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DIE FABRIK IM |
JAHRE 1891 |

ENTWICKLUNG

Im Jahre 1891, zu einer Zeit, als man der Zukunft der Glithlampe
noch kein grofes 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-Glithlampen aufzunehmen. In Anbetracht des
gewaltigen Aufschwunges, den die Philips Glithlampenwerke im Laufe
der Jahre erlebt haben, zeugt dieser Entschlufl nicht nur von Mut und
Unternehmungsgeist, sondern ebensosehr auch von weitblickender
Einsicht in die kiinftige Entwicklung des Beleuchtungswesens.
Wihrend Frederik Philips, Bankier und Effektenmakler in Zalt-
bommel, als Geldgeber der Firma Philips & Co. auftrat, war sein
Sohn der titige Teilhaber. Von jeher hatte er sich fiir die
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 Geschiiftsjahr wurde fiir die Einrichtung des Betriebes
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benutzt, die grofle finanzielle Anspriiche stellte. Dazu gesellte
sich noch die Schwierigkeit, dal Gerard Philips sich mit Arbeits-
kriiften behelfen mufite, die von der Gliihlampenfabrikation nicht
die geringste Ahnung hatten. So sah er sich denn wohl oder iibel
vor die lange nicht einfache Aufgabe gestellt. die technische wie
die kaufminnische Leitung wihrend dieser Zeit allein zu iiber-
nehmen.

Kein Wunder, dafl die Betriebsergebnisse der ersten drei Jahre
bei all diesen Schwierigkeiten nichts weniger als ermutigend waren.
Beinahe wire es sogar zur Stillegung der Fabrik gekommen; nach
reiflicher chrlegung entschlo3 man sich aber zu guter Letzt, es
noch ein Jahr zu versuchen, und dieses Probejahr. 1894, wurde das
erste, in dem der Betriecb ohne Verlust arbeitete.

Natiirlich konnte man ein und derselben Person die umfangreiche
Arbeit der technischen und kaufminnischen Betriebsleitung auf
die Dauer nicht gut zumuten; es hiel also, sich nach einem kauf-
minnischen Mitarbeiter umsehen. Der Bruder von Gerard Philips,
Anton Philips, der sich in London im Effektenhandel betitigte,
erklirte sich bereit, dieses Amt anzunehmen, und siedelte im
Januar 1895 nach Eindhoven iiber. Mit 30 Arbeitern stellte die
Fabrik damals etwa 500 Lampen pro Tag her, und das Ergebnis
dieses Jahres war, dafl man nach einigen Abschreibungen hfl. 14.000,—
als Reingewinn buchen konnte. Das niichste Jahr brachte eine Ver-
doppelung des Umsatzes und also auch des Gewinnes.

1899 starb der ilteste 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 Glithlampentechnik dar; denn wiihrend die frithere Kohle-
fadenlampe 3!/, Watt pro Kerze verbrauchte, betrug der Ver-
brauch der neuen Metallfadenlampe nur etwa 1!/, Watt pro Kerze,

was also eine ansehnliche Stromersparnis erméglichte.

1908 trat der erste Betriebsingenieur in den Dienst der Firma; in
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das ndmliche Jahr fillt auch der Entschlul zur Errichtung des
ersten Betonhochbaues.

Inzwischen war 1911 in Amerika die Glithlampe mit gezogenem
Metalldraht erfunden worden. Einige Monate spiter, fiir Gerard
Philips und seinen Mitarbeiterstab Monate unermiidlicher Versuche,
brannten im Dezember 1911 auch im Laboratorium in Eindhoven
die ersten Lampen mit gezogenem Wolframdraht.

1912 wurde das Unternehmen in eine Aktiengesellschaft, die N.V.
Philips’ Gloeilampenfabrieken, mit einem Kapital von hfl. 6.000.000
umgewandelt. Seither wurde das Kapital verschiedentlich erhoht;
augenblicklich beliduft es sich auf rund hfl. 68.000.000.

Die Kriegsjahre bereiteten neue Schwierigkeiten, namentlich als
Deutschland 1915 ein Ausfuhrverbot fiir Glaskolben erlieB. Simt-
liche Glithlampenkolben waren bis dahin aus Deutschland und
Osterreich bezogen worden, und eine Stillegung des Betriebes
wire daher die unausbleibliche Folge des Ausfuhrverbotes ge-
wesen, wenn man sich nicht unverweilt zum Bau einer eigenen

. FABRIKKOMPLEX AM EMMASINGEL (FOTO K.L.M.)




Glashiitte entschlossen hitte. 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 Geschift
zuriick, und seitdem beruht die Leitung bei Herrn A. F. Philips,
dem die Niederlindische Handelshochschule in Rotterdam 1928
das Doktorat honoris causa in den Handelswissenschaften verlieh.
Zu der Herstellung von elektrischen Glithlampen, Neonleucht-
rohren usw. trat 1918 die Fabrikation von Radiorshren. 1924 wur-
den Gleichrichter und Anodenspannungsapparate und im Herbst
1926, nach ausgedehnten Voruntersuchungen, die Fabrikation von
Lautsprechern aufgenommen. Ein Jahr spiiter erschien das erste
vollstindige Philips Empfangsgeriit auf dem Markt, dem die Radio-
Schallplatten-Kombination und weitere Radioartikel folgten. In
der Zwischenzeit hatten auch die Philips ,.Metalix”” Réntgenrohre
und der tragbare ,,Metalix” Réntgenapparat Weltruf erworben.
Im Jahre 1932 schlieBlich hielt die ,,Philora”-Lampe fiir die Stral3en-
beleuchtung ihren Einzug, und 1933 kam die Fabrikation von
Tonfilmanlagen an die Reihe.

Der rasche Aufschwung der Funktechnik machte eine ansehnliche
Vergroflerung der Fabrikbauten erforderlich; das 1925 errichtete
Laboratorium wurde im Jahre 1929 ebenfalls betrichtlich er-
weitert. Zur Zeit nimmt es eine Bodenfliche von 18.000 qm ein.
Mit der Ausdehnung der Fabriken wurden natiirlich auch die ver-
fiigharen Biiroriumlichkeiten auf die Dauer zu klein. Anfang 1928
wurde daher das neue Verwaltungsgebiude am Emmasingel, nach
den Entwiirfen des Architekten Roosenburg ausgefiihrt, in Ge-
brauch genommen.

Die hohen Anspriiche, die man an die Fachausbildung der zahl-
reichen Arbeiterschar stellen muf3te, waren der unmittelbare Anlal}
zum Bau einer neuen Betriebsschule. Hier erlernen Minner jeden
Alters, Knaben und Midchen ein Fach, das sie spiter gegebenen-
falls in den Philips Werken praktisch verwerten konnen.
Dieselbe Schule dient auch der Fortbildung von Erwachsenen und
Jugendlichen und den Lehrkursen fiir das Kontorpersonal. Den
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Midchen, die in den Fabriken arbeiten, ist Gelegenheit geboten,
sich 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 aufler acht gelassen. 1929 wurde zu dem Zweck das Werk-
kasino erdffnet, in dessen groBem Theatersaal Theater- und Kino-
vorstellungen, Konzerte usw. veranstaltet werden. Turnhalle,
Fechtschule und Billardsaal schaffen die Moglichkeit sportlicher
Betitigung und willkommener Zerstreuung.

Alle diese Betriebserweiterungen, die hier nur in groflen Ziigen
geschildert werden, haben aus dem frither kleinen Stiidtchen
Eindhoven ein wichtiges Industriezentrum mit rund 100.000 Ein-
wohnern werden lassen. Nur durch tatkriftiges, zielbewultes
Handeln ist es moglich gewesen, alle Aufgaben, die ein so rascher
Bevolkerungszuwachs stellt, restlos zu erledigen. Eine dieser Auf-
gaben war beispielsweise die Wohnungsbeschaffung fiir die sich

FABRIKKOMPLEX IN STRIJP (FOTO K.L.M.)
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fast tiglich in Eindhoven neu ansiedelnden Familien, von denen ein
oder mehrere Angehérige einen Arbeitskreis in den Philips Werken
gefunden hatten. Im Einvernehmen mit den stidtischen Behorden
galt es, schnellstens verschiedene Verkehrsprobleme zu lsen. Viele
StraBlen und Wege erwiesen sich als zu schmal, um den immer mehr
anschwellenden Verkehrsstrom zu bewiiltigen; schéne 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 offentlichen Benutzung zur Verfiigung.

Natiirlich konnte ein Unternehmen, das ziemlich konjunktur-
empfindliche Erzeugnisse herstellt, von der im Herbst 1929 ein-
setzenden Wirtschaftskrise nicht verschont bleiben. Insbesondere
die im Zuge dieser Krise verschirften autarkischen MafBnahmen
aller Linder hitten dem Konzern, der zu einem so wesentlichen Teil
auf das Auslandsgeschift angewiesen ist, verhingnisvoll werden
koénnen, wenn nicht rechtzeitig ein Teil der Fabrikation ins Ausland
verlegt worden wiire. Geniihrt 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 dullert, hat weiter dazu gefiihrt, dafl die Erzeugnisse mehr
auf die Bediirfnisse des jeweiligen Landes zugeschnitten wurden, und
auf diese Weise die Marktstellung des Unternehmens gefestigt.
Infolgedessen behielten in Holland mehr Arbeiter ihre Stelle, als es
bei dem sonst kaum vermeidlichen teilweisen Verlust der Absatz-
gebiete moglich gewesen wiire.

Stand der Belegschaft in Holland und im Auslande:

Holland Ausland Gesamtstiirke
1. Oktober 1929 27.000 13.000 40.000
1. Oktober 1934 18.500 18.000 36.500
1. Oktober 1935 16.500 18.500 35.000
1. Oktober 1936 15.000 19.500 34.500
1. Oktober 1937 19.500 25.500 45.000
1. Oktober 1938 19.300 25.000 44.300



Bei aller Dezentralisierung ist das Unternehmen fiir das hollindische
Wirtschaftsleben nach wie vor von grofiter Bedeutung. Die Philips
Werke zihlen zu den grofiten Industrien der Niederlande, und ihre
Erzeugnisse bilden einen der Hauptposten der Ausfuhrstatistik.
1936 stand beispielsweise die Ausfuhr von Rundfunkbedarfsartikeln
mit einem Wert von 34.437.000 Gulden an zweiter Stelle der hol-
lindischen Gesamtausfuhr.

Die hier folgende Beschreibung der verschiedenen Abteilungen
moge einen Eindruck von der Bedeutung der Philips Werke
vermitteln, deren Gelinde gegenwiirtig eine Bodenfliche von gut
320.000 qm einnehmen. Die Einteilung ist auf dem Grundrif§ in
dieser Schrift ersichtlich. Die alte kleine Fabrik am Emmasingel
war nicht gréfler als 1500 qm.
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EINTEILUNG DES BETRIEBES

Die untenstehende Aufstellung gibt eine deutliche Ubersicht iiber

die verschiedenen Erzeugnisse der Philips Werke.

(89

HAUPTBETRIEBE

Glithlampen, Natrium- und Quecksilberlampen, Neonrshren fiir
Reklamezwecke wund Pflanzenbestrahlung.  Beleuchtungszu-
behor:

Leuchten, Automobillampen, Fahrradlaternen usw.

Radiorshren.
Senderrohren.
Gleichrichterrohren.
Kathodenstrahlréhren.
Photoelektrische Zellen.

Rundfunkgerite und Einzelteile,

z.B. Lautsprechersysteme.
Transformatoren  (Speisungstransformatoren, Niederfre-
quenztransformatoren).
Kondensatoren (u.a. Dreh-, Abgleich-, Elektrolyt-, Glim-
mer-, Preflblock-, Draht- und keramische Kondensatoren).
Drosselspulen.
Spulensysteme (u.a. H.F.-, Z.F.-, Oszillator-, Ultrakurz-
wellen-, Eisenkernspulen usw.).
Widerstinde.
Potentiometer.
Wechselrichter.

Fernsehempfinger und -sender.

MeBgeriite,

z.B. Kathodenstrahloszillographen.
ServicemefBoszillatoren.

Rontgengeriite und Réntgenréhren.
Bestrahlungsgerite.

Tonfilmgerite:
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Aufnahmegerite (System Philips-Miller) fiir den Rundfunk
und fiir Filmateliers.

Wiedergabegeriite, ortsfest und transportabel.
Schmalfilmgerite Philips und Bell & Howell.

Anlagen zur Klangverstirkung und Akustikverbesserung:
Mikrophone.
Verstiirker.
Lautsprecher.
Rundfunkvermittlungsgeriite.
Hotel- und Schiffsanlagen.

Gerite und Zubehor fiir Draht- und Kabeltelephonie und
-telegraphie:
Pupinspulen
Vollstindige Linienverstiirkergestelle.
Trigerwellentelephonie-Anlagen.
Zugehirige Geriite.

Geriite und Zubehbrteile fiir drahtlose Telephonie und Telegra-
phie:

Sender fiir:

Rundfunk,

Telephonie und Telegraphie,

Luftfahrt,

Schiffahrt,

Heer und Polizei.

Industrieartikel:
Gleichrichter.
Kinogleichrichter.
Spezialgleichrichter.
Schweilgeriite.
Schweil3stibe.
Schweiflzubehor.
Spannungsregler.
Spannungsschiitze.
Phasenschieberkondensatoren.
AnlaBBwiderstandsrohren.



B. VERWANDTE BETRIEBE

1. Wolfram, Molybdin, Zirkon, Thorium.
2.  Ziehdiamanten.
3. Glas.
4. Edelgas.
5. ,,Philite” in Tafeln und fiir technische Werkstiicke.
6. .,Philite” fiir Gebrauchsartikel.
7. .. Philite” fiir Baubeschlige.
8. ..Philite” fir Lampenfassungen und Steckvorrichtungen.
9.  Metallwaren.
10. Papier und Wellpappe.
C. PHYSIKALISCHES LABORATORIUM
D. NEBENBETRIEBE
Maschinenfabrik.
Druckerei.
Elektrizitﬁtsvcrsorgung.
Technische Betriebe.

E. PERSONALABTEILUNGEN
Sozialwirtschaftliche Abteilung. Abteilung Erholungswesen.
Arbeitsbiiro. Abteilung irztliche Fiirsorge.
Unterrichtsabteilung. Gesundheitsdienst.

Abteilung Wohnungswesen.

F. BUROS

In den verschiedenen Entwicklungsstufen der Philips Werke sind
g I

drei Zeitabschnitte zu erkennen:

I
I1.

I11.

Die Entwicklung und Vervollkommnung der Glithlampe.

Die Herstellung der Halbfabrikate im eigenen Betriebe, die
das Unternehmen von fremden Lieferfirmen unabhiingiger
machte.

Die Ausdehnung des Arbeitsgebietes auf Radiorshren, Rund-
funkgeriite. Lautsprecher, Senderrshren, Réntgengerite, Neon-
rohren, Bestrahlungsgerite, chemische Erzeugnisse, Gasent-
ladungslampen. Gleichrichter, Tonfilmanlagen usw.
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Anschliefend an obige Gliederung sollen nun verschiedene wichtige
Betriebszweige niher beschrieben werden, und zwar zuniichst die:

A. HAUPTBETRIEBE

DIE GLUHLAMPENFABRIK

Die Glithlampenfabrik liegt am Emmasingel gegeniiber der in der
Einleitung erwihnten ersten kleinen Fabrik aus dem Jahre 1891.
Im Laufe der Zeit hat sich dieser Komplex betriichtlich ausgedehnt;
die letzten groflen Betonbauten auf diesem Gelinde wurden 1930

vollendet.

GLUHLAMPEN

Die Glithlampe ist ein Erzeugnis, dessen Herstellung grofitenteils
maschinell vor sich geht, und auch heute noch werden fortwih-
rend technische Verbesserungen zur Vervollkommnung dieses Fa-
brikationsverfahrens angebracht.

Die Baustoffe der Glithlampe 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

GLUHLAMPENFABRIK

PHILIPS

13 ' |
o i ey
- SR




Stromzufithrungsdrihte, der Durchfithrung der Stromdriihte durch

das Glas sowie der Stiitzdrihte des Gliithfadens.

In der Lampenfabrikation spielt die Gasflamme eine wichtige

Rolle; sie ist es, die abschmilzt, biegt. Locher bohrt, schweil3t usw.

Den traditionellen Diamanten wird man beim Glasschneiden hier

merkwiirdigerweise fast nirgendwo entdecken kénnen.

Auch die eigentliche Fabrikation der Metallfadenlampe kann wie-

der in verschiedene Phasen zerlegt werden:

a. der Bau des Traggestelles mit dem Einschmelzen der Zufiih-
rungsdriihte:

b. das Einsetzen der Molybdinhikchen fiir den Wolframfaden;

c. das Auflegen des Gliihfadens bzw. der Spirale;

d. das Einschmelzen in den Glaskolben;

e. das Luftleerpumpen bzw. das Einbringen der Gasfiillung
und das Dichtschmelzen des Kolbens;

f.  das Aufsetzen und Loten des Sockels:;

g. die verschiedenen Priifungen.

Alle diese Teilbearbeitungen wurden frither getrennt in besonderen

Fabrikabteilungen ausgefiihrt: seitdem hat man aber insofern

eine wichtige Verbesserung verwirklicht, als die verschiedenen

Maschinen fiir die Gliihlampenfabrikation jetzt alle zusammen

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. Zuniichst brennt sie versuchsweise mit einer héheren

Spannung als der vorschriftsmifligen Betriebsspannung; danach wird

der Lichtstrom ermittelt, den die Lampe bei bestimmter Stromstiirke

und Spannung ausstrahlt.

Die nichste Priifung gilt dem Vakuum oder der Gasfillung; die

Glithlampe wird dazu in ein elektrisches Feld hoher Frequenz

gebracht. SchlieBlich werden noch eine Anzahl Stichproben aus

der tiglichen Lampenfabrikation an den Brennrahmen im Turm

der Glihlampenfabrik auf ihre Lebensdauer gepriift; mit den zahl-

reichen Lampen, die hier ununterbrochen brennen, wird der Turm

abends zu einem leuchtenden Wahrzeichen, das meilenweit in der

Umgebung Eindhovens das Blickfeld beherrscht.
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BRENNRAHMEN

Im ErdgeschoB3 der Gliihlampenfabrik werden die Lampen ver-
sandfertig verpackt. Sinnreiche Maschinen verarbeiten die im
eigenen Werk hergestellte Wellpappe zu den nétigen Lampen-
wickeln, und dieselben Maschinen packen die Lampen auch fix
und fertig ein.

Die Eisenbahnwagen rollen bis auf das Fabrikgelinde und halten
unmittelbar neben den Versandabteilungen.

Die Zahl der verschiedenen Lampentypen, die in Eindhoven ange-
fertigt werden, ist aullerordentlich grof3 (etwa 40.000).

Zum Teil liegt dies an den verschiedenen Anwendungen der Lampen,
daneben aber auch an den verschiedenen Spannungen und Licht-
stirken, fir die die Lampen éeliefert werden miissen. So ver-
braucht zum Beispiel eine Lampe fiir die Heimbeleuchtung 25 bis
100 Watt, Lampen fiir die Beleuchtung im Freien bis zu 2000
Watt, und der Verbrauch von Leuchtturmlampen betrigt sogar
bis zu 10.000 Watt.
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AUTOMOBILLAMPEN

Zur Herstellung der Automobillampen mufite schon bald ein beson-
derer Teil der Glithlampenfabrik eingerichtet werden. Die Ent-
wicklung dieser Abteilung hat mit der des Kraftverkehrs gleichen
Schritt gehalten. Zahlreiche Probleme hatte die technische Leitung
zu losen, sollen doch gerade diese Lampen in allererster Linie zu-
verlissig sein.

Die Losung der Frage, eine zuverlissige Scheinwerferlampe zu
schaffen, die einerseits eine grofle Fahrgeschwindigkeit gestattet,
andererseits jedoch die Fahrer entgegenkommender Wagen nicht
blendet, wurde in der ,,Duplolux” Lampe verwirklicht. Der eine
Glithkérper der Lampe befindet sich im Brennpunkt eines parabo-
lischen Reflektors und erzeugt ein weitreichendes Fernlicht, der
zweite Gliihkérper mit metallener Abschirmkappe wirft keine
Lichtstrahlen auf die untere Reflektorhilfte und bildet auf diese
Weise ein scharf begrenztes, abwiirts gerichtetes Lichtbiindel.
Dieser blendungsfreie Glithkérper ist in der Metallkappe mit einem
Stoddmpfer befestigt, der schidliche Stofle und Erschiitterungen
auffingt.

In vielen Lindern haben die Behorden die Bedeutung dieser blen-
dungsfreien Lampe richtig erkannt und ihre Verwendung gesetzlich
vorgeschrieben.

Der jiingste Fortschritt auf dem Gebiete der Kraftwagenbeleuchtung
war die Einfithrung der Philips Selectiva-Lampe, deren Glaskolben
als Lichtfilter wirkt und nur monochromatisches Licht durchlifit,
was einen weiteren Beitrag zur Bekimpfung der Blendungsgefahr
bedeutet.

Zahlreiche Berichte beweisen, da} die Sehschirfe trotz der geringen
Absorption des Selectiva-Spezialglases bei Verwendung dieser

Lampen steigt.

»PHILORA” NATRIUM- UND QUECKSILBER-
LAMPEN

Diese Lampen sind Gasentladungslampen mit einer Natrium-
oder Quecksilberdampffiilllung. Zur Uberfithrung des Metalles in die
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fiir den Betrieb der Lampe erforderliche Dampfform erfolgt die Ent-
ladung zuniichst in einem im Lampenkolben befindlichen Edelgas-
zusatz, dem sog. Fiillgas. Unter dem EinfluB8 der hierbei entwickelten
Wirme verdampft das Natrium oder das Quecksilber, so daf3 der
Metalldampf allmiihlich die Entladung iibernimmt.

Neben der eigenartigen Farbe — gelborange fiir Natriumlampen,
weillich blau fiir Quecksilberlampen — als duBlerem Kennzeichen
besitzt das Entladungslicht verschiedene giinstige Eigenschaften,
von denen einige nachstehend erwiihnt werden:

a. Hohe Lichtausbeute, fiir Natriumlampen gleich dem Drei- bis
Vierfachen, fiir Quecksilberlampen etwa gleich dem Zwei- bis
Vierfachen der Lichtausbeute von Glithlampen etwa gleicher
Leistung.

b. Lange Lebensdauer.

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

1. Betriichtlich groflere Sehschirfe.

2. Leichte Akkomodation des Auges infolge der giinstigen Licht-
farbe, die praktisch derjenigen entspricht, auf welche das
Auge bei Tageslicht akkomodiert ist; daher keine Ermiidung
durch ungewohnte Einstellung des Auges und besonders ruhige
Beleuchtung.

3. Grofler Kontrastreichtum, daher stark erhohte Wahrnehmbar-
keit der Gegenstinde auf der beleuchteten StraBe oder dem be-
leuchteten Gelinde.

4. Bessere Sichtbarkeit unter ungiinstigen Witterungsverhiltnis-
sen, wie Regen oder Nebel.

5. Erhohte \Vallrnehmungsgescllwindigkeit. die vor allem der
Autofahrer zu schiitzen weil.

6. Sehr stark verminderte Blendung. ein wesentlicher Beitrag zur

Verbcsserung der Beleuchtung.

Neben der Quecksilberlampe Typ HO ist eine neue rohrenférmige
Ausfithrung mit sehr besonderen Eigenschaften erwiithnenswert.
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Thre auffallenden iuBeren Merkmale sind die sehr kleinen Abmessun-
gen, die auBerordentlich groBe Leuchtdichte und die gute Lichtfarbe.
Ihre Leuchtdichte ist sogar gleich der auf der Erde wahrgenommenen
Leuchtdichte der Sonne!

Die Lampe zeichnet sich ferner durch den recht hohen Betriebs-
druck des Quecksilberdampfes aus, der beispielsweise etwa 200
Atmosphiren betragen kann.

Bei den Typen SP und SSP ist die eigentliche Lampe in einen Kiihl-
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.

ANWENDUNGEN DER ENTLADUNGSLAMPEN

A. Natriumlampen vom Typ SO finden in den Fillen Anwendung,
in denen keine deutliche Farbenunterscheidung verlangt wird,
z.B.:

MISCHBELEUCHTUNG IN EINER BUNTDRUCKEREI MIT UBERHOCH-
DRUCKQUECKSILBERDAMPFLAMPEN HP 300 UND GLUHLAMPEN
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SchnellverkehrsstraBen, EinfallstraBen von Stidten usw.
Bei der hoheren Lichtausbeute und langen Lebensdauer
ist gute Stralenbeleuchtung auch wirtschaftlich moglich.
Selbst bei verhiltnismiBig niedrigem Beleuchtungsniveau
treten die giinstigen visuellen Eigenschaften des Natrium-
lichtes in Erscheinung: groBie Sehschirfe, erhohte Kon-
trastwirkung, leichte \Vahrnehmung, Blendungsfreiheit

und giinstige Wirkung bei Nebel.
Eisenbahngelinde, Industriegelinde usw.
Verladeplitze, Stapelplitze, Garagen, Tankstellen.
Briicken, Kais, Schleusen, Kanalwerke.
Bauplitze, Baugruben.

Werkstitten mit kontrastarmer Umgebung, wie SchweiBe-
reien, Kesselfabriken, Blechschmieden, GieBereien, For-
mereien, Schmieden.

Flugplatzrandl)cfeucrung.

Fassadenanlcuchtung, Reklametafeln, Aufschriften usw.

Quecksilberlampen vom Typ HO und HP werden ebenfalls
dort benutzt, wo es nicht auf normale Farbcnbeurteilung an-
kommt. Wegen der geringeren Verfirbung werden diese Lampen
jedoch auch in folgenden Fillen viel gebraucht:

GroBle Verkehrsadern und Plitze in Stidten.

Gelz’indcbeleucllLung usw.

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

Garagen und Tankstellen.

Anleuchtung von Fassaden, Baumgruppen, Reklametafeln,
Aufschriften usw.



C. Die Farbe des Quecksilberlichtes kann durch Mischung mit Gliih-
lampenlicht korrigiert werden. Das so entstehende, der Farbe
nach stark tageslichtihnliche Mischlicht dient zur:

1. Stralen-, Park-, Platzbeleuchtung usw.

bo

Bahnsteigbeleuchtung.

3. Biirobeleuchtung (insbesondere dort, wo am Tage auch
Kunstlicht verwendet werden muf}).

4. TFabrikbeleuchtung, wo eine Farbenbeurteilung nicht in

Frage kommt.

5. Beleuchtung bestimmter Schaufenster und Verkaufsriume.

Uberhochdruck-Quecksilberlampen mit natiirlicher Kiihlung und
grofleren Leistungen werden zur Flughafenbeleuchtung benutzt
(Typ HP 4000); die wassergekiihlten Lampen (SP und SSP) kom-
men in erster Linie fiir Projektionszwecke: Scheinwerfer, Kino-
projektoren usw., in Betracht; ihre erhebliche Leuchtdichte ist hier
wegen der benutzten Optiken von groBler Bedeutung.

BELEUCHTUNG DER
LANDSTRASSE
ANTWERPEN-BRUSSEL




SPEZIALLAMPEN

Die Bezeichnung Speziallampen liBt schon die grofle Mannig-
faltigkeit der Lampentypen ahnen. Die Speziallampenabteilung
verfertigt sowohl die Zwerglampe (Taschenlampenbirne) wie auch
die unentbehrliche Lichtquelle fiir den Bergmann.
Erwihnenswert ist ferner die Fahrradlampe, die sich durch die Ent-
wicklung der Fahrraddynamo in vielen Lindern bereits einge-
biirgert hat.
Telephonlampen erleichtern dem Fernsprechamt seine Aufgabe,
den Fernsprechverkehr in die richtigen Bahnen zu lenken.
Fiir Kunstlichtaufnahmen im photographischen oder Filmatelier
stehen starke Lichtquellen zur Verfiigung, z.B. die ,,Photomirenta”,
»Argaphoto”, .,Photolita” und Filmaufnahmelampen. Die .,,Photo-
flux” Lampe ist als besserer Ersatz des Magnesiums der stindige
Begleiter des Bildberichterstatters und jedes Amateurs geworden,
der bisher auf das Magnesiumblitzlicht angewiesen war.
Weitere Erzeugnisse der Speziallampenabteilung sind Projektions-,
Kino-, Scheinwerfer-, Leucktturm-, Flugbhaken-, Flugzeug-, Lande-
scheinwerfer-, Zug- und Lokomotiv-Scheinwerferlampen, heut-
zutage unentbehrliche Lichtquellen fiir viele Industriezweige, die
Schiffahrt, das Flugwesen, den Schienenverkehr.
Dem Architekten bietet sich in der ,,Philinea” Lampe ein modernes
Bauelement zur Bildung liickenloser Leuchtlinien als Umrahmung
von Theatern, Lichtspielhédusern, Biiros, Hotels u.dgl.

Aufler Lampen fiir religiose Zwecke, wie Crucia- und Zionlampen,
fithrt die Speziallampenabteilung alle méglichen Phantasielampen
zur Fest- und Schmuckbeleuchtrag. :

LEUCHTEN

Die Fabrikation von Leuchten zur Innen- und
Auflenbeleuchtung ist einer der wichtigen Nebén-
betriebe der Philips Werke.

Iliir alle erdenklichen Zwecke: Beleuchtung von
Wohnhiusern, Biiros, Liden, Schaufenstern,
Fabriken, Sportplitzen, Hafenkais, Schiffen usw.,
werden Leuchten entworfen und hergestellt. Eine
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besondere lichtwirtschaftliche Beratungsstelle befaBt sich mit der
Ausarbeitung von Beleuchtungsplinen und Kostenanschligen.

NEONLICHT

Die Erzeugung von Neonlicht beruht auf dem Prinzip der Entladungs-
rohren, in denen in einem Gase cine elektrische ‘ntladung bewirkt
wird. Neonbuchstaben finden in der neuzeitlichen Lichtreklame
weitgehend Anwendung. Die Fabrikation ist wieder zum groflen
Teil Handarbeit. In der Philips Glashiitte werden die Glasrohren in
verschiedenen Stiirken gezogen, um danach in der Neonabteilung
von geschulten Glasinstrumentenmachern zu den verlangten Buch-
staben und Figuren gebogen zu werden. Gerade die Moglichkeit jeder
erdenklichen FFormgebung ist eine der Figenschaften, denen die
Neonrohren ihre allgemeine Beliebtheit verdanken.

NEONBELEUCHTUNG AUF DEN PHILIPS WERKEN

o
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Neuerdings werden auch lose Neonstandardbuchstaben angefertigt,
die in Kasten zu dem gewiinschten Text zusammengefiigt werden.
So ist die Anbringung der Neonreklame auch im Handbereich
moglich.

Die Farben, in denen Neonrohren lieferbar sind, beschrinken
sich auf Rot, Blau, Griin und Gelb. Das blaue Licht entsteht durch
Beimischung eines Zusatzes Quecksilberdampf (das sogenannte
Blaupumpen). Die iibrigen Farben werden durch bestimmte Zu-
sammensetzungen des Gases und des Glases erzielt.

Neben der Lichtreklame bietet auch die Flugplatzbefeuerung der
Neonrohre ein dankbares Anwendungsgebiet. Natiirlich werden
dabei wesentlich gréfiere Strom- und Lichtstiirken benutzt als bei
der Lichtreklame. Die Neonréhren dieser Art werden mit Nieder-
spannung gespeist und sind mit einem Glithfaden ausgestattet.
Ahnliche Niederspannungs-Neonrshren benutzen Gértner im Winter
viel zur Bestrahlung der Gewiichse, wodurch sich eine verfrithte
Bliite und eine reichere Ernte erzielen lassen.

Ein neuerdings viel benutztes Leuchtmittel sind Fluoreszenzrohren,
das sind Leuchtréhren mit einer fluoreszierenden Pulverschicht auf
der Innenwand, durch die eine viel grofiere Lichtstirke erzielt wird.
Die Rohren werden in den Hauptfarben Weil3, Blau, Grin und Gelb
geliefert.

Nach ihrer Ausfithrung sind die Réhren in zwei Gruppen einzu-
teilen: Lumiluxréhren und Superluxrohren. Die ersteren sind
mit kalten Elektroden ausgestattet und brennen an Hochspannung,
die letzteren haben Glithelektroden und werden mit viel niedrigever

Spannung betrieben.

RADIOEMPFANGERROHREN

Physikalisch und konstruktiv weist die Radiorshre eine grundsiitz-
liche Ahnlichkeit mit der Glithlampe auf. Bei beiden kommt es
auf grindliches Wissen in Bezug auf das Vakuum, ferner auf reiche
Erfahrungen im Aufbau, in der Zusammensetzung von Glas und
Metall an usw., und gerade dank der Erfiillung dieser Vorausset-
zungen haben die Philips Glithlampenfabriken schon nach kurzer
Zeit die Qualitit ihrer Radiordhren so weit steigern kénnen, dal}
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diese zu den fithrenden Marken auf dem Weltrohrenmarkt zihlen.
Es ist nicht leicht zu entscheiden, was eigentlich iiberraschender
ist: der Erfolg, den die wissenschaftlichen Forscher im Laboratorium
errangen, als sie den Heizstrom der Réhren bis auf 0,06 Ampere
herabsetzten, oder aber die Massenherstellung dieses kleinen tech-
nischen Wunders, fiir dessen einwandfreies Arbeiten unzihlige
Kleinigkeiten, lauter Fallstricke auf dem Wege der Fabrikation, von
ausschlaggebender Bedeutung sind.

Dabei ist dan auch noch die sprunghafte Entwicklung der Radio-
rohre zu beriicksichtigen, eine Entwicklung, die immer wieder neue
Rohren erforderlich machte; denn einerseits durften die Roéhren
nicht hinter den Fortschritten des Apparate- und Lautsprecher-
baues zuriickbleiben, andererseits muBten die besonderen Anfor-
derungen, die der Réhrenexport nach beinahe allen Lindern der
Welt stellt, in Erwigung gezogen werden. In der Maschinenfabrik
wurde fieberhaft gearbeitet, um die Spezialmaschinen fiir die Réhren-
fabrikation zu bauen; da} diese Maschinen hohen Anspriichen ge-
niigen muften und daf in der Rohrenfabrikation noch schwierigere
Probleme zu lésen waren als bei der Gliihlampenherstellung, mége
aus folgenden Vergleichen hervorgehen. Die Radioréhre setzt sich
aus zahlreichen Bestandteilen zusammen, die am Traggestell be-

RADIOROHRENPRUFUNG




festigt werden. Es sind dies die Stromleitungen zum Heizfaden, zur
Kathode, zu den Gittern und zur Anode, dazu noch verschiedene
Stiitzdrihte. Ferner ist bei der Radioréhre sorgsam darauf zu achten.
daBl Heizfaden, Anode und Gitter die richtige Lage zueinander
einnehmen.

Reinheit des Materials, Genauigkeit der Abmessungen, Isolierung
und luftdichter Abschluf}, die bei der Gliihlampe als geniigend
betrachtet werden konnen, sind bei der Radiorshre noch lange
nicht ausreichend.

Auch die Priifung, die sich mit weit mehr Eigenschaften befaf3t,
ist viel umstindlicher als bei der Glithlampe. 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 Réhre dem
Blick verborgen bleibt, eine Reihe elektrischer Priifungen, bei
denen statt des Auges der Zeiger des Mefigerites etwaige Fehler auf-
decken muf}.

Sodann gelangen die Radiordhren zu Hunderten zu den Brenn-
rahmen, grolen Gestellen, wo der Heizfaden seine endgiiltigen
Eigenschaften erhilt und etwaige Fehler sich schon bald im Keime
offenbaren.

Die Réohrenpriifung erfolgt an MeBtischen mit Prizisionsmefge-
riten; hier werden die charakteristischen Eigenschaften der Rohre
gemessen, die ein vollstindiges Bild von deren Verhalten geben.
Zum Schlufl werden dann noch Stichproben aus der Fabrikation in
einer Empfangsanlage mit Lautsprecher gepriift. Genau wie bei
der Glithlampenfabrikation, wird auch bei der Herstellung  der
Radiorohren die normale Lebensdauer durch Stichproben ermit-
telt. Tausende von Priiflingen brennen hier unter Bedingungen, die
den hochsten Anforderungen der Praxis angeglichen sind, und
auf diese Weise kann man sich ein zutreffendes Urteil iiber das
Verhalten dieser Rohren bilden. In regelmiBigen Zeitabstinden
werden die Rohren gemessen, so dall man schlieflich ihren ganzen
Lebenslauf aufzeichnen kann.

SENDERROHREN
Die Herstellung dieser Rohren liegt ganz aullerhalb des Rahmens der
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MODERNE WASSERGEKUHLTE
15-KILOWATT-SENDERPENTHODE

Massenfabrikation, auf dic die Empfingerrohrenabteilung cingestellt
ist. Dies gilt inshesondere fiir die groflen Modelle der Senderéhren.
Die hochfrequenten Stréome, die die Senderrshre im Sender erzeugt,
entstehen aus Gleichstrom; eigentlich kénnen wir uns die Rihre also
als einen grolen Umformer vorstellen, der den Gleichstrom in hoch-
frequenten Wechselstrom umwandelt. Wie jeder Umformer, hat auch
die Senderréhre einen bestimmten Wirkungsgrad. Die auftretenden
Verluste werden in der Roéhre in Wirme umgewandelt. Um eine
Zerstorung der Rohre durch chrhitzung zu vermeiden, muf} fiir
~ zweckdienliche Ableitung der entwickelten Wirme gesorgt werden,
und vor allem bei den Senderrohren mit groB3er Leistung bildete diese
Wirmeableitung ein schwieriges Problem. Die hier gefundene, sinn-
reiche Losung dieses Problemes besteht darin, dafl man die Rohren
aus einem Glas- und aus einem Metallteil, luftdicht miteinander ver-
schweilit, zusammenbaut. Beim Betrieb der Réhre wird der Metall-
teil mit Wasser gekiihlt, und dank dieser Wasserkiihlung kénnen
die Rohren heutzutage fiir viel groere Leistungen geliefert werden
als friiher.

Der augenfilligste Unterschied gegeniiber der Empfingerréhren-
fabrikation ist daher entschieden die Herstellung der wasserge-
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kiihlten Rohren. Erfahrene Glasbliser verschmelzen die als Anode
dienenden groflen Metallzylinder an Spezialmaschinen mit den
Glaskolben, und schwere Schweilmaschinen befestigen das Gitter
(das bis zu 100 em Linge und 6 ¢cm Durchmesser haben kann) an
den Stiitzdrihten.

An den Pumpmaschinen werden die Réhren dann luftleer ge-
pumpt, unter gleichzeiticer moglichst starker Erhitzung, die alle
Gasreste austreibt.

Die modernsten Sendershren sind die Penthoden. von denen eine
ganze Reihe verschiedener Typen hergestellt wird. Die groB3te dieser
Réhren wird mit Wasser gekiihlt.

AuBler den gewdhnlichen Meftischen stehen drei grofle Versuchs-
sender mit Ersatzantenne zur Priifung der wassergekiihlten Réhren
unter erschwerten Betriebsbedingungen zur Verfiigung. Sie konnen
den Réhren eine Leistung von 100 bzw. 1000 Kilowatt zufiithren. Die
Leistung der hier gebauten Sendershren betrigt 3 bis 250.000 Watt.
Vor allem auf dem Gebiet der Ultrakurzwellen hat Philips von An-
beginn an eine fithrende Stellung eingenommen und verschiedene
Spezialrohren fiir diesen Zweck entwickelt. Mit den sog. Magnetron-
rohren sind Wellenlingen bis zu 4 e¢m zu erzielen. Sehr bekannt ist
der Laboratoriumssender PCJ geworden, der schon 1927 eine funk-
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telephonische Verbindung herstellte, eine fiir die damalige Zeit
einzigartige Leistung. Die Erfolge dieses Senders fiithrten zum Bau
des Phohi-Rundfunksenders PHJ in Huizen, der mit seinen tiglich
iibertragenen Programmen die Verbindung zwischen dem Mutter-
lande und den hollindischen Besitzungen in Ubersee aufrechterhilt.
1924 wurde der Hilversumer Sender fiir den hollindischen Rundfunk
errichtet und 1929 fiir die Wellenlinge von 301 m umgebaut. Da dieser
Sender von der Firma selbst betrieben wird, kann er stindig mit den
jingsten Errungenschaften ausgestattet werden. Die Trigerwellen-
leistung betriigt zur Zeit am Tage 25 kW, des Abends 60 kW. Die
letzte Stufe wurde inzwischen bereits fiir eine Leistung von 120 kW
cingerichtet, wozu zwei Rohren von 250 kW benutzt werden.
Natiirlich hielt die Entwicklung der Sendershren gleichen Schritt
mit der der verschiedenen Sender; die vielen Schwierigkeiten, die auf
dem Gebiete der Funksendungen auftraten, wurden in den Philips
Laboratorien griindlich untersucht.

Auch 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 Zuverlissigkeit und Regelmifligkeit, mit denen der
Flugdienst Holland-Indien von der Koniglichen Hollindischen
Luftfahrtgesellschaft dreimal in der Woche versorgt wird, sind nicht
zuletzt den Funkanlagen dieser Verkehrsmaschinen zu verdanken.
Die erworbenen Erfahrungen und die Ergebnisse der Laboratoriums-
forschungen haben bei der Entwicklung verschiedener Normal-
senderreihen: Lang- und Kurzwellen-Rundfunksender, Flugzeug-.
Flughafen-, Baken-, Schiffs-, Polizei-, Heeressender, traghare An-

lagen usw., Verwertung gefunden.

APPARATEFABRIK

Aufler der eigentlichen Montageabteilung zum Zusammenbau
der Rundfunkempfiinger aus den verschiedenen Einzelteilen, vom
einfachsten Metallbiigel bis zum Meisterstiick der Priizision, wie es
z.B. der Drehkondensator verkérpert, 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 niimlich simt-
liche Bestandteile der Philips Geriite im eigenen Werk gefertigt.
Neben den Metallteilen und den Werkstiicken aus ,,Philite”, welche
die ,,Philite”-Fabrik herstellt, werden in Eindhoven folgende
Apparateteile verfertigt:

Nasse Elektrolytkondensatoren, die in einem kleinen Raum eine
recht betrichtliche Kapazitiit 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 Zwischenfiigung von Papier
mit einem zweiten Aluminiumband ohne Oxydiiberzug zu einem
Rohr aufgewickelt wird.

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

LANG- UND KURZWEL-
LEN-SENDE-EMPFANGS-
ANLAGE UND RADIO-
KOMPASS, WIE SIE IN
DIE K.L.M.-FLUGZEUGE
DOUGLAS DC3 FUR DIE
NIEDERLANDISCH-IN-
DISCHE STRECKE EIN-
GEBAUT SIND
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DIE DREHBAREN
ANTENNENTURME DES
RICHTSENDERS PCJ
IN HUIZEN (HOLLAND)

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

Keramische Kondensatoren aus einem versilberten Porzellan- oder
Glasrohr. Auf diese Weise lassen sich Kondensatoren sehr kleiner
Abmessungen herstellen.

Kohlewiderstiinde, die aus Porzellanrohrchen mit sehr diinner Kohle-
schicht bestehen, und regelbare Kohlewiderstinde.

Transformatoren zur Speisung von Rundfunkempfingern. Hiufig
werden sie mit sehr feinem Draht bewickelt. Eine wertvolle Eigen-
schaft besteht darin, dafl die Transformatoren durch eine einfache
Umschaltung an jede vorkommende Netzspannung angepalit
werden kénnen.
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Wellenschalter, das sind sehr sinnreiche Vorrichtungen aus beweg-
lichen und festen Kontakten zur Umschaltung des Empfangsgeriites
fiir verschiedene Wellenlingenbereiche.

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

In der Montageabteilung ist die maschinelle Bearbeitung nicht so

sehr am Platze, doch wird hier wenigstens der Transport véllig me-
chanisch mit laufenden Béndern vorgenommen. Jedem Arbeiter
wird das Werkstiick auf dem laufenden Band zugefiihrt, welches es
nach Beendigung der Bearbeitung auch wieder weiterbefordert.
Das gewiihrleistet einen stockungslosen Fortgang der Fabrikation,
FlieBarbeit im ureigentlichen Sinne des Wortes, so dal jedeé
Geriit innerhalb einiger Stunden als Fertigerzeugnis in der Packerei
oder im Magazin ankommt.
Am Montageband werden alle Bestandteile soweit wie moglich
zunichst auf einer Art Metalldose ohne Boden, dem sog. Montage-
rahmen, befestigt und danach die verschiedenen Verbindungsdrihte
angelotet. Auf den Laien mag die Bedrahtung vielleicht den Eindruck
der Unordnung und Uniibersichtlichkeit machen, doch nur zum
Schein, denn planmiflig wird sie in dieser Form verlegt, damit ver-
schiedene Verbindungen moglichst kurz gehalten werden konnen.
Die Drihte werden dazu von einer besonderen Arbeitergruppe nach
Mal} zugeschnitten und zurechtgebogen.

Nach der Montage der elektrischen Teile und der Anbringung des
Skalengetriebes durchlduft das Empfingerchassis verschiedene elek-
trische und mechanische Priifungen und Regelvorginge. Dann werden
am laufenden Band in den ,.Philite” und Holzgehiusen mit bereits
eingebautem Lautsprecher und eingesetzter Abstimmskala die fertig
montierten und eingestellten Chassis befestigt.

Nach einer vorldufigen Priifung werden die Geriite auf sehr lang-
sam laufenden Transportbiéndern einige Stunden lang mit der vollen
Spannung in Probebetrieb gesetzt, bis sie schlieBlich in einem Eisen-
kifig automatisch an eine sehr hohe Spannung geschaltet werden,
so daf} ein sicheres Arbeiten fiir die Praxis gewiihrleistet ist. Das
Band befordert die Gerite dann zur Untersuchung auf tonreine
Wiedergabe und Nebengeriuschfreiheit in eine schallsichere Kabine,
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wonach sie in der Packerei mit einer Riickwand versehen und ver-
packt werden.

Musikschrinke und -truhen werden in einer besonderen Abteilung
zusammengesetzt.

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

LAUTSPRECHER

In einem eigens dafiir eingerichteten Raum werden die Papier-
konusse (Membranen) ,.geschépft”, die zur Erzielung einer gleich-
mifigen Wiedergabe aller Tonhshen 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
schlieBlich in einem schallsicheren Kontrollstand auf einwandfreie
Wiedergabe der verschiedenen Tonlagen gepriift.

Alle Lautsprecher, vom kleinsten Typ fiir Automobilempfinger bis

zum Kraftlautsprecher fiir GroBverstirkeranlagen, werden in dieser

Abteilung hergestellt.

RADIOAPPARATEFABRIKATION
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RONTGENABTEILUNGEN

Die bei der Ferticung und Bearbeitung von Glas erworbenen Er-
fahrungen und die Kenntnis der bei der Evakuierung von Lampen
auftretenden Probleme sind wesentliche Voraussetzungen fiir den
Bau von Réntgengeriten, und es ist daher nicht verwunderlich,
daB} die Philips Werke auch dieses Erzeugnis in I"abrikation genom-
men haben. Seit 1916 werden von uns Réntgenrdhren fabriziert.
Bei Réntgenuntersuchungen wird immer mit recht hohen Span-
nungen gearbeitet. Als Philips seinerzeit die Fabrikation von Rént-
genanlagen aufnahm, lagen die Spannungen zwischen 50.000 und
200.000 Volt, heute betragen sie bereits bis zu 1.000.000 Volt und
noch mehr.

Die hohen Spannungen bedeuten, dafl an das Erzeugnis und somit
auch an die Fertigung duBlerst hohe Anforderungen zu stellen sind.
Das bedingt zwangsliufig ecine so hochwertige Werkstoffgiite

WERKSTOFFUNTERSUCHUNG MIT DEM ,,METALIX” GERAT AN EINEM
DAMPFKESSEL




LCENTRALIX™
DENTALGERAT

und ecinen so gediegenen Aufbau, dall nur ein besonders gut aus-
geriistetes  Laboratorium, mustergiiltig eingerichtete Werkstitten
und eine sehr gewissenhafte Uberwachung der Fabrikation Gewihr
fiir ein tadelloses Erzeugnis bieten kénnen.

Die Rontgentechnik hat seit ihrer Entstehung im wahren Sinne des
Wortes stets an der Grenze des Méglichen gearbeitet, und dies hat
sich bis heute nicht geiindert.

Nachdem Philips kurze Zeit Réntgenrshren der damals iiblichen
Form hergestellt hatte. wurden spiiter vollig neue Wege einge-
schlagen.

Die Erfindung des Chromeisens gestattete die gasdichte Verbindung
von Glas mit Metall und fithrte zum Bau eines neuartigen Rontgen-
rohrentyps, der von der bis dahin gangbaren Ausfithrung stark ab-
wich und als ..Metalix” Réhre bekannt wurde.

Die ,,Metalix™ Rohre bietet einen unbedingt sicheren Schutz gegen
ungewollte Rontgenstrahlung. die in gréfleren Mengen bekanntlich
sehr schidlich sein kann, und liBt die Nutzstrahlung nur durch das
Fenster nach aullen treten.
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Einige Jahre nach der Herausbringung dieser Rohre hatte das
Prinzip- des Strahlenschutzes schon so allgemein Eingang gefunden,
dal} die urspriinglichen ungeschiitzten Glasréhren ganz verdringt
wurden.

Im Jahre 1928 folgte wieder ein bedeutsamer Fortschritt, der
in der Vereinigung des Strahlenschutzes mit dem vélligen Hoch-
spannungsschutz bestand; damit war die wirklich vollkommen ge-
schiitzte Rontgenanlage moglich geworden. Dazu geniigte allerdings
die Fertigung der Réntgenrshre allein nicht; auch beim Bau des
Transformators zur Speisung der Rohre und der zugehérigen Schalt-
anlage waren die jiingsten Fortschritte zu beriicksichtigen.

Das Ergebnis dieses Strebens war das Réntgengerit ,.Metalix” Junior,
der Vorldufer einer vollstindigen Reihe nach diesen neuen Erkennt-
nissen gebauter Rontgengeriite, die heutzutage das gesamte Anwen-
dungsgebiet der Rontgenstrahlen erfassen. das medizinische sowohl
wie das technische und physikalische.

Das kleinste Gerit dieser Reihe, der ,,Centralix” Apparat, wiegt
nur einige Kilogramm; bei ihm sind Transformator und Réhre in
einer Hiille vereinigt. Die grofiten Diagnostikgeriite leisten einige
zehn Kilowatt bei 100.000 Volt, die Therapiegeriite werden seit
einiger Zeit fiir 200.000 und 400.000 Volt gebaut, und es sind auch
schon Generatoren fiir Spannungen von 2.000.000 Volt gegen Erde
gebaut und geliefert worden.

Die hohen Spannungen werden auf dem Gebiet der Atomzertriimme-
rung u.a. auch dazu benutzt, bekannte Stoffe aus dem tiglichen

RONTGENROHRE IM VERGLEICH MIT EINEM FULLFEDERHALTER
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AN DIE  UNIVERSITAT
CAMBRIDGE (ENGLAND)
GELIEFERTE HOCH-
SPANNUNGSANLAGE
FUR 2 MILLIONEN VOLT

Leben in radioaktive Stoffe umzuwandeln, wodurch hier ein vollig
neues, interessantes und aussichtsreiches Anwendungsgebiet er-
schlossen wird.

TONFILMAUFNAHME- UND -WIEDERGABE-
ANLAGEN

Das weitverzweigte Gebiet der Tonfilmaufnahme und -wiedergabe
mit seinen so ganz aus dem Rahmen des Ublichen fallenden techni-
schen Anforderungen fiihrte zur Griindung der Philips Cine Sonor
als eigene Fachorganisation des Philips Konzerns.

Auf dem Gebiete der Wiedergabeanlagen steht Philips an fithrender
Stelle. Die zur Verwendung in Lichtspielhdusern u.dgl. hergestellten
vollstindigen Reality Range und Super Reality Range Projektions-
und Wiedergabeanlagen. die in praktisch allen Lindern der Welt
zu finden sind, gewiihrleisten eine hervorragende Wiedergabe von
Musik und Sprache und eine ebenso vorziigliche Bildprojektion,
die sich durch grofie Helligkeit auszeichnet.
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Es wurden Anlagen fiir die kleinsten wie fiir die grofiten Sile ent-
wickelt. Die Benutzung von Hochintensititslaternen erlaubt die
Projektion der groBiten praktisch vorkommenden Bilder. Eine wirt-
schaftliche Stromquelle fiir die Bogenlampen bilden die Philips
Oxydkathodengleichrichter mit zugehorigen Sparstabilisatoren.
Neben den Anlagen zur festen Aufstellung in den Kinokabinen
werden auch transportable Anlagen fiir Wanderkinos, Schiffe, Ver-
eine, Universititen und iiberhaupt fiir alle die Fille geliefert, in
denen nur gelegentliche Filmvorstellungen in Frage kommen, die
aber dennoch den hichsten Anspriichen geniigen sollen.

Aufler den vorerwihnten Anlagen fiir Normalfilm (Filmbreite
35 mm) bringt Philips auch Schmaltonfilmanlagen (Filmbreite
16 und 8 mm) in den Handel. Eine gute Wiedergabe eines Schmal-
tonfilmes stellt sehr hohe Anforderungen an den elektroakustischen
Teil der Anlage, so dafl auch hier griindliche Voruntersuchungen die
Grundlage der Fabrikation bilden mufBten.

Das durch zahlreiche Patente geschiitzte Philips-Miller-Verfahren
nimmt auf dem Gebiete der Schallaufzeichnung eine Sonderstellung
ein. Wurden Klinge bisher auf photographischem 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-

PHILIPS-MILLER AUFNAHMEGERAT FUR DEN RUNDFUNK
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funk. bei der Aufnahme von Ansprachen, etwa in Parlamenten, usw.
Im Rundfunk hat es bereits ausgiebige Anwendung gefunden, auch
schon wegen der unbeschrinkten Dauer eines nach dem Philips-
Miller Verfahren aufgenommenen Programmes.

Samtliche Bestand- und Zubehirteile, wie Kinogleichrichter. Photo-
zellen usw., die auch einzeln im Handel erhiltlich sind, werden im
eigenen Betriecbe nach Entwiirfen der Philips Laboratorien her-
gestellt.

CINE-SONOR-APPARATE
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DER DAMPFER . NIEUW AMSTERDAM”3IST MIT EINER PHILIPS
VERSTARKERANLAGE AUSGERUSTET.

KLANGVERSTARKUNG

Die Klangverstirkung, d.i. die Verstirkung von Sprache, die Ver-
stirkung von Originalmusik und Schallplattenaufnahmen, die
Verbesserung der Akustik, spielt eine wichtige Rolle in unserem
Leben. Massenversammlungen, Kundgebungen, Wettkimpfe und
dhnliche GroBlveranstaltungen sind heutzutage ohne Klangver-
stirkung undenkbar. Philips betitigt sich auf diesem Gebiete mit
Erfolg. Eine vollstindige Verstiirkerreihe, sowie verschiedene Typen
von Kraftlautsprechern und Mikrophonen, gestatten die Losung

VERSTARKERANLAGE AUF EINEM SPORTFEST IN PRAG
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selbst der schwierigsten Klangverstirkungsprobleme. Philips hat
u.a. mit einer Klangverstirkeranlage ausgeriistet: den neuen Vél-
kerbundspalast in Genf, eine der grofiten und gewill die wichtigste
in Europa je ausgefithrte Anlage: das franzoésische Motorschiff
Normandie, die Peterskirche in Rom. die Parlamentsgebiude in
verschiedenen Lindern, einige der grofiten Lufthifen. wie Bourget in
Paris und Schiphol in Amsterdam usw.

In einem Vorfithrungssaal in einer der Philips Fabriken erhilt
der Besucher einen Eindruck der Méoglichkeiten der Klangverstir-
kung. Mit Hilfe eines besonderen Schaltsystems kénnen hier die ver-
schiedenen Anlagen im Betrieb vorgefiihrt werden.

VERSTARKERANLAGE AUF DEM WELT-JAMBOREE 1937 IN
VOGELENZANG
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TELEGRAPHIE UND TELEPHONIE DURCH DRAHT
UND KABEL

PUPINSPULEN

Der grofle Aufschwung der telephonischen Fernkabelverbindungen
wurde durch den Einbau von Selbstinduktionsspulen in regel-
mifigen Abstinden (2 km) erméglicht. Diese nach ihrem Erfinder
Professor Michel Pupin benannten Spulen sollen die auf die Kapa-
zitit der Kabelleitungen zuriickzufiihrende Verzerrung groflenteils
aufheben und weiter die Schwichung. die bei jedem Ferngesprich
unvermeidlich ist, verringern.

Pupinspulen bestehen aus Drahtwindungen um cinen ringfor-
migen Kern, dessen magnetische Eigenschaften die Leistungsfihig-
keit der Spule bestimmen.

In den Philips Laboratorien wurden jahrelange Forschungen auf dem
Gebiete der Legierungen mit besonderen magnetischen Kigen-
schaften vorgenommen. u.a. zur Untersuchung ihrer Verwendbarkeit
als Kernmaterial von Niederfrequenztransformatoren fiir Rundfunk-
empfinger.

ABLIEFERUNG EINER SERIE VON PUPINKESSELN

il A
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PUPINSPULENFABRIKATION
AM LAUFENDEN BAND

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 Verbindungsmuffen oder besonderen
Pupinkesseln in ein Fernsprechkabel eingebaut werden, sind ebenfalls
ein Philips Erzeugnis, das an verschiedene Fernsprechbehorden
geliefert wird; auch auslindische Telephonfabriken benutzen die

Philips Kernlegierung.
VOLLSTANDIGE LINIENVERSTARKERGESTELLE

Obschon die eingebauten Pupinspulen die Abschwichung des Ge-
spriches vermindern, geniigen sie fiir Fernverbindungen nicht. Mit
zunehmendem Abstand wird schon bald die Grenze der Verstiind-
lichkeit erreicht. Seit 1916 werden deshalb aufer Pupinspulen in
allen wichtigen Fernsprechkabeln in gleichen Abstinden Réhren-
verstirker aufgenommen, die das geschwiichte Gesprich erneut auf
den Anfangspegel verstiirken, und dieser Vorgang wiederholt sich
regelmiBig auf der ganzen Linie. Dadurch sind telephonische
Kabelfernverbindungen iiberhaupt erst maglich geworden. Linien-
verstirkergestelle und Pupinspulen sind unentbehrliche Glieder in
dieser Kette.

Die reichen Erfahrungen, die Philips beim Bau von Klangver-
stirkern und den zugehérigen Verstirkerrohren erworben hat, ge-
statteten in den letzten Jahren auch die Herstellung moderner
gegengekoppelter Verstirker zur Verwendung in Fernsprechkabeln.
Philips Linienverstirker haben sich im modernen Fernsprechverkehr
bereits in zahlreichen Fiillen bewiihrt.
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PENTHODENLINIENVERSTARKER-
GESTELLE IM UTRECHTER VERSTAR-
KERAMT DER FERNSPRECH- UND TE-
LEGRAPHENVERWALTUNG

GERATE FUR TRAGERWELLENTELEPHONIE

Die neuere Entwicklung des Fernsprechwesens fiihrte zum Bau von
Geriten, mit denen iiber einen Draht oder iiber eine drahtlose
Verbindung mehrere Gespriiche gleichzeitig gefiithrt werden kénnen.
Jedes Gespriich pflanzt sich dabei, genau wie in der Funktechnik,
auf einer Trigerwelle mit einer ganz bestimmten Frequenz fort.
Auch hier erméglichte die Verwertung der mannigfachen Erfahrun-
gen der Philips Forschungslaboratorien den Bau von Anlagen zur
Triagerwellentelephonie, mit denen schon beachtliche Erfolge erzielt
wurden.
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TRAGERWELLEN-TELEPHONIE-ANLAGE

ZUGEHORIGE APPARATE

Gleichrichter,
Linienverstiirkerrohren,
N()tspeisungsaggrega te.



INDUSTRIEARTIKEL

Als Philips Industrieartikel sind

zu erwihnen:
ELEKTROSCHWEISSUNG

Fir diesen jungen Zweig  der

Industrie steht eine umfangreiche
Reihe von Geriten und Zubehor DOPPELSTROM-SCHWEISSGERAT
zur Verfiigung:

Schweifigleichrichter zur Gleichstromschweilung;
Schweilitransformatoren zur Wechselstromschweiflung;
Doppelstromgeriite, die wahlweise Gleich- oder Wechselstrom
liefern;

umbhiillte Schweilstiibe fiir die gewohnlichen Konstruktionen aus
FluBeisen und FluBistahl sowie fiir besondere Metalle, wie Aluminium,
rostfreien Stahl usw.;

Schweillkabel, Zangen, Schutzmasken und sonstiges Zubehor.
Ein besonderes Merkmal der Philips Gleichstromschweiligeriite
ist ihr trigheitsloses Arbeiten, d.h. die Apparatspannung paf3t sich
sofort den Anderungen der Spannung im Lichtbogen an, wodurch
ein leichtes Ziinden des Bogens und ein gleichmiBiger Einbrand
erzielt werden.

MONTAGE EINER REIHE VON DOPPELSTROM-SCHWEISSGERATEN




SCHWEISSMASCHINE
MIT
SCHNELLSCHALTER
TEMPOMAT”

Schnellschalter ,,Tempomat” fiir Punkt- und Nahtschweilmaschinen.
Zur guten Schweillung von rostfreiem Stahl, Aluminium und Alu-
miniumlegierungen sind o6fters sehr kurze Schweil3zeiten erforderlich
(z.B. Y/;, sec). Die iiblichen elektromechanischen Schalter sind in
diesem Falle wegen ihrer Trigheit unbrauchbar; bei groBleren Lei-
stungen arbeiten sie nicht mehr zuverlissig, wenn die Schweillzeiten
kiirzer werden als 1/; sec, was bis zu 150 Schweiflpunkten je Minute
entspricht. Der Philips Schnellschalter .., Tempomat™ ist ein voll-
elektrischer Regler, der dank seiner trigheitslosen Wirkungsweise
den Schwei3strom bis zu 1500mal in der Minute 6ffnen und schlieBen
kann, was also Schweillzeiten von nur 1/;; sec entspricht. Das Geriit
arbeitet mit eciner derartigen Priizision, daf} jeder Stromdurchgang
genau am selben Punkt der Wechselstromperiode beginnt und auf-
hiort, so daf} alle Schweillpunkte einander véllig dhnlich sind.
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24575
QUECKSILBE R-
KATHODENGLEICH-

RICHTER 250 V, 55 KW
DREIPHASIGE
GLUHKATHODEN-
GLEICHRICHTE R-
ROHRE 40 A, 230 V.

GLEICHRICHTER

Viele elektrische Geriite und Anlagen
konnen nur mit Gleichstrom gespeist
werden. Wo nur Wechselstrom zur Ver-
figung " steht, muB er in Gleichstrom
umgewandelt werden. Ein einfaches Ver-
fahren dazu ist die Verwendung von
Gleichrichtern, die ebenfalls von Philips
vertrieben werden. Sie beanspruchen
wenig Platz und erfordern weder ein
Fundament noch irgendeine Wartung.

STARKSTROMKONDENSATOREN

Die  Verbesserung
des Leistungsfaktors
(cos @) in elektri-
schen Anlagen er-
folgt am zweckmi-
Bigsten mit stati-
schen Kondensato-
ren, die Philips fiir
jede Leistung, fiir
hohe und niedrige
Spannungen her-
stellt. Eine Neue-
rung sind die Philips
Druckkondensato-

ren, die die Unter-
bringung einer gro-
Ben Kondensatorlei-
stung in einem klei-
nen Raum gestatten.

DRUCKKONDENSA-

TOREN FUR LEISTUN-
GEN VON 75 KW UND

20 KW, HOHE 2 m
BZW. 0,75 m.




FLUTLICHT BELEUCHTUNG

St. MARTINSTURM IN ZALTBOMMEL
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B. HALBFABRIKATE

DIE WOLFRAMGEWINNUNG UND DIE HERSTEL-
LUNG DER WOLFRAMDRAHTE UND -WENDELN

Das Wolfram war der erste Rohstoff, der im eigenen Betriebe her-
gestellt wurde. Da die Qualitit der Glithlampe aufs engste mit der
Giite des aus Wolfram verfertigten Glithfadens zusammenhiingt, ist
eine stiindige Ul)erwachung der IFabrikation und eine scharfe Priifung
des fertigen Drahtes von grundlegender Bedeutung.

Die Herstellung verlduft wie folgt:

Aus dem Wolframerz wird auf chemischem Wege zunichst reines
Wolframoxyd hergestellt. Dem Oxyd werden gewisse Zusitze bei-
gemischt, welche die Eigenschaften des spiteren Wolframdrahtes
giinstig beeinflussen, worauf es mit Wasserstoff zu Wolframmetall
reduziert wird.

Es ist dies ein graues Pulver mit so hohem Schmelzpunkt, daf} es
nicht in der normalen Weise geschmolzen und gegossen werden kann.
Daher wird ein ganz anderes Arbeitsverfahren angewandt, um das
Pulver zu festen Stiiben zu verarbeiten.

Unter einer groflen hydraulischen Presse wird das Pulver in Stahl-
matrizen zu Stidben mit quadratischem Querschnitt geprefit. Diese
noch sehr schwachen Stibe werden nach Vorsinterung in einem elek-
trischen Ofen in mit Wasserstoff' gefiillten, wassergekiihlten Glocken
gesintert, indem sie durch einen elektrischen Strom von etwa 5000
Ampere bis nahe an den Schmelzpunkt erhitzt werden.

Unter dem EinfluB dieser Behandlung sintern die Wolframteilchen
sehr innig zusammen, und das Ergebnis ist ein starker, aber sproder
Wolframstab, der durch das anschlieBende Himmer- und Zieh-
verfahren duktilisiert wird.

Nachdem die Stiibe in elektrischen Ofen auf Weifiglut erhitzt worden
sind, werden sie in rotierenden Spezialhimmermaschinen gehim-
mert. Bei der grofien Hirte des Wolframs kann das Himmern nur
in kleinen Stufen vor sich gehen, so daf} ein Vierkantstab von 1515
mm Querschnitt wohl an die hundertmal erhitzt und gehimmert
werden muf}, ehe er die Gestalt eines runden Drahtes von 1 mm an-

genommen hat.
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Unterhalb 1 mm setzt das Ziehverfahren ein. Der Draht wird an-
gespitzt und durch eine konische (jﬂ‘nung in einem Diamanten ge-
zogen, die einen etwa 109, kleineren Durchmesser hat als der Draht.
Auf diese Weise wird der Draht diinner und linger. Da Wolfram
bei gewohnlicher Temperatur zu hart ist, wird der Draht vor dem
Zichen jeweils auf hohe Temperatur erhitzt und mit Graphit einge-
schmiert.

Mehr als ca. 109, auf einmal kénnen nicht abgezogen werden, weil
sonst der Draht reifft. Das Ziehen mul} daher wiederholt werden. fir
die diinnsten Fiden sogar 50- bis 100mal. Dies bedingt eine grofie
Zahl von Ziehbiinken und ecin vielkopfiges Personal. Namentlich bei
den kaum sichtbaren diinnen Fiden ist es sehr schwierig, die Spitze
durch das Loch im Diamanten zu stecken. Sehr gute Augen und eine
grofle Geschicklichkeit sind hierzu erforderlich; meist wird diese
Arbeit auch von Midchen ausgefiihrt.

Wie haarfein dieser Draht ist. geht daraus hervor, dal} trotz der
im Vergleich zu den meisten anderen Metallen doppelt so grofien
Schwere des Wolframs 650 km Wolframdraht von 0.01 mm nur
1 kg wiegen.

Die konischen Locher in den Ziehdiamanten werden ebenfalls im
eigenen Betriebe gebohrt. Die Hilfsmittel dafiir sind cine ganz

HAMMERMASCHINEN




spitz angeschliffene Nadel und Diamantpulver. Bei einem normalen
Diamanten dauert diese Bearbeitung bis zu einem Monat. Abge-
schen von der Anschaffung der Diamanten selbst, ist also auch das
Bohren sehr teuer. Im Gebrauch nutzen sich die Ziehdiamanten
ab und verlieren dabei den runden Querschnitt ihrer Bohrung.
Fortwihrend werden deshalb neue Diamanten gebohrt und alte
aufpoliert. Auch miissen sie stets in allen Gréoflen vorritig sein.
Ein gut eingerichtetes Unternehmen, wie die Philips Werke, braucht
etwa 50.000 Diamanten, deren Wert in die Hunderttausende geht.
Um in den gasgefiillten Lampen eine sehr gute Lichtausbeute zu
erreichen, mul} der Wolframfaden wendelformig gewickelt werden.
Diese Spiralisierung erfolgt in Spezialmaschinen um einen Stahl-
drahtdorn, der danach auf chemischem Wege aufgelost wird. Durch
abermalige Spiralisierung dieser Wendel konnte die Lichtausbeute
in unseren Doppelwendellampen noch weiter gesteigert werden.
Es ist erforderlich, den Wolframdraht um einen Kern aus dem viel
teureren Molybdindraht zu spiralisieren. Im Interesse der Leistungs-
fihigkeit ihrer Lampen scheuen aber auch in dieser Hinsicht die
Philips Werke weder Miithe noch Kosten.

Aus demselben Grunde werden auch die Wendeln vor der Abliefe-
rung an die Glithlampenfabrik mikroskopisch sehr streng gepriift.
Jede fehlerhafte Wendel wird unweigerlich aus dem Fabrikations-

prozel} ausgeschieden.

DIAMANTZIEHSTEINE

209, der Weltproduktion von Industriediamanten werden zur Her-
stellung von Zichsteinen fiir die Fertigung von Metalldrihten ver-
arbeitet. Diamanten verdienen durchweg den Vorzug vor kiinstlichen
Ziehsteinen, weil sie hiirter sind und sich daher bedeutend weniger
abnutzen.

Wo es namentlich auf Genauigkeit und Gleichmiifligkeit beim
Drahtziehen ankommt — und das ist u.a. bei allen Drahtsorten der
Fall, die die Elektroindustrie benutzt —, spielen Diamantziehsteine
eine wichtige Rolle.

Die Philips Werke fabrizieren und verkaufen jéihrlich nach allen
Léndern der Welt Millionen von Glithlampen und Radiorshren,
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DIAMANTBOHREREI

deren Giite mit der Beschaffenheit ihrer mit Ziehsteinen eigener
Herstellung gezogenen Gliihfiden steht und fillt. )
Fiir Ziehsteine wird Kap- oder Brasildiamant verwendet. Die
Steine werden an zwei Seiten abgeflacht und danach mit Stahlnadeln
und Diamantpulver lotrecht zu diesen Flichen gebohrt. Bei den klei-
neren Diamanten wird aullerdem senkrecht zur Unter- und Ober-
fliche eine Facette angeschliffen, damit die Bohrung mikroskopisch
gepriift werden kann. Das Gewicht der Diamanten richtet sich nach
dem verlangten Durchmesser und schwankt zwischen 1/; und 10
Karat.
Bei einem normalen Diamanten beansprucht das Bohren meist
einen Monat. Neben dem Einkaufspreis bildet also auch das Bohren
einen wesentlichen Anteil an den Gestehungskosten. Die Diamanten
nutzen sich im Gebrauch ab und verlieren dabei ihre Rundung.
Dauernd miissen daher neue Diamanten gebohrt und alte aufpoliert
werden; iiberdies ist stets fiir einen ausreichenden Bestand in allen
MafBlen zu sorgen.
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Nach einem bedeutenden Ausbau der betreffenden Abteilung bringen
die Philips Werke neuerdings Diamanten in noch grofleren Mengen
auf den Markt als bisher. Sie finden als Ziehsteine nicht nur in der
Glithlampen- und Radioréhrenindustrie Verwendung, sondern auch
in den bedeutendsten Stahl- und Kupferziehereien Europas und
Amerikas. In wenigen Jahren ist die Philips Industrie auf der
ganzen Welt der Hauptlieferant von Ziehdiamanten geworden.

DIE GLASHUTTE

Bis zum Jahre 1915 deckten die Philips Werke ihren Glasbedarf
im Auslande. Der Weltkrieg brachte jedoch so empfindliche Stockun-
gen in der Lieferung mit sich, dal man zum Bau einer eigenen Glas-
hiitte zur Fabrikation von Kolben-, Réhren-, Stab- und Rontgen-
glas schritt.

Glas entsteht durch Verschmelzung verschiedener Rohstoffe bei
hohen Temperaturen. Die Art und das Mischungsverhiltnis der ver-
wendeten Stoffe bestimmen die Eigenschaften des fertigen Glases:
Erweichungspunkt, Ausdehnungskoeffizient, Bestindigkeit gegen
plotzliche Temperaturinderungen und gegen die Einwirkung
glihender Diémpfe (wie Natrium- und Quecksilberdampf). Durch-
lissigkeit fiir verschiedene Lichtwellen (farbige Gliser), Réntgen-
strahlen usw.

Die benutzten Rohstoffe sind sehr zahlreich; u.a. werden verwendet:
Bariumkarbonat, = Borsiure, Borax, Dolemit, Bleimennige (fiir
schweres Kristallglas und fiir Rohren), Pottasche, Soda, Sand, Zink-
oxyd. Zur Firbung des Glases werden Kadmiumsulfid, Kobaltoxyd,
Kupferoxyd, Selen oder Fluorverbindungen beigemischt. Die letz-
teren verleihen dem Glas cine lichtstreuende Wirkung (Opalglas).
Als Beispiel einer cinfachen Zusammensetzung moge Kieselsiure
in Form von Sand, Soda und Kalkspat dienen.

Die Rohstoffe werden im Mischraum gesiebt, sorgfiltig abgewogen,
in Gemischkarren gefiillt und gemischt. Die Mischung erfolgt fast
ausnahmslos maschinell. um das unangenehme Stauben zu verhiiten.
Als hygienische Vorsichtsmafinahme tragen die Arbeiter in den Misch-
rdumen Masken zum Schutz gegen den aufgewirbelten Staub.
Den auf diese Weise gemischten Stoffen, dem Gemisch. werden
noch Abfallglas und Scherben hinzugefiigt. Die Gemischkarren wer-
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HAFENMACHEREI

den gefiillt zu den Ofen gefahren und ihr Inhalt in den N achtstunden
geschmolzen. Die Ofen werden mit selbst gewonnenem Gas oder
Ol unter Zufithrung von hocherhitzter Verbrennungsluft auf eine
Temperatur bis zu etwa 1400° C gebracht. Wihrend des Schmelz-
vorganges bilden sich Gasblasen (Kohlensiure), die langsam durch
die diinnfliissige Glasmasse aufsteigen. Nachdem sie vollig blasen-
frei, ,,geldutert”, ist, lilt man die diinnfliissige Schmelze sich zu einer
breiigen Masse abkiihlen, die dann weiter verarbeitet werden kann.
Die Glashiitte hat zwei Arten von Glasschmelzéfen in Betrieb: Ofen,
in denen Hifen aus feuerfesten Stoffen aufgestellt werden, und so-
genannte Wannenéfen, in denen ein grofler feuerfester Behilter mit
Glasmasse gefiillt ist. Die Wannenéfen sind zur stindigen Entnahme
von geschmolzenem Glas fiir den maschinellen Betrieb bestimmt,
die Hifenofen zur Versorgung des mit Zwischenpausen arbeitenden
Handbetriebes. In die Hifen wird das Gemisch gefiillt, die Tem-
peratur auf etwa 1400° C und mehr erhoht und nach Beendigung
der Schmelze der Ofen geoffnet; das Glas kiihlt zich dann bis auf
die Arbeitstemperatur von etwa 1200° C ab. Der ganze Vorgang
dauert etwa 12 Stunden. Um die Ofen zieht sich eine Plattform, auf
der bei groflen Ofen ungefihr 90 Glasbliser Platz finden. Durch-
schnittlich sind bei normalem Betrieb acht Arbeiter an einem Hafen
beschiftigt.
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DAS KOLBENBLASEN

Der Glasbliser driickt mit seiner Bliserpfeife auf die Oberfliche des
flissigen Schmelzgutes, dreht die Pfeife und wickelt ecine kleine
Menge Glas um die Pfeifensffnung, wobei er dafiir sorgt, dal} sich die
Bohrung der Pfeife nicht verstopft. Die an der Pfeife klebende Glas-
menge rollt der Bliser iiber eine Eisenplatte, wonach er eine kleine
Menge Luft in das Glas blist. Unter dauerndem Schwenken der
Pfeife verlingert er nun den Glastropfen zu einem kleinen Hohl-
zylinder, bringt ihn in eine aus zwei Hilften bestehende Form, die
mit dem Ful} geschlossen wird, und blist den Zylinder unter fort-
wihrendem Drehen der Pfeife auf, bis sich dessen Winde an die
Innenwand der Form legen, wodurch ein Kolben bestimmter Form
entsteht.

KOLBENBLASEN




KOLBENBLASMASCHINE

Die Blasform ist aus GufBeisen gefertigt., mit einer dinnen Schicht
Schmiere iiberzogen und innen mit Wasser angefeuchtet, so daf}
sich bei Berithrung des heifflen Glases mit der Form eine Dampf-
schicht bildet, die eine zu rasche Abkiihlung und dadurch ein Sprin-
gen verhiitet. Nach dem Offnen der Form reicht der Glasbliser die
Pfeife mit dem geblasenen Kolben seinem Hilfsarbeiter, dem Ab-
klopfer. Jeder Abklopfer bedient zwei Glasbliser. Er ritzt den Kolben
mit einer nassen Feile ein, klopft danach mit einem Holzscheit gegen
die Pfeife, so daBl der noch sehr warme Kolben in ein Gestell fillt.
Nach der Priifung des Kolbens auf etwaige Fehler wird das Pfeifen-
ende mit Gas-Sauerstoff-Flammen abgeschnitten. Der Kolben ist
dann gebflnet und mufl noch einer Wirmebehandlung unterzogen
werden, um die durch die plotzliche Abkiihlung im Glas entstandenen
Spannungen auszugleichen.



Fiir die Fabrikation der Philips .,Argenta’” Lampen werden Opal-
glaskolben bendtigt. Im Ofen stehen zwei Hifen nebeneinander,
einer mit durchsichtigem Klarglas und einer mit weillem, durch-
scheinendem Opalglas. Je zwei Glasblisern ist ein Kiilbelmacher
zugeteilt, ein junger Arbeiter, der zuerst dem einen Hafen eine kleine
Menge Klarglas entnimmt und diese zu einem Kiilbel verarbeitet.
Die Bliser nehmen einer nach dem anderen eine Pfeife mit kleinem
Klarglaskiilbel und tauchen diesen in den Hafen mit dem Opalglas.
Es entsteht also ein grofierer, zweischichtiger Kiilbel, und zwar mit
einer inneren Klarglasschicht und einer idufleren Opalglasschicht.
In einer Form wird der Lampenkolben dann fertiggeblasen.

DAS MASCHINELLE KOLBENBLASEN

Nach jahrelangen Versuchen ist es gelungen, die umstindliche
Arbeit des Kolbenblasens mit Maschinen vorzunehmen. Die ganz
im eigenen Betriebe gebauten Kolbenblasmaschinen sind ein wich-
tiges Werkzeug der Glashiitte. Die Rohstoffe werden in die zur stin-
digen Glasabgabe eingerichteten Wannenéfen gefiillt. Von dem aus
dem Boden eines angebauten kleinen Ofens austretenden Glasstrahl
schneidet eine Schere Mengen von genau gleichem Gewicht ab, die
in der Maschine zu Kolben geformt und mit Transportbindern iiber
einen Ofen zur Entspannung des Glases zum Magazin befordert
werden. Ein Wannenofen mit 2 < 4 Maschinen liefert alle 24 Stunden

etwa 00.000 Kolben.

DAS ROHRENZIEHEN

Réhren- und Stabglas wird fiir die Innenteile der Lampen benutzt
und in groBen Mengen in der Glashiitte gefertigt. Auch hier sind
wieder ein Hand- und ein Maschinenbetrieb zu unterscheiden.

Der Kiilbelmacher entnimmt dem Hafen im Ofen eine bestimmte
Menge Glas. Der Kiilbel wird einige Male iiberfangen. d.h. jeweils
mit einer neuen Glasschicht iiberzogen. Zwischendurch wird er auf-
geblasen und iiber eine ebene Eisenplatte gewailzt.

Das Wiilzen ist eine sehr wichtige Bearbeitung. Nachdem der grof3e
Hohlkegel durch Drehen auf eine gleichmiiflige Temperatur gebracht
worden ist, wird er mit dem Ende auf einen Glasteller gesetzt, den
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ROHREN-
ZIEHEN

der Hilfszieher dem Glasbliser am Ende seiner Pfeife vorhilt.
Zicher und Hilfszieher begeben sich nun zur Ziehbahn und gehen hier
in entgegengesetzter Richtung auseinander, wobei der Bliiser jeweils
Luft in die sich bildende Réhre blist.

Die Aufgabe der beiden Arbeiter besteht im Zichen ciner Rohre
mit rundem Querschnitt, bestimmtem Durchmesser und bestimmter
Wandstiarke. Weiter soll die Rohre gerade sein. Dazu sind vielerlei
Faktoren zu beachten, die der Zicher aus Erfahrung kennt: die Form
und Temperatur des Glasklumpens, die Neigungswinkel der Bliser-
pfeife beim Zichen, die Geschwindigkeit, mit der sich der Hilfszieher
vom Zieher entfernt, die Drehung der Rohre wihrend der Abkiih-
lung. Obschon auf diese Weise Bewundernswertes geleistet wird,
geniigt nicht die ganze Produktion den gestellten Anforderungen und
fallen betrichtliche Glasmengen ab, u.a. die Enden der gezogenen
Réhren. Aus diesem Grunde war man bestrebt, auch hier die Fabri-
kation zu mechanisieren, mit der Folge, da} das Handziehverfahren
von der maschinenmiBigen Herstellung fast verdringt worden ist
und nur noch kleine Mengen besonderer Glassorten mit bestimmtem
Réhrendurchmesser von Hand gezogen werden.

DAS MASCHINELLE ROHRENZIEHEN

Das Glas wird geschmolzen und mit groflen 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 um seine Achse
drehenden Zylinder gefithrt, der ein wenig nach vorne geneigt
und gegen Ausstrahlung isoliert ist. Das Glas legt sich nun an die
innere Zylinderwand und flie3t langsam vorwiirts. Sobald es den tief-
sten Punkt des Zylinders erreicht hat, wird das hohle zylindrische
Glasstiick herausgezogen und einer Maschine zugefiihrt, die die Rohre
mit regelbarer Geschwindigkeit fortbewegt und in Stiicke bestimm-
ter Linge einteilt. Die Maschine arbeitet ununterbrochen. Durch
Andcrung der Glaszufuhr und -temperatur fiillt sich der tiefste
Punkt des Zylinders und kann auch Stabglas hergestellt werden.
Obschon das in dieser Weise gefertigte Rohren- und Stabglas einen
hohen GleichmiBigkeitsgrad aufweist, wird es noch in selbsttiitigen
Mefimaschinen in Gruppen eingeteilt, die gegenseitige Unterschiede
von je 0,25 mm im Durchmesser und von je 0,1 mm in der Wand-
stirke aufweisen.

Ein Teil des Réhrenglases dient zur Fertigung von Zwergkolben
fiir Fahrradlampen, Taschenlampenbirnen und Automobillampen.
Der Glashiitte ist die Stein- und Héfenfabrik angegliedert, die die
Schmelzhiifen und feuerfesten Steine zur Verwendung in den Glas-
ofen herstellt. Die Schmelzhifen werden aus eigens dafiir geeigneten
feuerfesten Erdarten verfertigt. Da trockene Tonerde sich nicht ohne
weiteres verarbeiten ldft, wird sie mit Wasser vermischt. Auf diese
Weise entsteht eine gut knetbare, plastische Masse. Die Hiifen
werden mit der Hand hergestellt und miissen naturgemifl an
der Luft trocknen. Dieses Trocknen ist ein zeitraubender Vorgang,
der alles in allem sechs bis sieben Monate dauert, und da die IHifen
etwa 1 bis 30 Wochen halten, braucht man stets einen grofien Vorrat,
aus dem der regelmifBige Bedarf gedeckt werden kann. Die Ofen
fassen teils 12, teils 6 Hifen; ferner sind Spezialofen mit nur einem
Hafen in Betrieb.

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

EDELGAS

Als im Jahre 1913 die gasgefiillte Glithlampe ihren Einzug in die
Glithlampentechnik hielt, entstand grofler Bedarf an Stickstoff
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und Argon; anfangs wurden diese Gase aus dem Ausland bezogen,
bis der Weltkrieg ihre Gewinnung im eigenen Betriebe notwendig
machte.

In der Edelgasfabrik gewinnen wir durch Verflissigung und frak-
tionierte Destillation die in der Luft enthaltenen Edelgase: Argon,
Neon, Helium, unter gleichzeitiger Absonderung der Hauptbestand-
teile der Luft: Sauerstoff und Stickstoff, und zwar in gasférmigem
wie in fliissigem Zustande.

Das Prinzip der Verfliissigung von Dimpfen durch Abkiihlung
oder Zusammenpressung ist schon seit langem bekannt; aber obschon
man Temperaturen von —110° Celsius und einen Druck bis zu 2800
Atmosphiren zu erreichen vermochte, sollte es doch noch geraume
Zeit dauern, ehe man Sauerstoff, Stickstoff und die sogenannten
Edelgase verfliissigen konnte. Im Jahre 1877 wurde zum erstenmal
flisssige Luft hergestellt.

Technisch geht die Gewinnung folgendermallen vor sich:

Die Luft wird griindlich von Feuchtigkeit und Kohlensiure befreit
und bis auf 150 Atmosphiren zusammengeprefit, um dann in
einen Verfliissigungs- und Scheidungsapparat eingefithrt zu werden.
Zur Verfliissigung wird die komprimierte Luft in Gegenstrom-
apparaten mit den noch kalten Zersetzungsprodukten und schlief3-
lich mit siedendem fliissigem Sauerstoff in Berithrung gebracht.

EDELGASFABRIK
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Dieser Behandlung folgt eine Expansion auf normalen Druck in
einem Ventil, wonach die jetzt fliissige Luft in die Destillations-
kolonne gelangt. Durch genau geregelte Verdampfung werden hier
die einzelnen Gase abgesondert.

Die Edelgasfabrik verarbeitet stiindlich rund 2000 m® Luft. Die
nachstehende Aufstellung zeigt den prozentmiilligen Anteil der
verschiedenen in der Luft enthaltenen Gase. Die Tabelle zeigt.
daB es zur Gewinnung reiner Gase auf grofite Genauigkeit ankommt,

weil die Siedepunkte sehr nahe beieinander liegen.
SIEDEPUNKT

Krypton 0,00019%, (1:100.000) —153° Celsius
Helium 0,00059%, (1:200.000) —2069° Celsius
Neon 0,0015%, (1:67.000) —246° Celsius
Argon 1% —-186° Celsius
Sauerstoff 219%, —183° Celsius
Stickstofl 78% —196° Celsius

Nach der Absonderung werden die Gase in Gasometern gesammelt.
Von hier aus werden sie zur endgiiltigen Verarbeitung durch Rohr-
leitungen oder komprimiert in Stahlflaschen oder auch wohl fliissig
in besonderen Behiiltern in die verschiedenen Abteilungen der Fabrik
oder zum Laboratorium beférdert.

In einer Sonderabteilung wird Wasserstoff sehr hoher Reinheit
bereitet. Die Gewinnung beruht auf der Wasserelektrolyse in einer
grolen Zahl von sogenannten Elektrolysezellen.

»PHILITE”

7Zu den modernen Betrieben, die in letzter Zeit auf den Philips
Gelinden erstanden sind, gehért auch die ,,Philite”-Fabrik.
,.Philite”” ist die Handelsmarke der Philips Werke fiir einen Werk-
stoff, der durch den Radioapparatebau grofle Bedeutung erlangt hat.
Seine vielseitige Verwendbarkeit — es wird auch in der Elektro-
technik in ausgiebigem MaBe als Isolierstoff benutzt — verdankt es
hauptsiichlich drei Eigenschaften:
1. der Mbglichkeit jeder beliebigen Formgebung durch Pressen.
wobei nur wenig Nachbearbeitung erforderlich ist;
2. der Maoglichkeit, es in den verschiedensten Farben herzustellen;
3. der guten elektrischen und thermischen Isolierfihigkeit.
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1000-TONNENPRESSE

Das Pressen ist jedoch nur unter hohem Druck und hoher Tempe-
ratur moglich. Dazu bedarf es zahlreicher schwerer Pressen, die
diesem Teilbetrieb ein ganz anderes Geprige verleihen als der
Feinarbeit, die man sonst von der Fabrikation von Glithlampen
und Radioréhren und auch von Radioapparaten selbst her gewohnt
ist.

.,Philite” gehort zu den Kunstharzen, ist aber in seinen Eigenschaften
den natiirlichen Harzen weit iiberlegen. In .,Philite” lassen sich
allerlei Metallteile einpressen, und diese Moglichkeit in Verbindung
mit der sehr grollen Isolierfiahigkeit macht es zu einem beliebten
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Werkstoff der Elektrotechnik. Eine erwihnenswerte Spezialsorte
ist das .,Philite” fir Hochspannungszwecke, das seiner Isolierfihig-
keit nach an das Porzellan heranreicht, aber viel weniger zerbrechlich
ist als dieses.

Eine andere sehr wesentliche Eigenschaft von ,,Philite” ist der
niedrige Ausdehnungskoeffizient, der es gestattet, Werkstiicke aus
..Philite” ohne Nachbearbeitung mit einer MafBhaltigkeit von
einigen zehntel Millimeter zu pressen.

.- Philite” wird auf chemischem Wege erzeugt. Seine Urbestandteile
sind Formaldehyd, Phenol und Kresol. Durch chemische Reaktion
und Abkiihlung verdichtet sich die Mischung dieser Fliissigkeiten
in einem Riihrkessel zu einem festen Stoff. Dieses Verfahren war
schon im Jahre 1870 bekannt; fiir die Technik wurde es jedoch
erst 1908 brauchbar, als man der Mischung u.a. Holzmehl beifiigte
(wodurch der Stoff seine Spridigkeit verliert) und die Kondensierung
bei der richtigen Temperatur mit nachfolgender Abkiihlung anwandte.
Das auf diese Weise gewonnene Erzeugnis liBt sich in verschiedenen
Kondensierungsstadien verarbeiten. Durch Walzen unter starker
Erhitzung wird das Produkt in der ,,Philite” Fabrik aufgeweicht,
und nach mehrmaliger Wiederholung dieser Behandlung verlift
es schlieflich in Form von Hiuten die Walzen. Danach wird es
abgekiihlt und fiir gewisse Zwecke zu Pulver vermahlen.

Da die Pulverform nicht immer verarbeitbar ist, wird der Stoff
maschinell in Pastillenform gepref3t, was ein beschleunigtes Arbeits-

.PHILITE” ERZEUGNISSE




tempo erméglicht. Zur Herstellung verschiedener Artikel in mehreren
Farbschattierungen wird ,.Philite” in Stiicken verwendet, die
von den gewalzten Hiuten abgebrochen werden.

Die Masse wird nun in Matrizen gefiillt und unter hohem hydrau-
lischem Druck bei gleichzeitiger Erwirmung aufgeweicht. Der
auf die Matrizen ausgeiibte Druck wird allmihlich gesteigert und
richtet sich nach dem Flicheninhalt des gewiinschten Gegenstandes.
Im Preflgut findet nun eine chemische Reaktion statt, bei welcher
sich die Masse erhirtet, so dafl die harten .,Philite” Formstiicke
nach einer PreBdauer von nur wenigen Minuten die Matrize verlassen.
Sie haben dann bereits einen hohen Glanz und erfordern zur prak-
tischen Brauchbarkeit nur noch eine geringe Nachbearbeitung (Ab-
graten, Locher bohren usw.).

Sockel fiir Radiorshren werden in bestimmten Mengen zusammen
maschinell gepreBt; gleichzeitigc werden dabei die Kontaktstifte
angebracht. Das Pressen erfordert sorgfiltig konstruierte Matri-
zen, die in der eigenen Maschinenfabrik angefertigt werden. Der
steigende Umsatz der ,.Philite” Fabrik bedingte die Anschaffung
neuer Hochleistungspressen. Seit einiger Zeit sind drei 1000-Tonnen-

Pressen und zwei 750-Tonnen-Pressen in Betrieb.

METALLWAREN

In der Philips Metallwarenfabrik werden die Einzelteile ange-
fertigt, die in anderen Abteilungen (Apparatefabrik, Glithlampen-
fabrik, Roéntgenrshrenfabrik usw.) wieder zu vollstindigen Appa-
raten, Beleuchtungsgeriiten, Réntgenrshren u.dgl. zusammenge-
baut werden. Die Metallwarenfabrik wurde beinahe gleichzeitig
mit den Apparatefabriken gegriindet, weil sich schon gleich zu
Anfang der Apparatefabrikation im Jahre 1925 zeigte, dafl wun-
moglich alle Einzelteile von auswirts bezogen oder, wie zu Beginn,
in der nicht auf die Massenfabrikation eingestellten Maschinen-
fabrik hergestellt werden konnten.

Erzeugnisse der Metallwarenfabrik sind alle Stanzartikel, die aus
plattenformigem Material oder Isolierstoffen angefertigt werden,
Schrauben und andere kleine Dreharbeiten. Zwei Faktoren sind
bei der Fabrikation dieser Teile ausschlaggebend: ein niedriger
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Preis und eine kurze Lieferfrist. Die erste Forderune bedingt die
t=]

Fabrikation auf arbeitsparenden Maschinen, die zweite ein gut

gefiilltes Rohstofflager.

Einleuchtenderweise wird schon beim Entwurf der einzelnen Teile

die jeweilige Art der Verarbeitung beriicksichtigt, und um die

benotigten Vorrite moglichst klein zu halten, darf der Konstruk-

teur nur Rohstoffe benutzen, die in Beschaffenheit und Abmes-

sungen genormt sind.

Die

a.
b.
c.

d.

a.
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Fabrik ist eingeteilt in:

Stanzerei.

Dreherei.

Zurichtung.

Galvanisieranstalt.

Die Stanzerei. Scheren und Pressen verarbeiten die Metall-
platten zu den gewiinschten Artikeln. Einzelteile, die in grofien
Mengen benétigt werden, werden aus Bandmaterial an Stanz-
automaten hergestellt. 42.000 Stiick betrigt die Stunden-
leistung dieser Maschinen. Die Werkzeuge sind hiufig hochst
kompliziert und stellen einen hohen Wert dar; denn vielfach
sind es wahre Kunstwerke der tiichtigsten Werkzeugmacher.
Zur Stanzerei gehort eine Werkzeugmacherei, der der Unterhalt
dieser Werkzeuge anvertraut ist.

Die Dreherei arbeitet mit den modernsten Automaten zur
Herstellung von Schrauben, Schraubenmuttern und anderen
Dreharbeiten. Von den hier stehenden Maschinen erreichen
einzelne beispielsweise eine Stundenleistung von 3600 Werk-
stiicken. Weiter befinden sich hier Revolverdrehbinke und
auch gewohnliche Drehbinke fiir die Zurichtung und zur An-
fertigung von Prizisionsteilen.

Die Zurichtung besteht aus dem Bohren, Gewindeschneiden
und Schleifen der aus der Dreherei und Stanzerei kommen-
den Artikel. Sehr feine Flichenschleifbinke schleifen Laut-
sprecherteile mit einer Genauigkeit von 0,01 mm auf die er-
forderliche Dicke. Diese Abteilung stellt auch die Urbestand-
teile zu komplizierteren zusammen. Werden solche zusam-
mengesetzten Teile in grofler Anzahl benétigt, so werden
Spezialmaschinen gebaut, die die Montage automatisch aus-



fithren. Die Metallwarenfabrik verfiigt iiber zahlreiche der-
artige Maschinen in groffer Verschiedenheit.

d. Die Galvanisieranstalt iiberzicht Metallteile mit einer rost-
schiitzenden oder verzierenden Schicht aus einem anderen
Metall. AuBer Nickel-, Kupfer-, Kadmium-, Zink-, Silber- und
Chrombidern stehen hier auch Poliermaschinen.

Alle Artikel werden stindig gepriift. Fiir jeden Teil sind Mal-

toleranzen vorgeschrichen, wodurch vermieden wird, daff die

Teile bei der Montage vielleicht nicht ineinander passen. Alle in

Massenfabrikation hergestellten Teile sind gegenseitig auswech-

selbar.

PAPIER- UND KARTONAGENFABRIK

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

PAPIERFABRIK

Die Papierfabrik wurde im Jahre 1926 ausschliefllich zur Erzeugung
der verschiedenen Packpapiersorten fiir die Kartonagenfabrik
gegriindet.

AuBer der gleich bei der Griindung in Betrieb genommenen Maschine
mit einer Arbeitsbreite von 2 m wurde 1930 eine weitere Maschine
mit einer Arbeitsbreite von 3 m aufgestellt. Die beidenPapier-
maschinen erzeugen Papier von 70 bis 400 g je m? ihre Gesamt-
leistung betrigt etwa 60 Tonnen je Tag.

Der Rohstoff’ zur Papierbereitung sind hauptsiichlich Papierabfille,
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 groflen Schuppen aufbewahrt und mit drei
elektrischen Kriinen zu den Maschinen befordert.

Die Fabrikation des Packpapiers geht folgendermaflen vor sich:

Die Papierabfille werden in den Kollergingen 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 Kollerginge auf ein Riittelsieb fillt. Hier werden die zu grof3en
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Stiicke ausgeschieden, und der fein genug zermahlene Papierstaub
fillt durch die Maschen des Siebes auf ein Transportband, iiber dem
ein umlaufender Magnet die in Altpapier unvermeidlichen Eisen-
teilchen anzieht.

Das Transportband fiihrt den Stoff in den Mischbottich, wo ihm so
viel Wasser beigegeben wird, dall die Masse in die Hollinder gepumpt
werden kann, die die Fasern fein zerreiben und zerrupfen. Die be-
notigte Leimmenge, um das Papier hinreichend wasserdicht zu
machen, und die Stoffe zur etwaigen Firbung des Papiers werden
ebenfalls in den Hollindern zugefiigt.

Weiter verteilen sich in den Hollindern die Fasern sehr gleich-
mifig im Wasser, das also ein wichtiges Hilfsmittel bei der Papier-
bereitung ist; denn nur bei guter Verteilung der Fasern liBt sich ein
glattes Papier herstellen.

Aus dem Hollinder gelangt der Stoff in die Biitte, die mit einem
Schopfwerk versehen ist.

Die niichste Behandlung iibernimmt der Sandfinger, den die Masse
nach reichlichem Wasserzusatz sehr langsam durchflieBt, Sand und
schwerere Fremdkérper zuriicklassend.

Aus dem Sandfinger bewegt sich die Masse zum Knotenfinger,
einem geschlitzten, sich drehenden Zylinder. Verunreinigungen, die
leichter sind als Wasser, Holzstiickchen, Streichhlzer u.dgl., bleiben
hier hinter den Schlitzen hiingen. Ist der Stoff auf diese Weise zur

PAPIER-
MASCHINE
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KARTONAGENMASCHINEN

Geniige gereinigt, so kann er seinen Gang durch die Papiermaschine
antreten, in deren erstem Teil sich zwar schon der Papierbogen bildet,
deren eigentlicher Zweck jedoch lediglich in der hinreichenden Ent-
wiisserung des Papiers besteht.

Der erste Teil der Maschine ist ein Sieb aus Kupfergewebe, das den
Papierbrei aufnimmt. Schaumlatten verteilen den Stoff gleich-
mifBig iiber die volle Breite des Kupfergewebes. Damit der Papier-
brei nicht schiiumt, wird er hier fortwihrend mit Wasser besprenkelt.
Im ersten Teil des Kupfersiebes tropft das Wasser infolge seiner
eigenen Schwere durch die feinen Maschen ab; durch eine Saug-
leitung wird die Masse im niichsten Teil noch weiter entwissert;
sie verfilzt sich und geht dadurch schon in den festen Zustand iiber.
Beim weiteren Transport durch die Papiermaschine ruht der Stoff
-auf einer Filzunterlage und durchliduft dabei zuniichst nacheinander
drei Pressen, die das Wasser nach Moglichkeit auspressen. Dabei
konnte es sehr leicht vorkommen, dal die Bahn ein- und schlie8lich
in der ganzen Breite abreiit. Um die dadurch entstehenden Betriebs-
stockungen von vornherein zu vermeiden, hiingen iiber den oberen
Walzen der Pressen Fiden, die in der Lingsrichtung der weichen
Papierbahn Rillen hinterlassen. Sollte die Bahn aus irgendeinem
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Grunde wirklich einreilen, so wird sich der Rif} auf zwei Fiden be-
schriinken; ein Abreilen braucht also nicht mehr befiirchtet zu
werden, und die Bahn kann ihre Wanderung durch die Maschine
trotz der Beschidigung ungehindert fortsetzen.

Wenn der Stoff die NaBpartie — so heiflt der erste Teil der Papier-
maschine — durchlaufen hat, tritt er in die Trockenpartie ein. Hier
erfolgt die Fiihrung stets auf Filz; Filz fordert nimlich das Trocknen
und hilt das Papier flach, so daf} es nicht zusammenschrumpfen
kann. Die aus Gufleisen bestehenden Trockenzylinder werden mit
Abdampf geheizt. Eine der letzten und groBiten Trockenbatterien
ist das Glattwerk, welches das Papier nach Bedarf unter hohem
Druck einseitig glittet. Die fertige Papierbahn wird auf schweren
Eisenachsen aufgerollt, mit den Umrollmaschinen auf Papprollen
umgewickelt und in der gewiinschten Breite abgeschnitten. Der
iibrigbleibende Streifen wird durch eine Saugleitung zu den Koller-
gingen 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
zufithrt. Die Maschinengeschwindigkeit ist von etwa 6 bis etwa
100 m in der Minute regelbar.

Das fertige Papier wird in rund 50 Sorten im Zwischenmagazin auf-
bewahrt, aus dem die Kartonagenfabrik ihren Bedarf deckt.

KARTONAGENFABRIK

Fiir die Verpackung der Philips Erzeugnisse wird hauptsichlich

Wellpappe benutzt, die aus dem in der Papierfabrik hergestellten
Papier verfertigt wird.
Wellpappe wird aus drei Rollen Papier erzeugt. Maschinen mit ge-
rippten, geheizten 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 gefiihrt und dann maschinell in Tafeln geschnitten, nétigen-
falls gerillt und auf Rollscheren und Heftmaschinen weiter verar-
beitet.
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Als Faltschachteln, Fiillstiicke usw. verlif3t das Erzeugnis die Kar-
tonagenfabrik, die tiglich etwa 80.000 m? oder rund 60.000 Schach-
teln verschiedener Grofle liefert.
Der groie Vorzug der Wellpappverpackung, vor allem fiir Fabriken
von Massenartikeln, besteht darin, daf} sie sehr leicht ist und daher
eine Ersparnis an Frachtkosten erméglicht; auflerdem beansprucht
sie sehr wenig Lagerraum.

Ein wesentlicher Teil der Produktion der Kartonagenfabrik wird
an zahlreiche hollindische und auslindische Abnehmer verkauft,
die auch dieses Philips Erzeugnis nach seinem Wert zu schitzen

wissen.

DIE DRUCKEREI

Mit der Herstellung der unzihligen Drucksachen fiir die Verwaltung
sowie fiir Reklamezwecke und fir Verpackungen befallt sich die
1920 gegriindete und seitdem schon wiederholt erweiterte Druckerei,
die augenblicklich aus folgenden aufs modernste eingerichteten Ab-
teilungen besteht:

In der Setzerei stehen Setzmaschinen, die in unbeschrinkten Mengen
die Bleizeilen herstellen, aus denen sich die Setzform aufbaut. Die
Finger des Maschinensetzers gleiten gleichsam spielend iiber die
Tastatur, und nach jedem Anschlag einer Taste verldfit eine Kupfer-
matrize ihr Magazin und wandert zum Sammler. Sobald in diesem
Sammler eine ganze Zeile aus Matrizen zusammengestellt worden
ist, geniigt eine leichte Handbewegung, um diese Zeile weiterzube-
fordern. Ohne aufzuhodren schligt der Setzer die Buchstaben fiir die
nichste Zeile an, und unterdessen wird in der Maschine durch den
eingebauten Gieflapparat die erste Zeile gegossen, gefriist, gesiigt,
gekithlt und ausgestoffen. Die gebrauchten Matrizen haben sich
inzwischen schon wieder verteilt und sind geordnet in ihre Magazine
zuriickgekehrt.

Die Handsetzer verarbeiten den von ihren ..eisernen Kollegen™
gelieferten Maschinensatz weiter und stellen die Druckformen fiir
die

Buchdruckerei zusammen. Hier stehen grofie Zweitourenpressen,
Schnellpressen, Druckautomaten und Tiegelpressen bereit. um
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schnellstens die benstigten Mengen zu drucken. In dieser Abteilung
wird nur Bogenpapier verarbeitet. Anders ist es in der
Rotationsdruckabteilung, wo eine gewaltige Maschine Rollen Papier
bis zu 2 Meter Breite bedruckt. Sogar zwei oder drei Farben kinnen
in ein und demselben Arbeitsgang gedruckt werden. Als unabseh-
bares Band, mit dem Motiv des iiberall bekannten Lampenwickels
bedruckt, gleitet hier die Papierbahn vorbei, um beim Verlassen
der Presse zur weiteren Verarbeitung in der Wellpappfabrik wieder
aufgerollt zu werden. Dieselbe Maschine bedruckt auch die Rollen
Papier, aus denen spiiter die Kartonagenfabrik die bekannten Well-
pappschachteln fiir die duflere Verpackung anfertigt. Neben diesem
Goliath steht noch eine Rotationspresse sehr bescheidener Abmes-
sungen, auf der in zwei Farben rollenweise dic Packzettel usw.
gedruckt werden.

Die Lithographieabteilung arbeitet nach einem ganz anderen Druck-
verfahren, dem sogenannten Flachdruck. Mit peinlicher Gewissen-
haftigkeit zeichnen die Lithographen den zu druckenden Entwurf
auf Stein oder Zink. Jede Farbe wird einzeln gezeichnet, und das
sogenannte Schliefen der Farben setzt grofle Genauigkeit voraus.
Ist die Zeichnung auf Stein oder Zink fertiggestellt, so wird sie auf
chemischem Wege darauf ,.festgesetzt”. Von den auf diese Weise
erhaltenen Originalen werden Abziige gemacht, abgedruckt und
ihrerseits wieder auf den groflen Zinkplatten festgesetst, die in der
Offsetdruckerei zur eigentlichen Drucklegung benétigt werden.
In den Ein- und Zweifarbendruck-Offsetpressen werden die Zink-
platten auf Eisenzylinder gespannt, und iiber einen Gummizylinder
wird der Druck auf die Papier- oder Kartonbogen iibertragen,
die mit groBler Geschwindigkeit vollkommen selbsttiitig angelegt
und ausgeworfen werden. Schachtelpackungen, Prospekte, Wickel,
Etiketten, Plakate, kurz, alle Mehrfarbendrucksachen, ob auf Papier
oder auf Karton, kénnen auf diesen Maschinen gedruckt werden.
Die fertig gedruckten Faltschachteln werden dann in der Stanzerei
weiter verarbeitet. In ungeheuren Maschinen werden aus den grofien
Bogen in einer Umdrehung zahllose Schachieln ausgestanzt und
gerillt, um weiter auf den automatischen Klebemaschinen die letzte
Behandlung zu erfahren. In dichten Reihen eilen sie, mit Leim
bestrichen, vorbei, werden zusammengefaltet und fliegen zwischen
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den AuslaBridchen hindurch zwischen die Andruckbinder, wonach
sie von flinken Hinden aufgefangen und in die bereitstehenden
Behilter vepackt werden.

Ein graphischer Betrieb derartiger Ausdehnung benétigt auch
eine eigene

Binderei, wo ein grofler Teil der Drucksachen beschnitten, gefalzt,
perforiert, geheftet, liniiert, eingebunden wird usw.

Das Magazin ist die Vorratskammer, aus der die Pressen ihre Nahrung
in vielen Tonnen pro Woche beziehen. Nach der jiingsten Erweiterung
nimmt die mit einem etwa 150 Mann starken Personal arbeitende
Druckerei augenblicklich eine Bodenfliche von rund 5000 m?2 ein;
sie verarbeitet in der Woche etwa 30.000 kg Papier.
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Cc. DAS PHYSIKALISCHE
LABORATORIUM

Urspriinglich zur Untersuchung von Glithlampen und der damit
zusammenhingenden Probleme eingerichtet, wurde das Labora-
torium spiiter die Stitte umfangreicher I'orschungen, unter denen
die Untersuchungen auf dem Radiogebiete eine sehr wichtige
Stellung einnehmen. Es versteht sich eigentlich von selbst, daf} auf
dem Gebiete der elektrischen Leuchtmittel eingehende Untersu-
chungen durchgefithrt werden. So wurden hier die verschiedenen
Entladungslampen mit Natrium-, Quecksilber- und anderen Metall-
diampfen entwickelt.

An diese Arbeiten schliefen sich die Forschungen auf dem Gebiete
der Ultraviolettbestrahlung an. Die Radioforschung beschrinkt sich
nicht etwa auf I'ragen, die zur Entwicklung von Radioréhren und
-apparaten geklirt werden miissen; sie bewegt sich auch auf den
Gebieten des Rundfunks iiberhaupt, des Senderbaues und des
Fernsehens. Die aus theoretischen Betrachtungen und Versuchen
abgeleiteten Erkenntnisse fithren zu neuartigen Radioréhren, zu
Empfangsgeriten mit besseren Eigenschaften, zu Spezialverstir-
kern, Lautsprechern, Fernsehaufnahme- und -wiedergabegeriiten.
Hier werden auch Senderréhren mit stets gréflerer Leistung ent-
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EIN FERNSEHSENDUNG

wickelt, und in fritheren Jahren befafite sich das Laboratorium auch
mit den Ultrakurzwellensendeversuchen des Senders PCJ, iiber den im
Juni 1927 1. M. Kénigin Wilhelmina und I. K. H. Prinzessin Juliana
eine Ansprache an jhre Untertanen in den ost- und westindischen
Kolonien hielten. Zur Zeit finden experimentelle Fernsehsendungen
auf einer Wellenlinge von etwa 7 m aus dem Laboratorium statt.
Die Versuche auf dem Gebiete der Verstirker und der Akustik
schufen die Grundlage fiir die Ausarbeitung neuer Aufnahme-
und Wiedergabeverfahren fiir den Tonfilm. Ein vollstiindig einge-
richtetes Atelier steht fiir diese Versuche zur Verfiigung.

Ein sehr wichtiges Betiitigungsfeld des Laboratoriums sind die
chemischen Untersuchungen, die schon zur Entstehung neuer mag-
netischer Materialien, zur Bereitung von Metallen, wie Hafnium
und Zirkon, sowie zur Herstellung von Elektrolytkondensatoren,
Photozellen, Tkonoskopen zur Aufnahme von Fernsehbildern und
Kathodenstrahlrohren fir die Fernsehempfiinger fithrten. Auch ein
neues Lichtpauspapier wurde hier gefunden.
Spezialuntersuchungen auf metallurgischem und kristallographi-
schem Gebiete werden mit Rontgenstrahlen ausgefiihrt.

Das Laboratorium nimmt eine Bodenfliche von 17.700 m? ein. Die
400 Arbeitsriume liegen zu beiden Seiten des Korridors. An der
einen Seite bilden je sechs Ridume einen Seitenfliigel. Jedes Zimmer
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ist mit Hoch- und Niedervakuum-, Gas-, Druckluft-, Wasser- und
Elektrizititsleitungen ausgestattet. Um storende Geriusche nach
Méglichkeit auszuschlieBen, wird in allen Riumen schalldimpfen-
des Material angewandt. Die elektrische Energie zum Antrieb
der Motoren im Maschinenraum und zur Beleuchtung des ganzen
Gebdudes wird vom provinziellen Netz geliefert. Naturgemif
werden im Laboratorium zahllose Stromarten gebraucht, die aus
einem Zentralmaschinenraum und aus einer Anzahl Akkumu-
latorbatterien bezogen werden. ’

Da die Spannung des provinziellen Netzes wegen der darin auf-
tretenden Schwankungen fiir bestimmte Messungen mit Ma-
schinenspannung nicht ohne weiteres brauchbar ist, wird die Netz-
spannung mit cinigen Regelvorrichtungen bis auf 1'/;°/, genau
konstant gehalten.

Eine Bibliothck mit mehr als 1000 Werken, ein vollstindig ein-
gerichteter Horsaal und ein Laboratorium fiir Versuche mit Span-
nungen bis 2 Millionen Volt vervollstindigen die Einrichtung
dieses Forschungsinstitutes, das zu den groBiten der Welt gezithlt
werden kann.

VORFUHRUNGSHALLE IM PHYSIKALISCHEN LABORATORIUM
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FERNSEHEN

Nachdem England und Deutschland schon seit einiger Zeit regel-
rechte Fernsechsendungen veranstalten, ist es verstindlich, daf}
auch in Holland dieses jiingste Wunder der Technik alle Beachtung
findet. Immer wieder hort man die Frage: .,Wie weit ist diese er-
staunliche Errungenschaft nun eigentlich gediehen, und kiénnen wir
in absehbarer Zeit Fernschbilder im eigenen Heim empfangen ?”
Wenn es auch in erster Linie die Nachrichten aus Deutschland und
England sind, die iiber den jeweiligen Stand des Fernsehens Auf-
schluf geben, so darf daraus nicht etwa gefolgert werden, die
Philips Laboratorien seien inzwischen miiflig 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 Fernsehproblem beschiiftigt. Dal} hieriiber so wenig Mit-
teilungen an die Offentlichkeit gelangt sind, ist darauf zuriick-
zufithren, daB der Eindruck vermieden werden sollte, das Fernsehen
konnte schon jetzt iiberall praktische Anwendung finden.

Die Philips Forschungslaboratorien waren der Ansicht, daf3 die Ra-
sterfeinheit des Bildes, wenn das Fernsehen jemals ein praktischer
Erfolg werden sollte, geniigend grof} sein miifite, um eine einwand-
freie Wahrnehmung zu erlauben. Ein Verfahren mit 180 Bildzeilen.
wie es u.a. in Deutschland angewandt wurde. fithrt zu ziemlich un-
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befriedigenden Ergebnissen; erst in einer Entfernung von einigen
Metern sind bei der Betrachtung des Bildes die einzelen Zeilen nicht
mehr zu unterscheiden.

Der grofie Abstand hat aber zur Folge, daf} das Bild ziemlich klein
erscheint, auch wenn verhiltnismiiflig grofle Bildschirme benutzt
werden. AuBerdem ist bei einem 180-Zeilen-Verfahren die Uber-
tragung komplizierterer Szenen, etwa von Freilichtauffithrungen
mit mehreren Personen, so mangelhaft, daf3 die Mitwirkenden schon
bald unkenntlich werden. Das ist leicht einzusehen, wenn man be-
denkt, daf} fiir den Kopf, wenn er z.B. 1/,, der Hohe der Bildfliche
cinnimmt, nur neun Bildzeilen zur Verfiigung stehen. Unter diesen
Umstinden sind die Bildeinzelheiten natiirlich viel zu gering.
Aus diesem Grunde wurde in Eindhoven unablissig an der Vervoll-
kommnung eines Verfahrens mit moglichst groBler Bildzeilenzahl
gearbeitet. Zudem ist es dem Philips Laboratorium seinerzeit zum
ersten Male auf dem Festlande gelungen, Auflenaufnahmen ohne
Verwendung eines Zwischenfilmes auf dem Fernsehschirm vorzu-
fithren.

Die Bildgiite des Philips Fernsehverfahrens (405 bzw. 570 Bildzeilen)
ist auch in den Lindern, in denen regelmiflig Fernsehsendungen
gegeben werden, bisher nicht iibertroffen worden. Inzwischen hat es
sich sogar als moglich erwiesen, die Bildabmessungen, die normaler-
weise etwa 20 X 25 cm betragen, durch Projektion bedeutend zu
vergrofern, und zwar auf ein Format von 40 x 50 bzw. 90 x 120 cm.
Dazu wird eine eigens fir diesen Zweck gebaute, sehr lichtstarke
Kathodenstrahlrohre benutzt, die mit einer sehr hohen Anoden-
spannung (etwa 20.000 Volt) gespeist wird.

Bekanntlich dient beim Fernsehen zur Aufnahme der Bilder das
Tkonoskop, eine Art elektrisches Auge, welches das Bild auf den
Fernsehsender iibertrigt, der auf einer Wellenliinge von etwa 7 Meter
arbeitet. Der Fernsehempfinger nimmt die Sendungen auf und
liBt das Bild auf der Kathodenstrahlrohre erscheinen.

Das bei fritheren Verfahren so storende Flimmern des Bildes wird
hierbei durch die Zeilensprungabtastung vermieden.

Da die Kathodenstrahlrshre zur praktischen Benutzung nicht be-
liebig grofl gemacht werden kann, hat das tiibliche Fernsehbild ein
Format von etwa 20 x 25 cm. Durch Projektion kann es zwar ver-
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groflert werden, doch wird hierdurch das Gerit umfangreicher und
teurer.

Nun hat sich in der Praxis hiufig herausgestellt, da} 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 X 25 c¢m) ermiiden, und es ist
daher anzunehmen, dafl in Zukunft, wenn das Fernsehen Eingang
gefunden hat, eine groflere Bildwiedergabe verlangt wird, mit anderen
Worten, daf hierfiir die teureren Projektionsgerite in Frage kommen.
Das Fernsehprogramm selbst wird auf die Dauer ein eigenes Geprige
haben miissen. Die Schwierigkeiten, auf welche die Zusammenstel-
lung gehaltvoller Fernsehprogramme in England stoBt, beweisen
zur Geniige, dafl hieran hohere Anforderungen zu stellen sind als an
die Sendefolgen des Rundfunks.

Denn was ist der Fall? Der Rundfunkempfiinger zwingt nicht alle
Familienmitglieder zu aufmerksamem Zuhéren. Der eine wird die
Zeitung lesen, die Hausfrau geht ihrer gewohnten Beschiftigung
nach, das Dienstmédchen hort beim Geschirrspiilen zu. Ganz anders
steht es mit dem Fernsehen im Heim! Helle Beleuchtung stort;
der Raum muf} deshalb verdunkelt werden, und alle Anwesenden
sind genétigt, ununterbrochen das Fernsehbild zu betrachten. Es
mul} schon ganz etwas Besonderes geboten werden, wenn 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 Lichtspielhdusern dermaBen
verwohnt, dafl die Fernsehwiedergabe vermutlich nicht restlos
befriedigen wird.

Nicht nur die Programme erfordern betriichtliche Geldmittel; die
beschrinkte Reichweite der Fernsehsender bedingt auch die Auf-
stellung zahlreicher Sender. Dic teuren Sendungen neben den hohen
Anschaffungskosten der Empfangsgeriite erschweren die Einrichtung
eines lohnenden Fernsehbetriebes ungemein.

Trotz alledem . .. das Fernsehen wird sich cines Tages doch durch-
setzen. Nur werden wir uns bestimmt noch einige Jahre gedulden
miissen !
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D. NEBENBETRIEBE

DIE MASCHINENFABRIK

Wie wir schon gesehen haben, ist die Maschine in der modernen
Glithlampen-, Radiorshren- und Radioapparatefabrikation ein un-
entbehrliches Hilfsmittel. Diese Spezialmaschinen, teils voll-, teils
- halbautomatisch, fithren die einzelnen Handlungen mit einer viel
grofleren Genauigkeit und Geschwindigkeit aus, als Menschenhiinde
sie jemals zu erreichen vermochten.

Eine Fabrik von Bedeutung wird es unbedingt vorziehen, die be-
notigten Maschinen im eigenen Werk zu bauen. Diese Maschinen,
von einem Stab tiichtiger Techniker entworfen, konnen mit der
Entwicklung der Fabrikation gleichen Schritt halten. So hat sich
denn auch aus bescheidensten Anfiingen, einer Werkstatt zur Her-
stellung und Reparatur von Maschinen, die Philips Maschinenfabrik
zu einem stattlichen Betriebe ausgedehnt, der sehr viele Spezial-
maschinen und Zubehérteile des eigenen Bedarfes liefert. Alles
in allem bietet eine eigene Maschinenfabrik folgende Vorteile:

WERKZEUGSCHLOSSEREI
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MECHANISCHE WERKSTATT

a. Rasche, rationelle Belieferung;

b. Unabhingigkeit von fremden Maschinenfabriken;

c. Kein Ausleihen von Zeichnungen;

d. Schnelle Ausfithrung etwaiger Reparaturen;

e. Die Moglichkeit der praktischen Erprobung unter der Aufsicht
der Betriebsingenieure, der kiinftigen Benutzer.

Spezialingenieure sind unablissig damit beschiftigt, Neues zu
ersinnen und die schon benutzten Spezialmaschinen, die sich,
dem Wesen der Glithlampenfabrikation entsprechend, schrittweise
weiterentwickeln, unter ausgiebiger Verwertung der in der Praxis
gesammelten Erfahrungen stets weiter zu vervollkommnen; denn
immer wieder macht man die Erfahrung, dal die Maschinenarbeit
sehr viel zur Giite und GleichmiBigkeit des Erzeugnisses beitrigt.
Hauptsache in der Philips Maschinenfabrik ist neben der reihen-
mifBigen 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 Verstirkergeriiten einen grofien Aufschwung genommen, und
ein betriichtlicher Teil der mechanischen Zubehorteile fiir diese
Apparate wird gleichfalls in der Maschinenfabrik angefertigt.

Die Werkzeugschlosserei liefert die Matrizen fiir die ,,Philite” Fabrik,
eine Arbeit, die nur den besten Fachleuten anvertraut werden kann.
Die Schwierigkeiten, die andere Unternehmen dieser Art bei der
Beschaffung hinreichend geschulter Arbeitskrifte zu iiberwinden
hatten, blieben auch der Philips Maschinenfabrik nicht erspart.
Im Gegenteil, bei der schnellen Ausdehnung der Philips Werke
machten sie sich hier erst recht geltend. Allerdings kann man das
Personal in der Fabrik selbst anlernen; diese Methode ist aber nur
scheinbar billig, und obendrein befriedigt sie auch nicht. Die Suche
nach der Losung fiir die Frage der Arbeiterausbildung gab schlieBlich
den Anstof3 zur Griindung der Philips Betriebsschule, die an
anderer Stelle dieser Schrift noch geschildert werden soll.

TECHNISCHE BETRIEBE

Der Abteilung Technische Betriebe der Philips Werke obliegt der
Entwurf der technischen Anlagen. die Instandhaltung der Eind-
hovener Gebiude und Grundstiicke der Gesellschaft und die Aus-
fithrung bzw. Uberwachung der Ausfithrung aller technischen An-
lagen, Umbauarbeiten, Betriel)svcrgr('j[}(‘,rungen und Neubauten in

Eindhoven und bei den dem Konzern angeschlossenen Fabriken.

DIE ELEKTRIZITATSVERSORGUNG

Da die gesamte Fabrikation mehr und mehr mechanisiert wird,
nimmt der Bedarf an Elektrizitiit fortwihrend stirker zu. Der
jihrliche 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-
trizititsgesellschaft bezogen. Der Energieverbrauch betrug 1938
etwa 48.000.000 Kilowattstunden, von denen im eigenen Betriebe
mit Turbinen rund 12.000.000 Kilowattstanden erzeugt wurden.
Die Spitzenl)elastung betriigt 15.000 kVA oder 12.000 kW, die
installierte Leistung einschlieBlich Reserve 25.000 kVA. Von der
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VERSORGUNGSSTATION FUR VERSCHIEDENE SPANNUNGEN, DRUCK-
LUFT, VAKUUM, USW.

50-kV-Unterstation des provinziellen Kraftwerkes wird der Dreh-
strom mit einer verketteten Spannung von 10.000 Volt bezogen und
nach den Hochspannungsgebiuden auf den Fabrikgelinden
geleitet.

Auf beiden Gelinden stehen augenblicklich neun Hochspannungs-
und sechs Umformerstationen. Verschiedene groflere Gebiude, wie
das physikalische Laboratorium, die Betriebsschule, das Werk-
kasino, verfiigen iiber eine eigene Station.

Begreiflicherweise findet in den Philips Werken die Elektrizitit
eine sehr vielseitige Anwendung. Genannt seien zum Beispiel die
Speisung der Schmelz-Lichtbigen, die Beheizung der Hochfrequenz-
glith- und Tempersfen fiir Temperaturen bis zu 30007 C und mit
einem Verbrauch bis zu 500 kW. Der Gesamtverbrauch fiir die Ofen-
beheizung belduft sich auf 3300 kW. Auflerdem wird Strom sehr
konstanter Spannung fiir das Laboratorium und die Brenndauer-
versuche benotigt. Fiir Priparierzwecke wird Elektrizitit beson-
ders konstanter Spannung gebraucht. Fiir Krafterzeugung in rund
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15.000 Motoren, von denen der grofite 1000 PS leistet, ist eine sehr
erhebliche Energie erforderlich, ebenso fiir die Speisung der etwa
50.000 Lampen, die rund 4000 kW beanspruchen. '
Dazu kommen noch die Umformer und Transformatoren, die die
verschiedensten Stromarten, Spannungen und Frequenzen liefern.
Es werden beispielsweise fiir elektrolytische Zwecke niedrige
Gleichspannungen, fiir Rontgenzwecke \Vechselspanmmgen von
mehr als 200.000 Volt gebraucht. Zum Schmelzen und Priiparieren
sind Stréome von 8000 Ampere und fiir Radiozwecke solche von
wenigen Mikroampere erforderlich.

Alle diese Stromarten haben verschiedene Eigenschaften, die be-
beriicksichtigt werden miissen. Die Gesamtbelastung betrigt etwa
12.000 kW.

Fiir die Verteilung des elektrischen Stromes in den einzelnen Fabrik-
gebiuden wird soviel wie moglich dasselbe System angewandt. In
den groflen Betrieben wird der Strom in jedem Stockwerk zu zwei
Verteilungsriumen geleitet, die je eine Hilfte des Stockwerkes mit
Elektrizitit versorgen, um den Spannungsverlust moglichst gering
zu halten. Auf den ganzen Stock verteilt sind Haupt- und Neben-
verteilungskisten angebracht, von denen Leitungen zu Anschluf3-
dosen an der Decke fiihren. Diese AnschluB8dosen fiir die verschie-
denen Spannungen sind nach einem bestimmten Plan in regelmifi-
gen Abstinden angebracht. Die einmal verlegten Leitungen brauchen
also nicht mehr geindert zu werden, auch dann nicht, wenn ein
Fabrikationsraum wirklich ganz umgestellt werden sollte. Das Netz
ist so eingerichtet, daB der Strom bei ernstlichen Stérungen iiber -
andere Kabel und gegebenenfalls von anderen Unterstationen be-
zogen werden kann. Jede Storung ist somit in kiirzester Zeit zu
beheben.

Jede Fabrik hat ferner eine Notbeleuchtungsanlage mit durch-
schnittlich acht Lampen pro Stockwerk, die bei Stérungen im
Elektrizititsnetz aus einer unabhiingigen Stromquelle gespeist
werden konnen. Auf dem Gelinde der Glithlampenfabrik ist dies
eine Dampfmaschine mit Gleichstromdynamo, und auf dem Ge-
linde in Strijp benutzt man fiir diesen Zweck einen Dieselmotor-
generator von 750 PS, der auBlerdem noch die wichtigen Betriebe
mit Strom versorgt.
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AuBer den schon erwihnten 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 Atmosphiren tritt der Dampf ein und
verliBt die Maschine wieder mit etwa 2 Atmosphiiren. Der Abdampf
wird in der Papier-, der Kartonagen- und der chemischen Fabrik
sowie fiir die Zentralheizung verwertet. Der auf diese Weise er-
zeugte Strom wird daher sehr billig. Die vorgenannten Maschinen
speisen ein eigenes Netz und kinnen aulerdem parallel zum provin-
ziellen Netz geschaltet werden. Bei einer Stérung wird der Koppel-
schalter ausgelost, und jede Maschine versorgt ihr eigenes Netz. Die
groBten Umformer werden durch Synchronmotoren angetrieben, die
gleichzeitig als Phasenkompensatoren benutzt werden, um einen
giinstigen Leistungsfaktor zu erzielen, woraus sich ein geringerer

DIE PHILIPS FEUERWEHR
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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 Stérung
begrenzt und kann jede defekte Maschine durch eine andere
ersetzt werden.

Erginzend kann dieser Beschreibung noch hinzugefiigt werden,
dall zum elektrotechnischen Betrieb auch der Unterhalt der rund
2300 Anschliisse umfassenden Fernsprechvermittlungsanlage mit
Selbstbedienung gehort. Téglich werden mehr als 25.000 Telephon-
gespriche gefiithrt, davon sind etwa 800 Ferngespriiche, auch mit dem
Ausland. Mit allen Lindern der Welt werden telephonische Verbin-
dungen zustande gebracht.

Weiter bestehen noch Fernschreibverbindungen mit Berlin, Briissel,
Hamburg und London sowie eine Kurzwellenverbindung mit einem
unserer Zweigbetriebe in Holland.



E. PERSONALABTEILUNGEN
DIE SOZIALWIRTSCHAFTLICHE ABTEILUNG

Das Verhiiltnis zwischen Personal und Werk ist in jedem Betriebe
von Bedeutung und erst recht natiirlich fiir einen GroBbetrieb
wie die Philips Werke. Ein kleines Unternehmen kann sich in
dieser Hinsicht auf den Takt des Betriebsfithrers und auch auf
dessen Gedichtnis verlassen; ein groles 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 auBler acht lassen darf, ist hochst erwiinscht; denn nur
dann kann die Verwaltung einfach gehalten werden, und nur dann
braucht man nicht zu befiirchten, daf} 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 sozialwirtschaftlichen Abteilung ein, deren
Regelungen, wie wir noch sehen werden, grofitenteils vom Arbeits-
biiro durchgefithrt werden. Das Arbeitsfeld der sozialwirtschaft-
lichen Abteilung umfaflt die gesamte Rechtslage des Arbeiters;
Fabrikordnungen, Lohnregelungen, Ferienregelungen u.dgl. bilden
die Grundlage, die sich natiirlich jeweils nach den Erfordernissen der
Praxis richtet.

Unmittelbar neben der Regelung der Rechtslage steht die Aufrechter-
haltung des guten Einvernehmens zwischen Arbeitgeber 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 aufler-
halb des Betriebes stehenden Vertretungen des Personals anderer-
seits herstellt. Erfolgreiche Vermittlerarbeit leistet hier seit Jahren
der ..Kern”, eine vom Personal aus seinen eigenen Reihen gewiihlte
Organisation, die im Laufe der Zeit fir Belegschaft und Unter-
nehmen schon viel Niitzliches zustande gebracht hat.

Der Kern setzt sich aus mehreren Arbeiterausschiissen zusammen,

und zwar hat jeder Teilbetrieb seinen eigenen Ausschul.
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Jeder dieser Arbeiterausschiisse hilt in der Regel einmal monatlich
eine Versammlung mit Vertretern der Direktion ab.

Eine Ubersicht iiber die sozialen Einrichtungen ohne einen Hin-
weis auf die Ausfiihrung verschiedener gesetzlicher und freiwilliger
Sozialversicherungen wiire liickenhaft. Als wichtigste Einrichtungen
auf diesem Gebiet seien darum noch genannt die Betriebskranken-
kasse, die das Personal in Krankheitsfillen fiir den Lohnausfall schad-
los hilt, mehrere Pensionskassen, die ihren Mitgliedern Alters-,
Invaliden-, Witwen- und Waisenrente gewiithren, die drztliche
Behandlung durch die #rztliche Fiirsorgestelle und die Stiftung
,,Krankenfiirsorge”.

Die sozialwirtschaftliche Abteilung ist auch die zustindige Ver-
waltungsstelle fiir einige andere Sozialeinrichtungen, wie fiir die
Kinderzuschlagkasse (Kinderzuschlag fiir bestimmte Gruppen der
Fabrikarbeiter mit drei oder mehr Kindern), die Steuersparkasse
(Spareinlagen fiir die Steuern und steuertechnische Beratung fiir
die Mitglieder der Kasse) und den Unterstiitzungsfonds (Unter-
stiittzung in besonderen Fillen).

DAS ARBEITSBURO

Dieser Abteilung fillt die wichtige Arbeit der Annahme und der
Versetzung des Personals zu. Alle diese Angelegenheiten erledigt
sie in engster Fiithlung mit den Chefs der betreffenden Abteilungen.
Offene Stellen und iiberzédhlige Arbeitskrifte miissen dieser Zentral-
stelle unverziiglich gemeldet werden, und auf Grund dieser Angaben
ist sie mithin in der Lage, jederzeit die gewiinschte Auskunft iiber
den Bedarf an Arbeitskriften und iiber Bewerber im Betrieb zu
verschaffen.

Bei der personlichen Vorstellung miissen sich die Bewerber, so-
weit eine Voruntersuchung dies als erwiinscht nachgewiesen hat,
einer #rztlichen (siche unter ,,Der Gesundheitsdienst”) und einer
psychotechnischen Priifung (siche 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 iiber die Einstellung.
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Das Arbeitsbiiro befafit sich auch mit der Durchfithrung aller
Regelungen auf dem Gebiete der Rechtslage des Arbeitnehmers,
wie Fabrikordnungen, Lohnregelungen, Ferienregelungen usw. (siehe
unter ,,Die sozialwirtschaftliche Abteilung™) und Uberwachung der
Arbeitsbedingungen.

Eine weitere Hauptaufgabe dieser Abteilung ist die Anwendung
der Arbeiterschutzgesetze: Gewerbeordnung, Unfallgesetz und
Arbeiterschutzvorschriften. Alle Sicherheitsvorschriften werden
zentral iiberwacht und notigenfalls angeordnet; Arbeitszeitrege-
lungen und voriitbergehende Abweichungen von denselben be-
diirfen der Genehmigung durch das Arbeitsbiiro.

Das Arbeitsbiiro sammelt als Zentralstelle auch alle Bemerkungen
und Anregungen betriebswirtschaftlicher Art, die aus den Kreisen
des Personals eingereicht werden. Regelmiflig werden Anregungen
und Vorschlige gemacht, die meist die Arbeitsverfahren, die Be-
triebsorganisation, Rationalisierungsméglichkeiten, neue Artikel,
die Hygiene, Sicherheit usw. betreffen. Nach Riicksprache mit
einem von der Direktion zu diesem Zweck eingesetzten Ausschul}
werden die brauchbaren Vorschlige mit einem Geldpreise belohnt.

DAS LOHNBURO

Eine mehr oder weniger selbstindige Unterabteilung des Arbeits-
biiros ist das Lohnbiiro, das sich mit Zeitstudien auf wissenschaft-
licher Grundlage und an Hand derselben mit der Ausarbeitung
von Tarifen beschiftigt. Die enge Fiithlung mit der praktischen
Arbeit in den Fabrikationsabteilungen, Magazinen usw., die sich
daraus ergibt, veranlaB3t fortwihrend zu Vorschligen auf dem
Gebiete der Betriebsorganisation. Zuweilen werden hierbei Filme
zur Feststellung der zweckmiiligsten Fertigungsverfahren oder zur

Bestimmung der Bearbeitungszeiten benutzt.

DAS PSYCHOTECHNISCHE LABORATORIUM

Bei den Philips Werken ist die Personalfrage ein Problem ersten
Ranges. Im allgemeinen spielen bei der Einstellung neuer Arbeits-
krifte und Lehrlinge zahlreiche subjektive Einfliisse und Zufalls-
faktoren eine wesentliche Rolle, Faktoren, die zu Zeit- und Geld-
vergeudung fithren und die Lebensfreude beeintrichtigen. Durch
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sorgfiltige Untersuchung ist die Betriebspsychologie bemiiht, die
Fihigkeiten der Bewerber zu priifen, um so mit dazu beizutragen,
daf} der rechte Mann auf den rechten Fleck kommt. Es leuchtet ein,
daf} sich dadurch die iiblichen Anhaltspunkte: irztliche Unter-
suchung, Auskiinfte und praktische Erfahrung. nicht etwa eriibrigen.
Im Gegenteil, erst bei moglichst umfassender und gewissenhafter
Priifung von Bewerber und Arbeit sind Héchstleistungen zu erwarten.
Je besser es gelingt, den rechten Mann auf den rechten Fleck zu stel-
len, desto geringer ist der Personalwechsel, desto kiirzer ist die
Lehrzeit, desto geringer wird der Fabrikationsausschuf3, die Abnut-
zung von Maschinen und Werkzeugen, desto niedriger auch die Zahl
der Betriebsunfille und desto hoher steigt die durchschnittliche Ar-
beitsleistung. Fiir jeden Arbeitnehmer hingt viel davon ab, ob er
eine Beschiftigung findet, die seiner Veranlagung und Befihigung
entspricht. Die Aussichten auf einen befriedigenden Arbeitskreis,
auf guten Lohn sowie die Aussichten auf Beféorderung begabter Ar-
beitskrifte werden viel grofler, wihrend auf der anderen Seite Fehl-
schlige und Enttiuschungen auf der ganzen Linie abnehmen.
Das 1922 gegriindete psychotechnische Laboratorium untersuchte
in den ersten 15 Jahren mehr als 75.000 Personen und verfiigt daher
iiber reiche Erfahrungen. Die Praxis hat gelehrt, dal3 Arbeiter, die
bei der psychotechnischen Priifung sehr gut abschnitten, spiiter
groBtenteils beférdert wurden.

PSYCHOTECHNISCHE UNTERSUCHUNG
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MONTAGEPROBE (PRUFUNG UNGESCHULTER ARBEITER)

Die vielseitige Diagnose aller Fihigkeiten ist von besonderer Be-
deutung fiir die ,.Unvollwertigen™, bei denen die suggestive Wirkung
ihrer Unvollkommenheit Hemmungen auslést, so dal} sie oft nicht
zu beweisen vermogen, dal} sie in mancherlei Hinsicht durchaus
vollwertig, ja, sogar iiberdurchschnittlich tiichtig sein kénnen.
Neben der Auswahl des ungeschulten, halbgeschulten, héheren
technischen und Biiropersonals erfiillt das psychotechnische La-
boratorium auch als Beratungsstelle fiir die Lehrlingsauswahl und
die Klasseneinteilung der zahlreichen Schulen und Kurse im Philips
Unterrichtswesen eine dankbare Aufgabe. Durch gebiihrende Be-
riicksichtigung der geistigen Fihigkeiten bei der Gruppeneinteilung
der Unterrichtsteilnehmer wird das Endergebnis des Unterrichts
sehr verbessert und den Lehrern wie den Schiilern ihre Aufgabe
wesentlich erleichtert. Ein weiteres Betitigungsfeld findet das psy-
chotechnische Laboratorium in der Beratung fir die Bewerber
des Philips-Van der Willigen-Stipendiums, das den Kindern von
Arbeitern und Angestellten durch 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 pidagogischen
Wissenschaft zzm Wohle ihrer Kinder zugiinglich 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
sachdienlich beraten.

Die Priifungen, die abgelegt werden miissen, sind je nach der Art
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der zu vergebenden Arbeit verschieden. Die nach sorgfiltiger Er-
wigung gewihlte Aufgabenreihe fiir ungeschulte und halbgeschulte
Arbeiter vermittelt ein vielseitiges Bild der praktischen Intelligenz,
der Sehschirfe, der Fingerfertigkeit und des Tempos. Fiir das hohere
technische und das Biiropersonal sind die Priifungen ganz anders
aufgebaut und begreiflicherweise viel schwerer. Sie geben Aufschluf}
iber Aufmerksamkeit, Gedéchtnis, Intelligenz, logisches Urteil und
mathematisch-technische Veranlagung.

Das Priifungsergebnis wird nicht zahlenmiflig verarbeitet, sondern
graphisch dargestellt. Hierdurch iibersiecht der Personalchef mit
einem einzigen Blick die Talente und Fehler eines Bewerbers und
kann er sie bei der Einstellung und Unterbringung beriicksichtigen.
Die psychotechnische Untersuchung und die eingangs erwiihnten
weiteren Anhaltspunkte fordern die Harmonie zwischen Mensch
und Arbeit.

UNTERRICHT UND VOLKSBILDUNG

Zahlreiche der aus allen Orten Hollands kommenden Arbeiter
in den Philips Werken wiinschten fiir ihre Kinder eine gute, neutrale
Schulausbildung.

Da in einem sich stets ausdehnenden Betriebe die Beférderungs-
aussichten grof} sind und das Personal erkannte, dafl mit der

KLEINKINDERSCHULE
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griitndlicheren 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 Titig-
keit in der Fabrik keine Gelegenheit finden, sich auf ihre spitere
Aufgabe als Hausfrau vorzubereiten, war ein weiterer Grund, der
zum Entstehen und zum Ausbau des Philips Unterrichtswesens
fithrte.

Mit der finanziellen Unterstiitzung der Direktion griindete die
koniglich genehmigte Philips Vereinigung fiir Unterricht und
Volksbildung im Laufe der Jahre verschiedene Schulen, von denen
augenblicklich folgende Anstalten Segensreiches leisten:

zwel Kleinkinderschulen;

vier Schulen fiir gewdhnlichen Elementarunterricht;

eine Schule fiir erweiterten Elementarunterricht;

eine Lehrlingsschule fiir Knaben.

Die Kleinkinderschulen und die Schulen fiir gewohnlichen Elemen-
tarunterricht sind in eigenen Geb#duden untergebracht. Sie stehen
in erster Linie den Kindern aus ,,Philips Familien” offen. Soweit
der verfiighare Platz es zuldf3t, werden auch betriebsfremde Kinder
aufgenommen. Mit der Einberufung von Elternversammlungen
und durch die Erteilung von Unterricht in Turnen, Handfertigkeit,
Gartenarbeit, ferner auch durch irztliche Schulaufsicht und andere

DIE ERSTE PHILIPS ELEMENTARSCHULE
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PHILIPS BETRIEBSSCHULIE

geeignete Mittel ist die Schulverwaltung unabliissig bestrebt, die
Erziehung der ihr anvertrauten Jugend méglichst fruchtbringend
und vielseitig zu gestalten.

Der erweiterte Elementarunterricht und der Knabengewerbe-
unterricht werden in der Betriebsschule erteilt. Teilnehmer an die-
sem Unterricht konnen unterschiedslos die besten aller Bewerber
werden. An den erweiterten Elementarunterricht sind Lehrgiinge fur
Biiroausbildung angegliedert, die einen besseren Anschlufl an die
Biiroarbeiten bezwecken. Den Unterricht erteilen dieselben Lehrer.
Nach beendigtem dreijihrigem Lehrgang hat der Schiiler aufler
seiner Schulbildung eine grofle Geschicklichkeit in Biiroarheiten
erléngt, die er sich sonst erst im Biiro selbst aneignen miifte.

Die vierjihrige 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-

nommen.
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Ziwecks griindlicher Ausbildung werden die Lehrlinge in den ersten
zwei Jahren unter der Leitung tiichtiger Werkmeister aus dem
Betriebe in einer Lehrlingswerkstiitte beschiftigt. In den nichsten
beiden Jahren arbeiten sie in einigen Fabrikabteilungen unter
der unmittelbaren Aufsicht des fiir sie verantwortlichen Meisters.
Inzwischen besuchen sie die Werkschule, wo sie anfangs wochentlich
zwei Tage, spiter wochentlich einen Tag Unterricht in den fiir
ihr Fach wichtigen theoretischen Kenntnissen erhalten. Uber
ihre Arbeiten im Betriebe berichten die Lehrlinge wéchentlich der
Schulleitung, die sich iiber ihre Fortschritte, ihr Betragen und ihren
Eifer auch in der Fabrik regelmiiflig erkundigt. So wird ein ersprief3-
liches Zusammenarbeiten mit dem Betriebe angestrebt, jedoch ohne
daf} die Lehrlinge verpflichtet wiren, nach beendigter Ausbildung
in den Dienst der Philips Werke zu treten. Ein vom Minister einge-
setzter Examenausschuf} stellt dem Lehrling ein Fachdiplom aus,
das ihm auch zu anderen Betricben Zugang verschafft.

Die Knaben werden zu Feinmechanikern, Werkzeugmachern,
Schlossern, Drehern, Klempnern, Elektrikern und Glasinstrumenten-
machern ausgebildet.

Einem von der Schulverwaltung mit der Genellmfgung des Kultus-
ministeriums ernannten Inspektor obliegt die Aufsicht. Er achtet
darauf, daf} die gesetzlichen Vorschriften iiber das Lehrlingswesen
befolgt werden.

LEHRLINGSWERKSTATT
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FREIUBUNGEN DER WERKSTATTSCHULER

AuBlerdem wird in der Betriebsschule vielen Hunderten aus der
Fabrik Unterricht erteilt.

In der Zuschneide- und Nihschule lernen die Fabrikmidchen -
die zukiinftigen Hausmiitter - die Neuanfertigung und Ausbesserung
ihrer Kleidungsstiicke.

Der Kochunterricht vermittelt ihnen die Kenntnis der Zuberei-
tung kriftiger, den Anforderungen der Ernéhrungslehre entsprechen-
der Speisen.

Der Unterricht wird in der 1924 von Architekt Hanrath nach di-
nischem Muster gebauten Haushaltungsschule erteilt.

Mit der zahlreich besuchten Zuschneide- und Néhschule 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 kénnen jugendliche Arbeitnehmer ihre
vergessenen Schulkenntnisse auffrischen und erweitern.

Die Abendschule erteilt dem Biiropersonal Unterricht in der nieder-
lindischen, franzosischen, englischen, deutschen und spanischen
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Sprache, in Handelskorrespondenz und Buchhaltung. Besondere
Erwihnung verdient die Schreibschule, in der schon Hunderte
zu Stenographen und Maschinenschreibern ausgebildet wurden.

Die bei der Firma Philips beschiftigten, ehemaligen Schiiler der
Biiroschule, die im Besitze des Abgangszeugnisses sind, kénnen
auf Wunsch an dem eigens fiir sie als Ubergang nach der oben
erwihnten Abendschule fiir Biiropersonal eingerichteten Kursus
teilnehmen.

Auch fiir die Schiiler, die die Lehrlingsausbildung mit Erfolg durch-
laufen haben, ist ein Lehrgang ins Leben gerufen worden, um die
theoretischen Kenntnisse, die ein vollstindig geschulter Fachmann
braucht, zu vertiefen.

Genannt seien dann noch Kurse fiir Vorarbeiter, Elektriker, ferner
der Zeichen- und funktechnische Unterricht. Auch dieser Unter-
richt wird in den Abendstunden erteilt.

Von den Tagesschulungen sollen noch erwiihnt werden:

Der Orientierungskursus, der die Neuangestellten in leitender tech-
nischer und kaufminnischer Stellung in die Organisation und
Betriebe der Philips Werke einweiht. Dieser Kursus, dem sich
notigenfalls noch eine Besichtigung anschlie3t, wird von den Leitern
der einzelnen Abteilungen gegeben.

Der Stenotypistinnenkursus, der 17- bis 18jihrige Middchen zu
Stenotypistinnen in den vier modernen Sprachen ausbildet.

Die Niih- und Flickstunden fiir die Frauen der Arbeitnechmer.
Zum Schluf} dann noch einige Worte iiber das Philips-van der
Willigen-Stipendium. Anlédfllich des fiinfundzwanzigjihrigen Be-
stehens der Philips Werke stifteten Herr und Frau Dr. G. L. F.
Philips-van der Willigen far Kinder des Personals mit hervorragenden
geistigen Fihigkeiten im Jahre 1916 ein Stipendium.

Aus den Mitteln dieses Stipendiums wird etwa 200 Nutznielern
ein Zuschuf} zu den Studienkosten gewiihrt. Sie besuchen ver-
schiedene Forthildungsanstalten: Fachschulen, Mittelschulen, Gym-
nasien, Seminarien fiir Volksschullehrer, hohere technische Lehr-
anstalten. Die Besten unter ihnen kinnen sogar dem Hochschul-
oder Universititsstudium obliegen, unter der einzigen Bedingung,
daf} das Studium ihrer Veranlagung entspricht.
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ERHOLUNGSWESEN

Unter dem Personal sind im Laufe der Jahre zahlreiche Vereini-
gungen auf den verschiedensten Gebieten entstanden.

Die 70 Mann starke Philips Kapelle ist iiberall bekannt, und ihre
Leistungen stehen auf hoher musikalischer Stufe.

Der Philips Sportverein bietet Gelegenheit zur Ausiibung verschie-
dener Sportzweige: Fullball, Korbball, Hockey, Tennis, Fechten,
Gymnastik.

Die Pliilips Vereinigung veranstaltet fiir ihre Mitglieder Theater-
vorstellungen, Vortrige und bunte Abende.

Das Philips Symphonieorchester unter der Leitung von Jan Diiring
tritt zweimal im Jahre mit einem sehr gut ausgefiithrten Konzert,
meist unter Mitwirkung eines jungen hollindischen Solisten, an die
Offentlichkeit.

Die Philips Amateurbiihne, die neuerdings unter der kiinstlerischen
Leitung des bekannten Schauspielers Kommer Kleijn probt, veran-
staltet gleichfalls jedes Jahr eine Auffithrung.

Im 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.

WERKKASINO
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Zum Schluf} ist noch der mit lobenswertem Eifer aufwiirtsstrebende
Schachverein zu erwiithnen.

DER PHILIPS-DE JONGH-ERHOLUNGSFONDS
Am 21. Mirz 1921 wurde der Philips-de Jongh-Erholungsfonds

gegriindet. Zweck dieser Einrichtung ist es, fiir das Personal und
seine Familienangehorigen die Erholung im weitesten Sinne des
Wortes zu fordern und zu leiten. )

Im November 1929 wurde das Werkkasino offiziell seiner Bestim-
mung iibergeben. Der Theatersaal wurde 1935 nach Vorschligen von
Regierungsrat Prof. Carl Witzmann umgebaut. nach dessen Angaben
u.a. drei Wiener Theater verindert wurden. Seine Pline wurden hin-
sichtlich der Akustik im Physikalischen Laboratorium eingehend
untersucht und mit geringfiigigen Anderungen ausgefiihrt. Das
Ergebnis ist ein voller Erfolg. Der etwa 1000 Personen fassende
Saal wird mit Luft geheizt. Kein emziger Heizkorper ist mehr zu
sehen.

Im Winterhalbjahr wird dieser Saal jede Woche fiir Theatervorstel-
lungen, Filmvorfithrungen, Konzerte usw. benutzt, denen das
Personal mit Familienangehdrigen gegen miillige Eintrittspreise
beiwohnen kann.

THEATERSAAL IM WERKKASINO
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Dasselbe Gebiiude enthilt auch einen Lesesaal mit Leihbibliothek
und Studiensaal. Tm Lesesaal konnen die Biicher unentgeltlich
gelesen werden; wer sie mit nach Hause nehmen will, mufl Mit-
glied der Biicherei werden. Der Beitrag ist jedoch ganz gering.
Im Januar 1937 besal} die Bibliothek etwa 11.000 Werke, und zwar
hollindische, franzosische. deutsche und englische Romane, Kinder-
und Lehrbiicher. 1937 wurden rund 145.000 Biicher ausgeliehen.
In dem sonnigen Speisesaal haben etwa 800 Arbeiter und Arbei-
terinnen, die zu weit von der Fabrik entfernt wohnen. um in der
Mittagszeit nach Hause zu gehen, Gelegenheit, ihr Mittagsbrot
zu verzehren. Am Biifett erhalten sie einen Teller mit Messer.
Gegen eine miiflige Vergiitung wird auch Kaffee, Tee, Milch und
Milchsuppe verabfolgt. Abends wird der Speisesaal als Foyer her-
gerichtet.

Schliefilich befinden sich im Werkkasino Vereinslokale, ein Bil-
lardsaal, ein Saal fiir Gesellschaftsspiele und eine neuzeitlich ein-
gerichtete Turnhalle mit Brausebad.

In den verschiedenen Wohnvierteln haben sich fiinf Biirgervereine
gebildet, von denen vier iiber einen eigenen Kinderspielplatz ver-
fiigen. Drei besitzen ein eigenes Vereinsheim, das vierte ist zur Zeit
im Bau begriffen. Auch in diesen Kreisen sind wieder ecigene Gesang-,
Musik- und Theatervereine gegriindet worden.

Der Philips-de Jongh-Erholungsfonds gibt die Monatszeitschrift
».In en Om” heraus, ein allgemeines Organ fiir das Personal des
Unternehmens.

Im Sommer werden hiufig unter sachkundiger Fiithrung kleine
Vergniigungsreisen in Holland unternommen. Diese Ausfliige werden
vom Philips-de Jongh-Erholungsfonds zustande gebracht. Wiederholt
schon wurden auch Massenreisen nach dem Haag, Arnhem, Valken-
burg und Antwerpen organisiert; 3000 bis 6000 Arbeiter mit ihren
Familien nahmen daran teil. Der Erholungsfonds besitzt cigene Zelte
mit Kampierzubehor, die im Sommer viel benutzt werden. AubBerdem
werden allerlei Wetthewerbe veranstaltet und fiir Gruppen Gleich-
gesinnter wird Zeichen- und Handfertigkeitsunterricht erteilt.
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DIE ARZTLICHE FURSORGE

Mit der VergroBerung der Philips Werke hat auch die drztliche Fiir-
sorge betrichtlich an Bedeutung zugenommen.

Die irztliche Fiirsorge ist auf durchaus moderner Gundlage aufge-
baut und mit allen Mitteln zur guten #rztlichen Behandlung der
Patienten ausgestattet (Hohensonne, Diathermie-, Kurzwellen-,
HeiBluftgerite, Elektrokardiograph und vollstindig eingerichtete
Rontgenabteilung).

AuBer dem Chefarzt gehoren acht Arzte zum Fiirsorgedienst, dessen
Leistungen hauptsichlich aus der Erteilung kostenloser idrztlicher
Hilfe fiir das Philips Personal bis zu einem bestimmten Grenzein-
kommen 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 zahnirztliche 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”.

POLIKLINIK




Die Rezepte der Arzte werden in der Philips Apotheke zubereitet,
der ein Apotheker mit vier Apothekerassistenten vorsteht.
Wachentlich zweimal erteilt die mit dem érztlichen Fiirsorgedienst
verbundene Miitterberatungsstelle unentgeltlich Auskunft in allen
Fragen der Siuglingspflege.

Die irztliche Fiirsorgestelle hat ferner einen besonderen Unfall-
dienst ins Leben gerufen, dem in der Poliklinik eine gut ausgeriistete
Operations- und Sterilisierabteilung und auBlerdem in der Glashiitte
noch Verbandriume zur Verfiigung stehen.

Weiter haben sich in zehn verschiedenen Fabrikabteilungen frei-
willige Unfallkolonnen gebildet, deren Mitglieder nach erfolgreich
bestandener Fertigkeitspriifung wochentlich eine Stunde praktisch
iiben. Zur Ausriistung der Unfallkolonnen gehoren die erforderlichen
Verbandstoffe, Sauerstoffapparate, Gasmasken und Krankenwagen.
Fiir den Ambulanzdienst sind Ambulanzautos, die auch die Kranken-
beforderung iibernehmen. in stindiger Bereitschaft.

DER GESUNDHEITSDIENST

Neueren Anschauungen Rechnung tragend, haben die Philips
Werke auch auf dem Gebiete der vorbeugenden Gesundheits-
pflege griindliche Vorkehrungen getroffen. Diese wichtige Auf-
gabe umfafit u.a. die Anordnung sanitirer MaBnahmen fiir die

WARTERAUM IN DER POLIKLINIK
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Gesundheit der Arbeitnchmer und ihrer Familien (beispielsweise
Impfungen gegen Pocken, Diphtherie, [:ln*r\s'a(‘hung der Kontakte
von Infektionskrankheiten).

Der Gesundheitsdienst hat eine Organisation zur Bekimpfung der

Tuberkulose eingerichtet; alle Kontakte in Familic und Betrieb

werden planmiillig und in bestimmten Zeitabstiinden untersucht

(Rontgenuntersuchung). Zur Titigkeit des Gesundheitsdienstes

gehoren ferner alle Probleme medizinischer Art. die die Kenntnis

des Betriebes und der Berufsarbeit voraussetzen:

a. die irztliche Untersuchung aller Bewerber um eine Anstellung
in den Philips Werken;

b. die Betriebs- und Arbeitshygiene;

c. die drztliche Untersuchung aller Arbeiter. fiir die aus Gesund-
heitsriicksichten oder auf Vorschrift des Hausarztes eine
Versetzung in eine andere Abteilung notwendig ist.

Zu a. Die Zahl der Untersuchungen ist recht erheblich (bis zu

70 pro Tag); die Untersuchung mul} sich folglich auf das Haupt-

siichliche beschrinken und méglichst griindliche Methoden an-

wenden. Als sehr wichtig hat sich dabei die planmifige Rontgen-
durchleuchtung erwiesen, insbesondere zur Ermittlung der Lungen-
tuberkulose (etwa 29 der Untersuchten: etwa 0.2 bis 0,39, offene

Tuberkulose).

Auf Grund des Ergebnisses der #rztlichen Untersuchung werden

die Bewerber in drei Gruppen eingeteilt; zur ersten Gruppe gehoren

simtliche Arbeitskrifte (ca. 609,). die fiir alle verlangten Arbeiten
brauchbar sind; die zweite Gruppe umfalit die Stellungsuchenden

(5-109%,), die fiir den Dienst in den Philips Fabriken ganz untauglich

sind; in die dritte Gruppe endlich werden alle Bewerber mit nur

beschrinkter Tauglichkeit (30-359;) eingereiht. Arbeitnehmer der
dritten Gruppe werden nach einem auf Grund der medizinischen

Erfabhrung im Betriebe aufgestellten Diagramm in den Fabriken

untergebracht.

Zu b. Zur Wahrung der Betriebs- und Arbeitshygiene gehoren

alle Mafinahmen. die dazu angetan sind. gesundheitsschidigende

Faktoren der Berufsarbeit nach Méglichkeit zu beseitigen: die

Einrichtung einer ausreichenden Ventilation. die Absaugung schid-

licher Stoffe (Chemikalien, Staub). die Benutzung geeigneter Ar-
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beitsstiihle, der individuelle Schutz (Gas- und Staubmasken, Gummi-
handschuhe, Spezialkleidung usw.), besondere Untersuchungen
unter Beriicksichtigung der Arbeitszeit und des Arbeitstempos
Usw. usw.
Eine bedeutende Anzahl Arbeitnehmer steht unter regelmilliger
drztlicher Uherwac]nmg. sei es, weil ihre Arbeit diese l'“)cr\"achuug
erfordert (u.a. bei Personen, die regelmiiflig mit Quecksilber, Blei,
organischen Losungsmitteln, Staub usw. in Beriihrung sind), sei es,
weil ihr Gesundheitszustand eine derartige Aufsicht bedingt (ins-
besondere Tuberkulose).

SchlieBlich wird seit Ende 1932 das ganze Personal mit Réntgen-

strahlen durchleuchtet, um der Tuberkulose und damit gleichzeitig

Infektionsherden nach Méglichkeit auf die Spur zu kommen.

Zu c. Alle Versetzungen aus Gesundheitsriicksichten werden erst

nach Untersuchung des Patienten und der Arbeitsbedingungen

durch den Gesundheitsdienst durchgefiihrt. So kommt eine enge

Fiithlung zwischen diesem Dienst und dem Betrieb zustande. und

clwaige weniger zweckmiflige Arbeitsverfahren, die zu gesund-

heitlichen Stérungen fithren konnten, treten schon bald zutage.

Die Tuberkulosebekdmpfung unter den Werksangehorigen und ihren

Familien ist eine besonders bedeutsame Aufgabe des Gesundheits-

dienstes. Thre Ausiibung obliegt der behérdlich anerkannten Philips

Beratungsstelle, die aufs engste mit der Eindhovener Bezirks-

beratungsstelle zusammenarbeitet. Zum Titigkeitsfeld der Philips

Beratungsstelle gehoren:

1. RegelmiBige Réntgendurchleuchtung  der gesamten Beleg-
schaft (in Zeitabstinden von 1!/, bis 2 Jahren).

2. Nihere Untersuchung und entsprechende Verpflegung aller
Personen mit tul)crkuloseverdéichtigen Abweichungen, die bei
der zu 1. genannten Massendurchleuchtung, bei der Unter-
suchung durch die Hausiirzte oder sonstwie aufgespiirt und der
Beratungsstelle mitgeteilt werden.

3. RegelmiBige Untersuchung der Familien aller_ Patienten mit
tuberkulésen Lungenabweichungen.

4. Durchleuchtung der Familienmitglieder aller iibrigen Arbeit-
nehmer., soweit sie sich freiwillig dazu melden.

5. Durchleuchtung von Hausangestellten.



Einer der Arzte des Gesundheitsdienstes tritt als Schularzt fiir die
Lehranstalten der Philips Vereinigung fiir Unterricht und Volks-
bildung auf. Die Schiiler werden u.a. jahrlich einer Tuberkulin-
reaktion unterzogen. Alle positiv Reagierenden unterstehen der
Uberwachung der Philips Beratungsstelle.

DAS WOHNUNGSWESEN

Eine sehr wichtige soziale Frage des Betricbes ist auch die Ansied-
lung der Arbeiter.

Bis vor einigen Jahren vollzog sich die Entwicklung des Betriebes
und damit die Zunahme der Arbeiterzahl zwar auch schon ziem-
lich schnell, aber immerhin noch mit einer gewissen RegelmiBig-
keit. Wohnungsmangel hat es immer gegeben, und namentlich
in den Kriegsjahren war die Titigkeit der Selbstbauer auch nicht
annihernd hinreichend, diesem Mangel abzuhelfen. Erst die
Riihrigkeit der hiesigen Siedlungsgenossenschaften vermochte hier
durch regelmiBigen Neubau Abhilfe zu schaffen. Und wenn die
Philips Werke damals schon kleinere Wohnungskomplexe schufen,
so war dies nicht so sehr die Folge einer zwingenden Notwendigkeit,
sondern eher der sichtbare Ausdruck des Wunsches, aus sozialen
Riicksichten ein eigenes Wohnviertel zu griinden und den Be-
wohnern hier gegen eine normale Miete eine bessere Unterkunft
zu bieten als sonst am Orte. Als mehr oder weniger selbstindige
Ansiedlung verschaffte das sogenannte Philipsdorf, angelegt nach

PHILIPS WOHNUNGEN
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KINDERSPIELPLATZ

Plinen der Architekten de Bazel und Smit, in angenehmer Um-
gebung gute Wohngelegenheit in einer Stadt, in der in dieser Hin-
sicht noch wenig Bahnbrechendes geleistet worden war.

In den ersten Kriegsjahren siedelten sich auslindische Glasbliser
in Eindhoven an; Arbeitslose mit groflen Familien aus der hollin-
dischen Provinz Drente und ihrer Umgebung verzogen nach Eind-
hoven, wo sie ihre fritheren oft recht kiimmerlichen Hiitten gegen
schéne Arbeiterheime eintauschten. Als Ausbau der Philips Garten-
stadt entstand so das sogenannte Drenter Dorf.

Gleichzeitig lie der Bauverein .,Volkshuisvesting” (= Volks-
siedlung). der von verschiedenen Eindhovener Fabrikanten ge-
griindet worden war und in dem auch die Firma Philips durch
ihre Beteiligung tiber eine bestimmte Zahl von Wohnungen ver-
fiigen konnte, einige Komplexe Arbeiterheime bauen.

Aber erst im Jahre 1928 setzte die Zeit der schier unglaublichen
Betriebserweiterung ein. Aus allen Teilen des Landes stromten
ganze Scharen von Arbeitern herbei. Und jetzt war gar nicht mehr
daran zu denken, der plotzlichen Wohnungsnot durch die Titig-
keit der Stadt, der Bauvereine und der Privatunternehmer allein
zu steuern. Hohe Mieten, schlechte Wohnungsverhiltnisse und
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die ansehnlichen Spesen 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, von denen eine noch im August 1937 einen Komplex
von 351 Wohnhidusern erwarb. Der Gesamtbesitz dieser Gesell-
schaften betrigt 2557 Wohnungen und 300 Hektar Baugelinde als
Reserve.

In welchem Malle die Zahl der verfiigharen Wohnungen gesticgen
ist, mdge aus der folgenden Aufstellung hervorgehen.

. . Anzahl Wohnungen
Datum Einwohner in = :
Eindhoven Philips ns‘gcsamt m
Eindhoven
1.1.20 45.951 712 8.136
1.1.23 52.516 996 8.569
1.1.27 65.888 1.270 11.138
1.1.28 68.695 1.274 11.576
1.1.29 77.547 1.628 14.906
1.7.30 94.793 3.832 17.812
1.1.32 93.233 3.846 18.944
1.1.34 95.8607 3.846 19.805
1.1.35 100.455 3.846 19.910
1.10.38 110.857 4.205 21.878

Die 4205 Philips Wohnungen sind folgendermallen einzuteilen:

Herrschaftliche Hiuser und Villen 217
Mittelstandswohnungen 411
Arbeiterwohnungen 3507
Geschiiftshiuser 43
Bauernhiiuser 36

4205

Insgesamt wurden 2042 Hiuser auf Kosten der Firma und 3601
mit staatlichem Zuschuf} gebaut.
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Die Verwaltung der Wohnungen liegt in den Hinden des Woh-
nungbaubiiros, das in ein Wohnungsbiiro (Zuweisung und Aufsicht)
und ein Baubiiro (Unterhalt) eingeteilt ist.

Die Aufsicht iiber die Bewohnung der Arbeiterhiiuser fithren Auf-
sichtsheamtinnen.

Die Wohnungen selbst sind sehr geriumig. Alle haben im Erdge-
schof3 zwei Wohnriume, Kiiche und oben drei oder vier Schlaf-
zimmer. Thre Einrichtung verdient die Bezeichnung mustergiiltig.
besonders in den neueren Komplexen. Jedes Haus hat hier eingebaute
Schriinke, Schiebetiiren zwischen den beiden Wohnriumen. nach
aullen gehende Fliigeltiiren, Wasserabgu3 auf der 1. Etage.
Kaminsimse aus Marmor, einen kleinen Schuppen im Garten usw.
Die Girten sind ansehnlich grofer, als man es sonst in groBen Stidten
gewohnt ist. Zwischen den Girten hat die Firma Hecken pflanzen
lassen; die Versorgung der an der Stralle liegenden Seitengiirten
mit Kletterpflanzen und dergleichen verleiht diesen Arbeitervierteln

einen freundlichen. einladenden Anblick.

BUROS

Das neue Hauptverwaltungsgebiude wurde nach Entwiirfen von
Architekt Roosenburg gebaut und 1928 bezogen. Aber auch dieses
monumentale Bauwerk erwies sich schon bald als zu klein, so daf3
man noch ein Hilfsgebiude errichten mufBite. Dieses Hilfsgebiude
wurde 1930 fertiggestellt und ist der Sitz der hollindischen Ver-
kaufsabteilung, die die Geschiftsinteressen in Holland und den Ko-
lonien zu wahren hat.

Das Hauptverwaltungsgebiude, in dem 800 Personen beschiftigt
sind, nimmt eine Bodenfliche von rund 2500 qm ein und hat auller
dem Keller- und dem Erdgeschofl vier Stockwerke. Der Entwerfer
hat von Anfang an danach gestrebt, groBe Riiume zu schaffen, die
dann nach Bedarf durch Zwischenwiinde in geeignete groflere und
kleinere abgeschlossene Zimmer eingeteilt werden. Die so gebildeten
Biirordume 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 allen Stock-
werken. An der gegeniiberliegenden Seite befinden sich die Tresors
und ein zweites Treppenhaus mit Toiletten und Garderoben.
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HAUPTVERWALTUNGSGEBAUDIE

Die Riickwand der Lichthalle schmiickt eine moderne Wandbe-
malung von Prof. Thorn Prikker, eine Stiftung des Aufsichtsrates,
die in drei untereinander angeordneten Teilbildern das Sprecheu.
Héren und Sehen allegorisch darstellt. Dieser Darstellung liegt der

WANDMALEREI VON
PROF. THORN PRIKKER
IM HAUPTVERWAL-
TUNGSGEBAUDE
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Gedanke zugrunde, dafl das SPRECHEN, HOREN und SEHEN
des Menschen immer durch die materiellen Lebensumstinde be-
einfluft wird.

Inmitten der Figuren dieser Wandbemalung ist ein Engel darge-
stellt, der eine der Figuren beriihrt. Diese Szene versinnbildlicht
den MENSCHEN, erfat vom GEISTE, also losgelost von irdischen
Einfliisssen; er wird frei in seinen AuBerungen und kann daher,
unbeirrt von den irdischen Einfliissen, WIRKLICH sprechen, horen
und sehen.

Die brandgemalten Fenster des Treppenhauses, von Herrn und
Frau Dr. Philips-de Jongh gestiftet, sind von Joep Nicolas ent-
worfen. Diese Brandmalereien veranschaulichen eine Synthese
vom inneren Wesen der Betriebe, die hier in diesem Gebiiude zentral
verwaltet werden.

Man kann wohl sagen, dafl gerade in einem ..Lichtbetriebe”, wie
den Philips Werken, bemalte Glasfenster am besten zur Geltung
kommen: sind doch solche Fenster immer ein Symbol des Kampfes
zwischen der Materie und dem-immateriellen Licht, eines Kampfes,
aus dem schlieBlich stets das Licht als Sieger hervorgeht.

Das Ziel, dem die Philips Werke mit der immer mehr vervollkomm-
neten Glithlampe als dem Sinnbild fiir den Sieg des Lichtes nach-
streben, dieses Ziel hat der Entwerfer der Brandmalereien vor Augen
fithren wollen.

TRANSPORT MIT DER EISENBAHN
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TRANSPORT IN CHINA

Der ganze Zyklus besteht aus 36 Bildern, die sich harmonisch
auf die sechs Fenster verteilen. Im Erdgeschofl anfangend, erblickt
man symbolische Darstellungen der Erde, des Wassers, des Feuers
und der Luft: wieder andere Bilder veranschaulichen zum Beispiel
die Finsternis, die Vernunft, die Arbeit, Wohlstand, Zusammen-
gehorigkeit usw. und schlieflich, ganz oben: ,.Das Licht™.

Von den wichtigsten im Hauptverwaltungsgebiiude untergebrachten
Abteilungen seien hier genannt: die kommerzielle Abteilung, das
Sekretariat, die Patentabteilung, die Buchhaltung, die Propaganda-
Abteilungen usw.

Tagtiglich werden hier auslindische Besucher empfangen:

TRANSPORT IM HOHEN NORDEN
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andererseits ist dieses Eindhovener Zentrum auch der Ausgangs-
punkt der vielen Reisen ins Ausland.

Im Kellergeschol3 befindet sich das Philips Postamt, in dem die ein-
und ausgehenden Postsendungen abgefertigt werden.

Von hier aus werden monatlich rund 150.000 Briefe mit dem Stempel
..Philips Postamt” in alle Welt versandt.

Aber auch auBlerhalb des Hauptverwaltungsgebiudes sind noch
viele Abteilungen untergebracht, u.a. die Versandabteilung. Sie

muf} mit den verschiedenen Beférderungsarten — Bahn, Schiff.
[lugzeug und Auto — griindlich Bescheid wissen und auf die Frage:

Wie werden die Waren am schnellsten und billigsten befordert?
jederzeit die richtige Antwort geben kénnen.

Und damit sind wir am Schlusse dieser Schrift angelangt. Moge
sie dem Leser wenigstens ungefihr ein Bild vermittelt haben von
diesem Mittelpunkt der Philips Werke, in dem die Fiden der iiber
alle Welt verzweigten Organisation zusammenlaufen.
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