwerke. Der Entwerfer
hat von Anfang an danach gestrebt, groBe Baume zu schaffen, die
danu nach Bedarf durch Zwi;chenwande in geeignete groBere und
kleinere abgeschlossene Zimmer eingeteilt werden. Die so gebildeten
Biiroraume gruppieren sich um eine hohe Lichthalle mit doppeltem
Glasdach. An der einen Seite dieser Lichthalle liegt der Haupt-
eingang mit Treppenhaus, Aufziigen und Garderoben in alien Stock-
werken. An der gegeniiberliegenden Seite befmden sich die Tresors
und ein zweites Treppenhaus mit Toiletten und Garderoben.

v o n
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H A U P T V E R \ X A I . T U A G S G E H A E D I ' ;

D i e R i i c k w a i i d d e r L i c h t h a l l e s c l i m i i c k t e i n e m o d e r n e Wa n d h e -

malung von Prof. Thorn Prikker, eine Stiftung des Aufsichtsrates,
die in drei untereinander angeordneten Teilbildern das Sprechen.
Horen und Sehen allegorisch darstellt. Dieser Darstellnng liegt der

W A i \ D M A L E R E I V O . \
P R O F . T H O R N P R I K K E R
I M H A U P T V E R W A I , -
t i t a g s g e b A i t d e
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Gedaiike ziigrunde, daB das SPRECHEN, HOREN und SEHEN
des Menschen immer durch d ie mater ie l len Lebensumstande Le-
e i n fl u B t w i r d .

Inmitten der Figuren dieser Wandbemalung ist ein Engel darge-
stellt, der eine der Figuren beriilirt. Diese Szene versinnbildlicht
den MENSCHEN, erfaBt vora GEISTE, also losgelost von irdisclien
Einfliissen; er wird frei in seinen AuBerungen und kann dalier,
unbeirrt von den irdischen Einfliissen, WIRKLICH sprechen, horen
u n d s e h e n .

Die brandgemalten Fenster des Treppenhauses, von Herrn und
Frau Dr. Philips-de Jongh gestiftet, sind von Joep Nicolas ent-
worfen. Diese Brandmalereien veranscliaulichen eine Synthese

Wesen der Betriebe, die bier in diesem Gebaude zentralv o m i n n e r e n

v e r w a l t e t w e r d e n .

Man kann wohl sagen, daB gerade in einem „Lichtbetriebe”, wie
den Philips Werken, bemalte Glasfenster am besten zur Geltung
kommen; sind dock solche Fenster immer ein Symbol des Kampfes
zwischen der Materie und dem immateriellen Licht, eines Kampfes,
aus dem schlieBlich stets das Liclit als Sieger liervorgeht.
Das Ziel, dem die Philips Werke mit der immer mehr vervollkomm-
neten Gliihlampe als dem Sinnbild fiir den Sieg des Lichtes nach-
streben, dieses Ziel hat der Entwerfer der Brandmalereien vor Augen
fi i h r e n w o l l e n .

T R A N S P O R T M I T D E R E I S E N B A H N

1 0 9



T R A N S P O R T I N C H I N A

Der gauze Zyklus Lesteiit aus 36 Bildern, die sick liarmonisch
auf die seeks Fenster verteileii. Im ErdgesekoB anfangend, erklickt
man symboliseke Darstellungen der Erde, des Wassers, des Feuers
und der Luft; wieder andere Bilder veraiisckaulicken zuni Beispiel
die Finsternis, die Vernunft, die Arbeit, Woldstand, Zusaminen-
gehorigkeit usw. und scklieBlicli, ganz oben: „Das Lickt”.
Von den wichtigsten im Hauptverwaltungsgebaude untergebrackten
Abteilungen seien kier genannt: die kommerzielle Abteilung, das
Sekretariat, die Patentabteilung, die Buchhaltung, die Propaganda-
Abteilungen usw.
Tagtaglich werden kier auslandiscke Besucker empfangen:

T R A N S P O R T I M H O H E N N O R D E N



andererseits ist dieses Eindhoveiier Zentrum aucli der Ausgangs-
punkt der vielen Reisen ins Ausland.
Im KellergeschoB Lefmdet sicli das Philips Postamt, in dein die ein-
und ausgehenden Postsendungen abgefertigt werden.
Von liier aus werden monatlich rund 150.000 Briefe mit dem Steinpel
,,Philips Postamt” in alle Welt versandt.
Aher auch auBerhalb des Hauptverwaltungsgebaudes sind noch
viele Abteilungen untergebracht, u.a. die Versandabteilung. Sie
muB mit den verschiedenen Beforderungsarten
Flugzeng und Auto —griindlich Bescheid wissen und auf die Frage:
Wie werden die Waren am schnellsten und billigsten befordert?
jederzeit die richtige Antwort geben konnen.
Und damit sind wir am Schlusse dieser Schrift angelangt. Moge
sie dem Leser wenigstens ungefahr ein Bild vermittelt haben von
diesem Mittelpunkt der Philips Werke, in dem die Faden der iiber
alle Welt verzweigten Organisation zusammenlaufen.

Balm, Schifl ' .
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