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ie im Verhaltnis zu den hervorragenden technischen Leistungen
oft so geringen wirtschaftlichen Ergebnisse mufiten die Leiter der
Masdhinenfabriken immer wieder vor die Frage stellen, ob es nicht
moglich sei, durch Preisvereinbarungen, Abgrenzung der Arbeits=
- felder oder durch vollstandigen Zusammenschluf von Firmen glei=
cher oder ahnlicher Arbeitsgebiete den das Einzelunternehmen wirtschaftlich so
schwer belastenden Wettbewerb auf ein ertrégliches Maf einzuschrénken. Was
sich auf diesem Wege erreichen lie§, hatte der Bergbau und die Bisenindustrie an
vielen Beispielen gezeigt. Das so viel zitierte freie Spiel der Kcrafte hatte man hier
{angst auf das fiir die gesamte wirtschaftliche Entwidklung ertrégliche Mal zu=
riickgefithrt. Man dadhte nicht daran, einem Prinzip zuliebe sich dauernd wirt=
schafilich zu schadigen. Die Entwicklung ging hier von der fosen Vereinbarung
von Fall zu Ball bis zur vollkommenen Verschmelzung der Unternehmungen.
Fiir den Masdhinenbau erschien es um so schwerer, diesen Beispielen zu folgen,
je mehr die grofe technische Einzelleistung in den Vordergrund riickte. Hatte
man es dort mit Massenartikeln zu tun, deren Giite sich leicht abschéitzen lief},
deren Vertrieb nach listenmaBigen Preisen organisiert werden konnte, so spielte im
Maschinenbau die persénliche Bewertung der oder jener verwickelten Konstruktion
fiir die Beurteilung oft eine ausschlaggebende Rolle. Es war auf dem Gebiet des
Bergbaues und der Eisenindustrie leichter, sich @ber Giite, Leistung und Preis zu
verstandigen. Derartige Vereinbarungen mufjten aber jeder Art von Zusammen=
fassung vorangehen. Auch gemeinsame Verkaufsorganisationen liefen sich auf
Grund leicht beurteilbarer Massenerzeugnisse eher schaffen, als im Masdinen=
bau, bei dem sich jeder strafferen Vereinigung grofe Schwierigkeiten entgegen=
stellten, Diese lagen in den stark differenzierten und schwer einheitlich zu be=
urteilenden Erzeugnissen nicht minder als in der hohen Einschatzung der vollen
Selbstandigkeit, die den Leitern dieser Industrie, die zumeist aus eigener Kraft
sich miihevoll aus kleinen Verhaltnissen emporgearbeitet hatten, eigen war. Der
Zwang, nicht nur Ehre und Ruhm, sondern auch Geld zu verdienen, um sich
wirtschafilich weiter entwickeln zu kénnen, fithrte auch hier dazu, die Formen
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der nutzbringenden Gemeinschafisarbeit auszubauen. Der schrankenlose Wett=
bewerb hatte zweifelsohne auf vielen Gebieten die technische Entwidklung
stark vorwiarts getricben, Konnte man doch dauernd nur dann auf gewinn=
bringende Auftrége rechnen, wenn man besondere Vorteile gegeniiber seinen
Mitbewerbern zu bieten hatte. Grollen Nutzen davon hatten die Abnehmer der
Maschinen, die meist, je schérfer der Wettbewerb der konkurrierenden Maschinen=
fabriken war, um so weniger Neigung verspirten, den Mehrwert derartiger Ver=
besserungen auch durch angemessene hdhere Preise anzuerkennen. SchlieBlich be=
siegte die Sorge um den wirtschaftlichen Fortbestand des Unternehmens auch die
tiefeingewurzelte Abneigung, sich mit seinen Gegnern im Kampf um die Auftrage
freundschafilich zu verstandigen. Man begann, sich in steigendem Male in wirt=
schaftlihen Vereinen und Verbanden zusammenzusdhlieffen und lernte es, zunadhst
auf den allen gemeinsamen Gebieten einheitlich zusammen zu arbeiten. Diese
Gemeinschaftsarbeit nahm mit jedem Jahr groferen Umfang an. Sie erzog dazu,
das Vereinende dem Trennenden voranzustellen. Die gesamte Entwicklung der
Tednik drangte auf Zusammenfassung. Das Grdferwerden der Unternehmen
ergab sich zwanglaufig aus wirtschafilichen Griinden, die in der technischen Ar=~
beitsweise verankert lagen. Der Ehrgeiz der Fiihrer kam meist erst in zweiter
Linie und konnte hier hdchstens beschleunigend wirken. Oft genug hétten viele
der mafigebenden Manner gern dieser Entwicklung zum Gréfferwerden Halt ge~
boten und sich viel lieber mit dem Erreichten begniigt, als sich von neuem mit
immer groferer Verantwortung zu belasten. Nur die innere Wahrheit des Sprich=
wortes, daff, wer stillsteht, zuriickgeht, die man téglich erleben konnte, warnte
vor derartiger Selbstgentigsamkeit.

DaB sich auch in der Fertigindustrie mit sehr hochwertigen und denkbar ver=
schiedenen Erzeugnissen grofie einheitliche Unternehmungen schaffen liefen, hatte
die elektrische Industrie bewiesen. Die Riesenfabriken von Siemens @) Halske
und Siemens=Schudkert auf der einen, die der Allgemeinen Elektricitats=Gesellschaft
auf der anderen Seite zeigten, was die Zusammenfassung technisch und wirt=
schaftlich bedeuten kann, Auch innerhalb des eigentlichen Maschinenbaues begann
man zu festeren Vereinigungen bis dahin sich bekampfender oder im Arbeitsge=
biet sich gut erganzender Fabriken zu kommen. So hatten 1898 die altberiihmten
Masdhinenfabriken in Augsburg und Niirnberg mit der ihnen bereits ange=
gliederten Briicdkenbauanstalt in Gustavsburg sich zu der «Masdinenfabrik Augs=
burg=Niirnberg A.=G.” vereint, die auch bald daran ging, im Westen, in Duis=
burg, eine eigene Fabrik zu errichten.

Besonderes Aufsehen erregte der Zusammensdhluf) der Firmen, von denen hier
zu berichten ist. Die Entstehung der Deutschen Maschinenfabrik A.=G., die von
der Duisburger Maschinenbau A.=G., der heutigen bis zum Ubermal ent=
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= widkelte Freude an der Neubildung von Worten durdh Zusammensetzen der
Anfangsbuchstaben entsprechend, das Kennwort ,Demag” als Telegrammadresse
und Firmenbezeichnung tibernommen hat, wurde in weiten Kreisen als ein kenn=
zeichnendes Beispiel fiir die neuzeitige Arbeitsvereinigung innerhalb der Masdhinen=
industrie angesehen, Wie sie entstand, soll kurz berichtet werden.

~——rllir sahen bereits, dafj in Wetter die beiden raumlich benadhbarten, in
ihrem Arbeitsgebiet einander ergénzenden Firmen, die Mérkische
Maschinenbau~Anstalt und die offene Handelsgesellschaft Ludwig
|7 AYR || Studkenholz, sich vereinigt hatten. In den letzten Jahren vor der Ver=
einigung weist die Markische Maschinenbau=Anstalt wenig befriedigende wirt=
schafiliche Brgebnisse auf. Ihr sorgsam auf das bisher Erreichte sich stiitzender
Direktor war wenig geeignet, neue Wege zu neuen Zielen einzuschlagen. Bei
Stuckenholz strebte ein junger tatenfustiger Besitzer, dem der Wunsd, groff zu
werden, im Blute lag, durch die Vereinigung nach gréferen Zielen.

Stuckenholz stand im Hebezeugbau im schéirfsten Wettbewerb mit Benrath und
Duisburg, die Mérkische mit den gleichen Firmen im Stahlwerk= und Walzwerk=
bau. Markische und Studkenholz vereint, muBten einen vollwertigen Gegner zu
den beiden anderen Firmen auf ihrem Gesamtarbeitsgebiet abgeben. Hinzu kam
noch, daB die Abnehmer von Stuckenholz und der Markischen ungefahr die glei=
chen waren. Es mubten sich also auch in der Auftragswerbung wie in der Ver=
waltung Ersparnisse erzielen lassen. Beide Firmen waren etwa gleich grof, sie
hatten ungefahr die gleiche Arbeiterzahl. So entschlof man sich 1906, sie zu
einer gemeinsamen Aktiengesellschaft zu vereinen, was aus steuertechnischen
Griinden in der Form geschah, daff die Markische die Firma Studkenholz in sich
aufnahm, Jede der Gesellschafien wurde mit 1': Millionen M bewertet. Das
Aktienkapital beider betrug also 3 Millionen M. Fiir Reuter bedeutete es einen
schweren Eintschluf, vom selbstandigen Fabrikbesitzer zum Leiter und damit auch
2um Beamten einer Aktiengesellschaft zu werden.

Aus zwei Spezialfirmen war nunmehr eine geworden, die unaufhaltsam dahin
drangte, ihr Arbeitsgebiet noch weiterhin zu erginzen und abzurunden. Der
schiirfste Wettbewerb fiir Wetter lag in Benrath und Duisburg, Uberall begeg=
neten sich die drei Firmen. Stellt man, wie dies auf Seite 218 versudht wurde, die
Verteilung der wichtigsten Arbeitsgebiete der drei Firmen vor ihrer Vereinigung
tibersichtlich zusammen, so ergibt sich daraus ohne weiteres, wie stark sich die
Axrbeiten tiberdeckten und erganzten. Galt s, grofie Verladeanlagen, riesige Schwer=
lastkrane, feststehend oder schwimmend, oder Krane fiir Hiitten= und Walzwerke,
Walzenzugmaschinen und die denkbar verschiedensten Walzwerkeinrichtungen
zu liefern, immer konnte man mindestens drei Angebote erhalten, die in sich
meistens gleichwertig waren, und bei denen gewdhnlich nur der niedrigste Preis den
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= Aussdilag gab. Die Folgen des schrankenlosen Wettbewerbs madhten sich na= -
turgemal in wirtschaftlich schwierigen Zeiten besonders stark bemerkbar. Die
Gesdvftsberichte von Benrath klagen in den letzten Jahren vor der Vereinigung
iiber stindig geringer werdende Hrtrégnisse trotz vieler Auftrage und grofier
technischer Leistung.

Bechem @) Keetman, die in den fiir den Zusammenschlul} entscheidenden
Jahren durch die Griindung der russischen Fabrik ein Drittel ihres Aktienkapitals
eingebiifit hatten, waren durch diesen Verlust anlehnungsbediirftiy geworden
Der Gedanke, den scharfen Wetthewerb durch Vereinbarungen zu mildern, war
bereits friher zum Ausdrudk gekommen.

Reuter nahm Gelegenheit, diese Fragen dauernd mit einem besonders hervor=
ragenden Kenner der wirtschaftlichen Verhaltnisse im Industriegebiet, dem Direk=~
tor der Deutschen Bank C. Klénne in Berlin, zu besprechen. Klénne, der Reuter
verwandtschaftlich und freundsdhafilich nahe stand, hatte durch seinen Rat bereits
die Vereinigung zwischen der Mérkischen und Stuckenholz sehr gefordert.

Klénne stammte aus einer alten rheinischen Kaufmannsfamilie, 1850 in So=
lingen geboren, war er langere Zeit in Amsterdam und London, dann audh in
Rulfand an einer Bank tatig. Mit. 26 Jahren wurde er Direktor der Westfali=
schen Bank in Bielefeld, 1879, drei Jahre spater, wurde er Direktor des A. Schaaff=
hausenschen Bankvereins. In dieser Stellung verstand er es, sehr weitreichende
Beziehungen zur rheinisch-westfélischen Industrie anzubahnen. 1901 trat er in
den Vorstand der Deutschen Bank ein, dem er 14 Jahre angehdrte. Von hier aus
vermodhte er die gesamte grofindustrielle Entwicklung zu tibersehen und zu be=
einflussen, Gesundheitliche Riicksichten zwangen ihn, am 1. Januar 1915 sein
Amt aufzugeben; schon am 20. Mai des gleichen Jahres starb er.

Sein Nadhfolger als Vorsitzender im Aufsichtsrat wurde der Direktor der
Deutschen Bank, Oskar Schlitter, dessen reiche Erfahrungen und weit verzweigte
Beziehungen, besonders zu der westdeutschen Industrie, fiir die Deutsche Maschinen=
fabrik A.=G. wesentlich in Betracht kamen.

Klsnne hat Reuter dringend dazu geraten, die engste Vereinigung mit den
Firmen in Wetter, Duisburg und Benrath zu versuchen. Der erste Schritt nach
dieser Richtung geschah in Diisseldorf. Es trafen sich dort die leitenden Personen,
de Fries aus Benrath, Wilhelm Keetman und Kauermann aus Duisburg und Reuter
aus Wetter. Zunichst fanden rein persdnliche Besprechungen statt und man be~
schlof, sich in vertraulicher Form in Einzelfallen zu verstindigen, um besonders
bei groffen Auftrégen ein zu weitgehendes Unterbieten zu verhindern. Von diesen
vertraulich behandelten Einzelfallen kam man bald zu vertraulichen generellen Ab=
machungen. Auf die Dauer wurde es aber als unbequem empfunden, solch weit=

gehende Verpflichtungen vor der Offentlichkeit geheim zu halten, So entschloff man
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Carl Kiénne, gest. 20. V. 1915, Oskar Sdhlitter, Vorsitzender des Aufsichtsrats.

sich denn 1906, eine Interessengemeinschaft zwischen den drei Werken zu bilden.
Der Weg hierzu ging durch langwierige Verhandlungen, denen umfangreiche Gut=
achten, groBe statistische Aufstellungen und Berechnungen zugrunde gelegt wur=
den. Besonders bemiiht war man, Vergleichs= und damit Verteilungsmalstébe
zu finden. Man untersuchte in fangen Zahlentafeln, wie die bisherigen Auftrage
sich auf die einzelnen Bauarten verteilt haben, welche Ausgaben auf Konstruktion,
Projektierung= und Offertenabteilung, auf Montage und Propaganda entfallen
und ermittelte auch diese Anteile prozentual zur gesamten Auftragssumme. Die
Aufstellungen zeigen betrachtliche Schwankungen, wie dies durch die ver=
schiedenen Preise bei verschiedener wirtschaftficher Lage sich ergibt. Bei Benrath
z B. stieg der Anteil der Unkosten auf Auftragswerbung, Konstruktion und
Montage von 34 vH der Auftragssumme im Jahre 1906 auf 7,88 vH im
ahre 1908.

Sechr viel Uberlegung erforderte die Verteilung der Auftrige. Zunddhst
dachte man daran, die Bauarten auf die einzelnen Firmen in der Weise zu
verteilen, daf die eine nur noch Laufkrane, und die andere nur Drehkrane usw.
bauen sollte. Als man dann anfing, fir die zuriickliegenden Jahre die Awuftrage
so zusammenzustellen, zeigte sich, daf diese Form der Verteilung zu ganz
ungleichmaBiger Beschaftigung der einzelnen Firmen fithren wiirde, was natiir=
fich unbedingt vermieden werden mufte. Hinzu kam noch als grofie Schwierig=

keit, dal keine der Firmen — und vor allem keiner der Ingenieure —
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Konstruktionen abgeben wollte, die man mit vieler Miihe praktisch brauchbar
entwickelt hatte. Man glaubte audh, daf} bei groflen Auftrégen, die sich aus den
verschiedensten Kranbauarten zusammensetzen konnten, die Auftraggeber kaum
damit einverstanden sein wiirden, wenn Teile des Auftrages anderen Firmen
tbertragen wiirden. Vor allem aber war es die Sorge fir méglichst gleich=
malige Beschaftigung der Werkstatten, die eine solche Verteilung der Auftrage
von vornherein unzweckméafig erscheinen lief. Man schlug dagegen vor, jede
der beteiligten Firmen solle im wesentlichen nur das anbieten, was sie bereits
ausgefiihrt habe, und méglichst wenig von Normalkonstruktionen abweichen, auch
auf den augenblicklichen Stand der Fabrikation sei Riicksicht zu nehmen. Dieser
Gedanke mufite den technischen Fortschritt erschweren und konnte kaum eine ge=
rechte Verteilung sichern.

Wesentlicher war der Hinweisaufdie grofien Vorteile, die zuerreichenseinmuBten,
wenn man dazu (iberging, die Hauptmaschinenelemente innerhalb der drei Firmen zu
normalisieren. Die Einzelheiten sollten so weitgehend festgelegt werden, daf man
die Teile auf Vorrat herstellen konnte. Kurze Lieferfristen und billige Herstel=
lung waren so zu erreichen. Die eine Firma konnte der anderen aushelfen. Bei
der Abredinung wiirde sich auch bald zeigen, weldhe Firma am billigsten arbeite.
Erfahrungen der einzelnen Firmen wiirden hierbei zwanglos ausgetausdht und die
echnischen Entwidklungsméglichkeiten nicht allzu stark eingeschrankt werden.

Erleichtert wurden die endgiiltigen Entschliefungen dadurch, daff nur mit we=
nigen Personen zu verhandeln war. In Benrath war Briede ausgeschieden, es kam
nur noch de Bries in Frage, der sich mit Keetman, Kauermann und Reuter zu
verstandigen hatte. Die Banken spielten noch keine Rolle. Auch beim Aufsichts~
at handelte es sich nur um wenige ausschlaggebende Persdnlichkeiten, Die Ber=
in=Anhalt. Masdinenbau A.=G., die bei Benrath, wie wir gesehen haben, stark
beteiligt war, hatte den Vorsitzenden ihres Aufsichtsrates, Ed. Arnhold, auch zum
Vorsitzenden des Aufsichtsrates von Benrath wahlen lassen. Klénne war Vor-=
sitzender in Wetter und August Keetman Vorsitzender in Duisburg, Es war
also leicht, zwischen den fithrenden Persénlichkeiten die Fiihlung herzustellen. Die
nteressengemeinschaft bestimmte, daf} jeder der Direktoren fiir die eigene und auch
zugleich fiir die anderen Firmen mit verantwortlich sein sollte. Sehr giinstig war
es, daff die drei Firmen etwa auf gleicher Hohe standen, so daf} die erfahrungs=
gemal) besonders schwierigen Verhandlungen iiber die Verteilung der Anteile sich
einfach gestaltete,; jeder Birma wurde ein Dritteil zuerkannt, Alle Einnahmen
der drei Firmen kamen in eine gemeinsame Kasse.

Die Bekanntgabe dieser Interessengemeinschaft erregte grofies Aufsehen. Die
Kundschaft fiihlte sich benadhteiligt, vielerorts fiirchtete man eine allzu starke wirt=
schaftliche Ausnutzung der durch diese Vereinigung erlangten Madhtstellung. Fiir
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die Interessgnlgemeins&xaﬁ selbst ergaben sich naturgemal} grofle Vorteile. Sie lagen
in erster Linie in der vollkommenen wirtschafilihen Ausnutzung der gesamten
Betriebsanlagen, in dem Vermeiden kostspieliger Doppelarbeit, insbesondere auch
beim Ausarbeiten von Angeboten. Trotz der engen Vereinigung der Firmen
machte sich aber immer noch im Innern ein Wettbewerb bemerkbar, der seinen
natiirfichen Grund in dem Streben hatte, dem eigenen Aufsichtsrat stets
moglichst giinstige Ergebnisse vorweisen zu wollen. Man sudite deshalb die
Vereinigung noch enger zu gestalten, Nach der Versdmelzung der drei Firmen
konnten wichtige Abteilungen wesentlich vereinfacht werden. Hatte bisher jede
der drei Firmen ein grofes Patentbiiro, so geniigte jetzt eins. Das gleiche galt fiir
die Werbetitigkeit der literarischen Biiros und anderes mehr. Die Zahl der Be-
amten im Verhaltnis zu der Gesamtleistung wurde geringer. Die absolute Zahl
stieg trotz dieser Arbeitsersparnis, da die Arbeitsgebiete sich erweiterten und die
= Zahl der Auftrige sehr stieg. Die grofien off mit teurem Lehrgeld erkauften Er=
fahrungen der drei Firmen, bis dahin angstlich voreinander gehiitet, wurden aus=
getauscht. Hatte jede Firma vor der Vereinigung die Konstruktionen in erster
= Linie empfohlen, die auszufiihren fiir sie am vorteilhaftesten war, so konnte man
jetzt den Kunden innerhalb des Arbeitsgebietes aller drei Firmen wesentlich ob=
jektiver die fiir den jeweiligen Zwedk besonders geeignete Ausfithrung empfehlen
Wilhelm de Fries war am 1. April 1909 aus der Firma ausgeschieden. Von
da an iibernahmen Reuter und Kauermann gemeinschaftlich die alleinige Geschafis=
iihrung der drei Firmen. Reuter blieb zunichst in Wetter, Kauermann in Duis=
burg. Damit wurde es notwendig, die Biiros von Benrath nach Wetter un
Duisburg zu verlegen. Diese Biiroverlegung machte damals in weiten Kreisen
rhebliches Aufsehen; denn hierdurch wurden auch alle die vielfaltigen Be-
ziehungen des Einzelnen zur Gesamtheit beriihrt. Ebenso empfanden die Ge-
meinden, die viele steuerzahlende Familien verloren, den Wedhsel besonders.
Den Beamten wurde es zum Teil sehr schwer, ihren Wohnsitz zu é&ndern,
ohne die endgiiltige Entwicklung tibersehen zu kénnen. Eine ganze Reihe
slterer Beamten schied damals aus der Firma. Die Fabrikation und den Betrieb
ief) man nattirlich im Benrather Werk, das mit seinen ausgezeichneten Konstruk=
tionswerkstatten ein sehr wesentlicher Teil der Gesamtfirma bleiben muljte
Auch diese Vereinigung konnte man noch nicht als letzten Schritt ansehen, denn
die raumliche Trennung der beiden verantwortlichen Direktoren und ihrer Biiros
fithrte zu einer sehr starken persdnlichen Belastung. Man entschloff sich deshalb,
die drei Werke auch in der Verwaltung zusammenzufassen und so entstand am
27. Juni 1910 die Deutsche Masdhinenfabrik A.-G. Aussteuertechnischen Griin=
den nahm die Benrather Maschinenfabrik, die das grofte Aktienkapital unter den
drei Firmen hatte, die Duisburger Maschinenbau=A.=G. und die Mérkische Ma- =
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schinenbau=Anstalt vormals L. Stuckenholz in sich auf. Reuter und Kauermann
wurden die alleinigen Vorstandsmitglieder. Die Firma erhielt damit zwei voll=
stiandig gleidberechtigte technische Direktoren, deren Arbeitsgebiete in der Weise
geteilt waren, da) Reuter die kaufmannische und geschafiliche Organisation und
die Bearbeitung der Hiittenwerke @ibernahm, wahrend Kauermann die Bearbeitung
der Werfien, Hafen usw. und den gesamten Betrieb hatte. Bei der praktischen
Durdfithrung dieser Arbeitsteilung stellte sich ein starkes Nebencinanderarbeiten
heraus, da natiirlich jeder der Direktoren sich im wesentlichen nur in seinem Ar=
beitsgebiet fiir zustandig und verantwortlich hielt. Bine freundschaftliche Ausein=
andersetzung zwischen Reuter und Kauermann fiihrte dann dazu, daf) Kauermann
als Generalvertreter der Deutschen Maschinenfabrik nach Berlin ging, eine Stellung,
die sich besonders durch das immer enger werdende Zusammenarbeiten mit den
Behdrden als wiinschenswert herausgestellt hatte. Um die freundschaftliche enge
Zusammenarbeit mit Kauermann zu sichern, sollte er in den Aufsichtsrat der
Deutschen Masdhinenfabrik eintreten. Dies unterblieb, da Kauermann durch die
Berufung als alleiniger Direktor der Schief=A.=G. einen neuen grofen Wirkungs=
kreis, der seinen Neigungen, sich unmittelbar im praktischen Betrieb zu betétigen,
entsprach, gefunden hatte. Reuter hatte nunmehr als Generaldirektor die end=
giiltige Entscheidung, damit aber auch allein die Verantwortung fiir die weitere
Entwidlung des groflen Unternehmens. ,
Nach dem vollstandigen Zusammenschluff der Firmen ging man daran
die einzelnen Arbeitsgebiete planmafig zu erganzen. Man kam dazu, in un=
gleich hoherem Mafe als bisher vollstandige Anlagen fir den Bergbau, fi
Stahl= und Walzwerke, fir Hafen und Werften auszufiihren. Wie stark
diese Ulberlegungen den Wunsch auf Veremigung unterstitzen mufjten, ergib
sich besonders klar aus der folgenden Zusammenstellung. Fiir einige wichtig
Arbeitsgebiete sind hier fir die drei Firmen, die Markische in Wetter, Duisbur,
und Benrath angegeben, wo sich ein besonders starker Wetthewerb vor der Ver
einigung bemerkbar madhte. Daraus zugleich lassen sich die gegenseitigen Er=
ganzungsmoglichkeiten entnehmen. Im inneren Betrieb konnte man die Herstellun
der Auftrage planmaBig auf die einzelnen Werkstatten verteilen. Die Betriebs
mittel liefen sich besser als bisher ausnutzen, ein Vorteil, der fiir das wirt
schafiliche Gesamtergebnis stark ins Gewicht fallen mulite. Benrath hatte di
besten und groften Einrichtungen fiir Eisenkonstruktionen. Der Eisenbau mi
den groBen Tragkonstruktionen fiir den Hebezeugbau, die Herstellung grofe
ciserner Pabrikbauten wurde deshalb hier zusammengefaft. Die Duisburge
Werkstatten bildeten den Kern der eigentlichen Masdhinenfabrik. Die schweren
Maschinen, die grofen Geblase= und Walzenzugmaschinen, die Walzwerke, die
Dampfhammer, Scheren, Pressen und was alles noch in das Arbeitsprogramm
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werkstatten Wetter, Duisburg und Benrath vor der Fusion.

e
= Die Verteilung der Hauptarbeitsgebiete auf die drei Betriebs=

e e
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hineingehdrt, werden hier hergestellt. Duisburg behielt ferner die Kettenfabrikation,
den Bau der Bergwerksmaschinen und der Preflufiwerkzeuge. Der fiir die Massen=
erzeugung in Frage kommende Zweig der Fabrikation wurde hier in einer be=
sonderen Abteilung zusammengefafjit.

Wetter hatte die Aufgabe, in seiner grofien, noch weiter ausgebauten Gieferei
alle drei Firmen mit Guf zu versorgen. Die Giefierei konnte deshalb gleichmabiger
als bisher beschiftigt und damit wirtschafilicher ausgenutzt werden. Wetter erhielt
ferner als Sondergebiet den Bau der Hiittenwerkkrane zugewiesen, ebenso wurden
n den dortigen Werkstatten Winden, Laufkatzen, kleinere Laufkrane, soweit man
ie auf Vorrat herstellen konnte, gefertigt. Die Herstellung der so vielfach fiir die
erschiedensten Erzeugnisse der Firma gebrauditen Zahnréader wurde einer be=
onderen Abteilung iiberwiesen, die ihre Erzeugnisse auch auferhalb der eigenen
Firma absetzte. '

Zur planmabigen Arbeitsverteiung auf die einzelnen Werkstétten kam das
Streben, die Arbeitsgebiete zu erganzen. Das war, wie wir gesehen haben, auch
bereits ein wichtiger Grund fiir die Vereinigung der Werke gewesen. Immer
tarker trat der Wunsdh in den Vordergrund, grofe Arbeitsgebiete, die einen ge=
meinsamen Abnehmerkreis umfaften, moglichst vollsténdig zu bearbeiten. Bei
dieser Ausdehnung und Abrundung des Arbeitsfeldes konnte es zweckmalig wer=
den, zu ,Reuters gesammelten Werken”, wie in Industriekreisen ein Witzwort
die Vereinigung der Firmen zur Deutschen Maschinenfabrik benannt hatte, einen
oder den anderen neuen Band hinzuzufiigen. Dieser Fall trat ein, als man daran
ging, die Bergwerksabteilung weiter auszubauen. Hierbei erschien es wiinschens=
wert, das Pabrikationsgebiét der Aktiengesellschaft Rudolf Meyer zu Miilheim
an der Ruhr, das GroB= und Hochdruddkompressoren, Drudkluftlokomotiven und
Gesteinsbohrmasdhinen umfaBte, in sich aufzunehmen. Aus der Entstehungs~
geschichte dieses neuesten Gliedes im Rahmen der Deutschen Masdhinenfabrik seien
hier einige Angaben zusammengestellt.
er Begriinder der Firma, Rudolf Meyer, war seit 1876 Teilhaber
der Maschinenfabrik von Bedker @ Jordan, die 1883 von August
JF|| und Josef Thyssen, Friedrich Hoosemann und Franz Burgers mit
A A 150000 M in die Aktiengesellschaft Miilheimer Maschinenfabrik
umgewandelt wurde. Im folgenden Jahre ging diese Firma durch Liqui=
dation in den Besitz von Thyssen @ Co. iiber. Die Fabrik, wie sie zuletzt
in der Aktienstrafe in Milheim bestand, wurde von Rudolf Meyer 1885
neu begriindet. Meyer starb im Mai 1899, Das Werk leitete nach ihm der
Ingenieur Th. Giller. 1907 wurde die Fabrik in eine Aktiengesellschaft mit
einem Kapital von 1,5 Mill. ibergefiihrt, eine Summe, die 1909 auf 2 Mill
erhdht wurde. Am 12. Marz 1918 wurde die Verschmelzung der Aktiengesell=
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nimmmmmnminnm Abb. 120. Montagehalle fiir GroBfkompressoren im Werk Miilheim. mummmmmmmnnmi

schaft mit der Deutschen Maschinenfabrik zu Duisburg beschlossen. Die Firma
hatte sich durch ausgezeichnete Konstruktionen Rudolf Meyers auf dem Gebiet
des Kompressorenbaues und der Gesteinbohrmaschinen entwidkelt. 1885 war be=
reits der erste einstufige Luftkompressor mit Kataraktventilen geliefert worden,
1894 hatte die Firma eine Drudklufilokomotive mit 50 at Fiillungsdrudk fiir
Versuchsfahrten auf dem Werke gebaut, 1904 wurden die ersten Hochdrudk=
Kompressoren fiir 200 at Enddruck gebaut. Zu dem Erfolg der Kompres=
soren trug die Bauart der Ventile sehr viel bei. 1901 hatte man das Plattenventil
eingefiihrt, das man 1909 durch den Bau des Blattfederventiles noch vereinfachte
und verbesserte. Im Kompressorenbau war man bald zu groflen Abmessungen
gekommen. Eine der gréfiten von der Firma gelieferten Anlagen wurde 1910
fertiggestellt, die in einem stidafrikanischen Bergwerkbetrieb mit 18000 cbm stiind=
licher Leistung arbeitet. 1912 konnte man auch die ersten Turbokompressoren
fiir eine Kruppsche Zedhe liefern.

Unbequem war nur, dal man hierbei zu einer vierten, wieder rdumlich von
den anderen getrennten Fabrikationsstétte in Miilheim kam. Als sich die Ge=
legenheit bot, Grundstiick und Fabrikraume giinstig an die Allgemeine Elektri=
citats =Gesellschaft in Berlin abzutreten, die hier eine Reparaturwerkstatt fiir das
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= Industriegebiet einrichten wollte, griff man zu, 1919 wurde der Babrikbetrieb in
Miifheim aufgelést und Maschinen und Elinrichtungen nach Duisburg tberfiihrt.

Erwahnenswert ist an dieser Stelle auch die enge Gemeinschafisarbeit mit A.
Borsig, Berlin=Tegel, auf dem Gebiet der hydraulischen Pressen und dem was dazu
gehdrt, der man die Form einer besonderen Gesellschaft gegeben hat. 1909 be=
griindete man die Hydraulik G.m.b.H. mit einem Kapital von 600000 M, das
zu gleichen Teilen auf die beiden einzigen Gesellschafter kommt. Die Hydraulik
st nur als Ingenieurbiiro anzusehen, das Auftrége einholt, Projekte bearbeitet und
alle konstruktive Arbeit leistet. Die Ausfihrung der Auftréige liegt allein der
Deutschen Masdhinenfabrik und A. Borsig ob.

Die Kriegszeit mit ihren groffen Waffenauftragen far die Industrie hatte 1916
dazu gefithrt, in Zella in Thiringen eine Fabrik zu erwerben und dort, am Sitz
einer alten Handfeuerwaffenindustrie, die Herstellung von Gewehren im Grofjen
einzurichten. Die weite Entfernung von Duisburg erschwerte jedoch das Zu=
sammenarbeiten so erheblich, daf man sich entschlof, die Fabrikation aufzugeben
und die Fabrik zu verkaufen, zumal die Herstellung von Waffen sich zu wenig in
das bisherige Arbeitsgebiet einfiigte. Dieser Ausflug in die Waffenindustrie blieb
deshalb eine kurze Kriegsepisode.

Haben wir so gesehen, wie die Deutsche Maschinenfabrik entstanden war, so
bleibt uns noch @ibrig, da die Zeitspanne von 9 Jahren, die die Firma bis heute
zuriickgelegt hat, zu kurz ist, um eine abschliefende geschichtliche Wrdigung zu
ermoglichen, den heutigen Stand der Entwiddung kurz zu skizzieren. Ohne hier=
bei auch nur entfernt auf Vollstindigkeit Anspruch machen zu konnen, wird es
im Rahmen der gesamten geschichtlichen Entwidklung wiinschenswert sein, hiermit
gleichsam den Faden spateren Bearbeitern des heute noch in der Zukunft liegen=
den Werdegangs der Firma weiter zu geben.

Neben der kurzen Schilderung der technischen Leistungen wird hier audh die
Darstellung der inneren und &uBeren Organisation der Firma von Wert sein
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CHNISEHE LEISTUNGEN

—5lir sahen, wie bereits fiir die Vereinigung der Firmen der Wunsch
“F | nach mdglichst vollstandiger Beherrschung groPer Arbeitsgebiete
| mabgebend war. In den Drudkschrifien der Deutschen Maschinen=~

; R\ fabrik findet man immer wiederkehrend den Hinweis, dafj die Firma
vollstandige Stahlwerke, Walzwerke, Werfieinrichtungen usw. baue. Die groflen
Eisenbauwerkstitten in Benrath ermdglichen es, ganze Fabrikbauten zu iiber=
nehmen, so daff man von schlisselfertiger Ablieferung dieser grofien Werk
sprechen kann. ;
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DER DEUTSCHEN MASCHINENFABRIK
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Harkort hatte nach dem ersten Jahrzehnt der Medhanischen Werkstatten die
wichtigsten Arbeiten des neuen Unternehmens aufgezahlt. Es ist nicht uninteres=
sant, dieser Aufstellung auf Seite 38 das Arbeitsprogramm der Deutschen Ma=
schinenfabrik, die sich als Nachfolgerin der Mechanischen Werkstatte betrachten
kann, gegeniiber zu stellen. Auf den technischen Grundlagen, die die Stammfirmen
der Deutschen Maschinenfabrik in langjahriger Entwidklung geschaffen haben, hat
sie erfolgreich weitergebaut. Vieles von dem heutigen Arbeitsprogramm konnte
deshalb bei der Schilderung der technischen Entwidklung innerhalb der einzelnen
Firmen bereits behandelt werden.

Der Fortsdhritt der Technik stellte gerade den Masdhinenbau immer wieder vor
neue Aufgaben, fiir die neue L&sungen gefunden werden mufiten. Allerdings auf
Zeiten sttirmischer Neuentwicklung folgen ruhige Abschnitte. Aufregende
romantische Pionierarbeit wird abgeldst durch Zeiten ruhigen Ausbaues. Nicht
immer kann Neuland erobert werden, es gilt auch, Begonnenes den wedselnden
Anspriichen der Praxis anzupassen und planmafig auszugestalten. Gerade auch
diese Zeiten, in denen Aufsehen erregende, alles Bisherige schnell iiberholende neu
errungene Ziele fehlen, bediirfen nicht minder gewissenhafter, sorgfaltiger Ingenieur~
arbeit. Jedenfalls bot auch das erste Jahrzehnt der Deutschen Maschinenfabrik,
das jetzt seinem Abschluf) entgegengeht, fiir technisch bemerkenswerte Arbeit ge~
ntigend Anlaf. Mehrfach konnte darauf hingewiesen werden, wie bahnbrechend
die Einfithrung des elektrischen Stromes auf die Arbeitsgebiete, die hier zu be~
trachten waren, gewirkt hat. Die Elektrotechnik hat in ihrem Siegeszug dem Ma=~
schinenbau ganz neue Entwidklungsmoglichkeiten erdffnet. Schneller wohl als selbst
die zukunfisfrohen Freunde der neuen Technik es fiir méglich gehalten haben, hat
sich der elektrische Antrieb auf den denkbar verschiedensten Gebieten durchgesetzt.

Bestimmend fiir die heutige technische Entwicklung ist das Streben, die Lei-
stungsfahigkeit zu erhdhen, die Herstellung zu verbilligen, und sich von der immer
kostspieliger werdenden menschlichen Arbeit unabhéngiger zu machen, die zudem
fiir die heutigen Arbeitsanforderungen vielfach nicht mehr ausreicht. Die Verhalt=
nisse, wie sie Krieg und Revolution mit sich gebracht haben, werden diese Ent=
widklungsrichtung noch wesentlich verstarken. Sparen wird zum Hauptwort der
neuen schweren Zeit,

Versudhen wir kurz, das zu ergénzen, was wir tiber die technische Entwicklung
bei der Betrachtung der ¢inzelnen Firmen bereits berichten konnten, um so wenig=
stens an einigen Beispielen aus der neuesten Zeit festzustellen, welche Aufgaben
in der Deutschen Maschinenfabrik dem Maschinenbau heute gestellt werden ge=
gentiber der Zeit, als Harkort und Kamp vor hundert Jahren die kleine Werk~
stétte begriindeten, die damals mit Recht von den mafigebenden Kreisen als neu=
zeitigste Maschinenfabrik Deutschlands betraditet wurde.
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Die Deutsche Masdhinenfabrik wird heute als die gréfte Fabrik fiir Hebe=
zeuge angesehen. Ungefahr zwei Drittel ihrer Gesamterzeugung fallen unter
den Begriff Hebezeuge und Transportanlagen. Man braudht nur die Druckschriften
der Firma fliichtig durchzublattern, um einen Begriff zu bekommen von der Viel=
seitigkeit dessen, was heute unter Hebezeugen zu verstehen ist.

Das neuzeitige Transportwesen wird beherrscht durch den Umsdhlag der
Massengiiter. In endlosen Ziigen rollen die riesigen Massen von Kohle und Erz,
Eisen und Stahl und die aus ihnen gefertigten Erzeugnisse durch die Léander.
Dieser riesige Massentransport stellte die Eisenbahn nicht minder wie den Schiffs= =
verkehr vor neue grofe Aufgaben, 1913 verkehrten auf deutschen Eisenbahnen
500 Mill. Tonnen Giiter, Davon entfielen 259 Mill. Tonnen allein auf Eisen,
Erz, Kohlen, Koks und andere Brennstoffe. In der Grube, am Schacht, be~
ginnt bereits die Arbeit des Maschinenbauers. Wir haben gesehen, dafj in
dem ersten Entwicklungsabschnitt der Firma hier und da auch Férdermaschi=
nen gebaut wurden, ohne daf dieser Fabrikationszweig damals zu Bedeutung
gelangte. Zu einem besonderen Arbeitsgebiet wurde das bergbauliche Forder=
wesen erst Anfang der 9Q0er Jahre in der Duisburger Masdhinenbau A.=G.
Die grofen Lieferungen an Ketten fiir den Bergbau fiihrten dazu, auch die
Verbindungsteile zwischen Forderkorb und Seil, die sogen. Zwischengesdhirre,
anzufertigen. Man verbesserte die damals @ibliche Befestigung des Seils mit einer
Sdilinge durch Einfithrung von Seilklemmen, bei denen das Seil, ohne es zu biegen,
durch lange Klemmbadken festgehalten wird. Zur sorgfaltigen Priifung der Seil=
befestigung sind Einrichtungen getroffen, um jede Klemme vor dem Versand einer
starken Belastungsprobe zu unterwerfen. 1900 begannen Bechem ‘@ Keetman audh
den Bau von Férderkérben aufzunehmen, der von der Deutschen Masdinen=
fabrik ebenfalls in ihr umfangreiches Arbeitsprogramm mit eingeschlossen wurde.
Tausende von Férderkdrben aller Art und Gréfjen konnten geliefert werden.

Besondere Sorgfalt widmete man der weiteren Durchbildung der Fangvorrich=
tungen, durch die der Absturz des Férderkorbes auch bei Seilbruch verhindert
werden sollte, Auch hier hat die Firma die Méglichkeit zu eingehenden Fallver=
suchen geschaffen, um Wirkungsweise und Zuverléssigkeit ihrer Bauarten in der
Bahrt nachzuweisen. 1908 wurde die Bergbau=Abteilung durch Aufnahme der
Herstellung von Pérdergeriisten und Seilscheiben erweitert. Diese Scheiben wer=
den mit schmiedecisernem Kranz und Armen aus U=Eisen angefertigt. In
Grében von 3 bis 7 m ausgefiihrt, fallen die Scheiben sehr leicht aus, wodurch
infolge der geringeren Massenwirkung auch der Versdhleif zwischen Seilkranz
und Seil vermindert wird.

In den letzten Jahren vor dem Kriege wurde besondere Aufmerksamkeit der
= Medanisierung der Hangebénke zugewendet. Man mufite gerade hier versuchen, s
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nmimimmnmmi. Abb. 121, Elektrische Hauptschadhtférdermaschine eines Kalibergwerks. mutiimiminstinnii

die Leistung der Férderanlage zu erhdhen, Dazu kam, daf} auf diesem Wege wesent=
lich an Bedienungsmannschaften gespart werden konnte. Das mechanische Beschicken
der Kérbe und die selbsttitige Regelung des Wagenumlaufs vom Schadht zu den
einzelnen Entladestellen der Wagen, sowie die selbsttitige Wiederzufithrung der
Wagen zum Schacht wurde planmaBig entwidkelt. Die erste gréfiere Anlage dieser
At fiir selbsttatige Beschickung der Bérderkdrbe mit geneigten Schienen ist seit
dem Jahre 1915 in Oberschlesien in Betrieb. Kurze Zeit vor dem Kriege wurde
auch der Bau einer durch Patent geschiitzten Wetterschleuse aufgenommen, bei
der die Forderwagen durch elektrisch angetriebene Kettenbahnen ohne Wetter=
verlust durch Schleusenkammern in ausziehende Schachte gebracht werden kénnen.
Anfang des Jahrhunderts hatte die Markische Maschinenbau=Aunstalt in Wetter
sich dem Arbeitsgebiet der bergbaulichen Férderung erneut zugewandt. Man
begann, Forderhaspeln in groferem Umfange herzustellen. 1908 wurden bei
Auflésung der Maschinenbau=Abteilung der seit den 60er Jahren im Bergbau
fihrenden Maschinenbau A.=G, Union in Essen die gesamten Zeichnungen
und Modelle @tbernommen und man begann, den Bau gréferer Fordermasdhi=
nen aufzunehmen. Im gleichen Jahre konnte man bereits eine groffe elektrisch
= betriebene Férdermaschine fiir die Gelsenkirchener Bergwerks = A.=G. aus= =
%l!HlII\\HIHII|J||||[||||1|I!\\||||]\III[I\[IlIII\IIIIIHIIIH\HIII\[EIIHﬁillll[l]llllﬂl[il[l]\IlI[I\Hllll\HlllﬂillmUllli\lIIIIJ\ill!l\||||IIIIIII|[|]|||||I|E||||1\illfl\\||||i\[||||H|l|||\\||||iJ[||||H|||||H|||"|l|||||li||1|l||i\ill[l\\lll%

226




%J\FIIH\\||||J\\|||l\\HIII\\II]IIIIIHHIIIIH\U||l|H\|||||!\||II|HHIIIIIH\HlEilH\\\||||||lH[Hllilllm\Hllli\\!||i1\\Illl\\l!lll]llllllilllﬂ\Hlll!\\\f||||ﬂ||li1|\\HIIII[I\\IIHlHmllli!\\\Iilllllllﬂ\\Illllﬂ\IIIIHHIIIIIHI!|||||H|I||| =
fihren, bei der eine Nutzlast von 8800 kg mit einer Geschwindigkeit von
20 mjsk geférdert wurde. Der Bau der Férdermaschinen ist dann innerhalb der
Deutschen Masdhinenfabrik weiter entwickelt worden. Neben elektrisch betrie~
benen Fordermasdhinen wurde die Dampffdrdermaschine ebenfalls nicht vernach=
assigt. Audh hier verlangte man in neuerer Zeit eine mdglichst hohe wirtschaftliche
Ausnutzung des Brennstoffs neben grofier Sicherheit im Betriebe. Das fithrte
dazu, in dieser Beziehung an die Dampfférdermaschine die gleichen Anforderungen
zu stellen wie an beste Betriebsmaschinen.

Die der Erde enthommenen wertvollen Schétze an Kohle und Erzen gilt es,
den verschiedensten Verwendungsgebieten zuzufithren. Dampfschiff und Eisen=
bahn teilen sich in diese Aufgaben. Ein Transport von Massen, die jedes Jahr
steigen, ist hier zu bewaltigen. Viel Zeit und viel mensdliche Arbeit verbraudite
das Ein= und Ausladen. Hier erméglichte erst die vielseitige Anwendung neu=
zeitiger Hebezeuge eine weitere Steigerung der gesamten Leistungsfahigkeit. Der
Transport der Massengiiter bildet eine der bemerkenswertesten Abschnitte auf
dem Gebiet des Hebezeugbaues. Das Auf= und Abladen von Kohle und Erz
von Menschenhand mit Schaufeln wurde in weitgehendem Male durch medha~
nischen Greiferbetrieb ersetzt. Benrath hat innerhalb der jetzigen Firma den Bau
von Greifern zuerst aufgenommen und besondere Versudhseinrichtungen ge=
schaffen, um neue Konstruktionen durch planmafigen Versudh weiter zu ent=
widkeln, i

Fir das schnelle Entladen der Eisenbahnwagen wurden in groffem Umfang die
Wagenkipper entwidkelt, die Bredt bereits in den 80er Jahren hier und da aus-
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Abb. 122, | |
Kohlenverladebriide im Osthafen von Berlin. E
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{j;\ Abb. 123, Verladebriide mit Greiferlaufkatze.
AN Erbaut 1918,
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geftihrt hatte. Handelte es sich zunéchst in der Hauptsache darum, die Kohlen,
die mit Eisenbahnwagen angefahren wurden, in den Hafen in Fluff= oder
Seeschiffe umzuladen, so gingen erst in der neuesten Zeit auch grofie industrielle
Werke, wie Stadtische Gas= und Elektrizitidtswerke, dazu iiber, die Kohlen=
wagen auf mechanischem Wege zu entladen, und die Kohle dann durch Becher~
werke, Greiferkrane und andere Vorrichtungen in die Lagerraume und Lager=
platze zu beférdern.

Im Rahmen der hier zu betrachtenden Firmen sind die Anlagen fiir den Trans=

port von Massengiitern, wie wir gesehen haben, zuerst von Benrath planmabig in
T e |

Xl Abb. 124,

Lt Verladebriicke mit Drehlaufkatze.

—H 1011/1918 12fache Ausfihrung fiir
den Hafen Rotterdam.
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Abb. 125, Schragbahnentlader J!
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grobem Umfang entwickelt worden, Weit gespannte fahrbare Briicken, ausge=
riistet mit Laufkatzen und Drehkranen, beherrschen weitraumige Lagerplétze. In
Verbindung mit anderen mechanischen Vorrichtungen, die das Verladender Massen=
giiter erleichtern, bieten sie denkbar verschiedene Losungen fiir die mannigfachen
gerade auf diesem Gebiete dem konstruierenden Ingenieur gestellt

Aufgaben, die
werden, Binige kennzeichnende Ausfiihrungen veranschaulichen die Abb. 122

bis 126.

Wir finden die ltesten Kipperanfagen in Hafen. Bei wechselnden Wasser=

standen wurden hier Vorkehrungen getroffen, um die Wagen entweder in teleskop=
o
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bb, 126. Kipperkatzenverladebriide
der Reichswerft Wilhelmshafen.
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immnminn - Abb. 127,  Kippen eines Eisenbahnwagens mittels Verladebriidie in. Wilhelmshaven. i

artig ausschiebbare Trichter oder auf ausschiebbare Rutschen zu entleeren und die
Sturzhdhe der Kohlen so zu verringern. Die ersten Kipper waren Schwerkraftkipper,
bei denen unter Benutzung des Ladegewidhts die Kippbewegung ausgelést wurde,
die man durch Bremswirkung beherrschte. Spéater ging man dazu tiber, hydraulisch
angetriebene Kipper herzustellen, aber aucdh hier bradite erst die Einfihrung
des elektrischen Betriebes den Ubergang zur neuesten Zeit.

Man kam zu Kippern, die bei ununterbrochenem Betrieb bis zu 40 Wagen in
der Stunde zu entleeren vermodhten. Neben den feststehenden Kippern hat die
Firma seit 1911 angefangen, auch fahrbare Wagenkipper nach Bauart Aumund
aufzunehmen, mit denen je nach dem Verwendungszwedk bis zu 15 Wagen in
der Stunde entladen werden kdnnen, Die Kipper sind so eingerichtet, dal man
sie nach Aufklappen der Auflaufzungen ohne weiteres in einen Eisenbahnzug
einreihen, sie also feicht an verschiedenen Orten benutzen kann.

In neuester Zeit hat man versudt, die Leistungsfahigkeit im Umsdlag von
Massengiitern bei Entladung aus Eisenbahnwagen zum Schiff oder auf Lager=
platze noch weiter zu steigern. Man schiebt hierbei die zu entladenden Wagen
auf eine Plattform, die in Seilstréngen an einer fahrbaren Katze hangt. Plattform
mit Wagen wird von der Katze angehoben und tber das Schiff oder den Lager=
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platz gefahren und durch Kippen bis zu einer Neigung von 45° entleert. Die ent=
[eerten Wagen werden in der gleichen Weise auf einem neben dem Vollgleis lie=
genden Leergleis abgesetzt, Die Firma hat dieser Ausfihrungsform den Namen
Kipperkatzenbriicke beigelegt. Als Vorteil wird die grofe Steigerung der Um=
schlagsleistung angesehen, verbunden mit einer weitgehenden Schonung der Eisen=
bahnfahrzeuge im Vergleich zum Greiferbetrieb. Die erste Verladeanlage dieser
Bauart ist im Jahre 1915 auf der Reichswerft in Wilhelmshaven in Betrieb gekommen.
Da es sich hier um grofe Umschlagsmengen handefte, hat man die Kipperkatze auf
jeder der beiden Verladebriicken noch durch zwei Greiferdrehkrane von 7,5t Trag=
kraft und 8 m Ausladung unterstiitzt. Mit der Kipperkatze konnte man stiind=
fich etwa 18 Wagen in das Schiff entladen, beim Verladen von 20 t Wagen also
360 t. Die beiden Briidkendrehkrane konnten ferner noch vom Lagerplatz etwa
140 t verladen, so daB sich mit der gesamten Anlage stiindlich rd. 500 t Kohle
in das Schiff beférdern lieBen.

Im Hafenbetrieb spielen die Hebezeuge, je kostspieliger der Schiffsraum wird
je mehr es also darauf ankommt, die Entladezeiten abzukiirzen, eine immer grofere
Rolle. Bine neuzeitige Hafenanlage ist deshalb ohne ausreichende Ausriistung mi
verschiedenartig verwendbaren Hebezeugen undenkbar. Wir haben gesehen, in
wie weitgehendem Mafe sich die drei Firmen gerade diesem Arbeitsgebiet zu=
gewandt haben, und die Deutsche Maschinenfabrik hat hier mit voller Kraft weite
gearbeitet. Abgesehen von dem feststehenden und schwimmenden Riesenkran sin
noch viele andere Konstruktionen in den verschiedensten Abmessungen entstanden
Eine besonders grofie Rolle im Hafenbetrieb spielen die Portalkrane. Bemerkens
wert ist, daf in der fetzten Zeit auch Schwimmkrane, die zu Anfang fast aus
schlieBlich im Schiffbau zur Ausriistung der grofjen Kriegsschiffe und Handels
dampfer benutzt wurden, mit groffem Erfolg heute in kleinerer Bauart zum Ent.
faden von Massengiitern dienen. Der Schwimmkran bietet im Hafenbetrieb manch
Vorteile. Br kann an ein mitten im Hafen verankertes Schiff heranfahren un
von hier aus die Bntladung in Leichter vornehmen. Es ist ferner durch de
Schwimmkran moglich, mehrere Schiffsluken, ohne die Fahrzeuge verholen z
miissen, zu bedienen. Dadurch, daf man mit Schwimmkranen im freien Wasse

e~ und entladen kann, entlastet man das Ufer, was aus wirtschaftlichen Griinden
mit Riicksicht auf die giinstigen Brgebnisse fir den Hafeneisenbahnbetrieb oft
ehr erwiinscht ist. Auch Werften benutzen in neuester Zeit Sdiwimmkrane zur
Befsrderung von Werkstiicken an der Helling oder der Werft entlang.

Ein anderes Transportmittel, seit langem im Schiffsbetrieb als Ankerspill be=
kannt, hat man mit elektrischem Antrieb versehen in neuerer Zeitfiir denHafenbetrieb
sum Heranholen von Schiffen oder Bisenbahnwagen oder zum Bedienen von Dreh=
scheiben und Schiebebiihnen vorteilhaft benutzt. Benrath hatte um 1900 seine ersten
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I Abb. 128,  Doppelkran=Anlage im Hamburger Hafen,  ummummmmmsmimimiii

elektrisch betriebenen Spille fiir den Hamburger Hafen ausgefiihrt, Die Deutsche
Maschinenfabrik hat sich der weiteren Durchbildung gerade dieser Maschinen zuge=
wandt. Es wurden Normalkonstruktionen geschaffen, die die vielseitigste Ver~
wendung zulieffen. Die Zugkraft dieser Bauarten liegt zwischen 200 und 5000 kg
und je nachdem ist eine Leistung des Elektromotors von 2,5 und 30 PS erforderlich,
Die Seilgeschwindigkeit betrégt bei der kleinsten Ausfithrung 30 m, bei der gréfiten
15 m in der Minute. Die zahlreichen Verwendungsméglichkeiten der Spille wers~
den auch ihre praktische Bedeutung in der Zukunft noch weiter steigern.

Kann man den elektrischen Antrieb im Hebezeugbau heute als normal ansehen,
so hat auch die unmittelbare Verwendung der Dampfkraft im Kranbau sich
erhalten. Die Deutsche Maschinenfabrik hat deshalb ihre Aufmerksamkeit noch
weiterhin der Entwicklung der fahrbaren Dampfkrane gewidmet, die tiberall da
benutzt werden, wo elektrischer Strom nicht zur Verfiigung steht. Die Verwend=
barkeit des fahrbaren Dampfkranes wird noch dadurch gesteigert, dalj er nicht nur
zur Hebung von Lasten, sondern auch zum Verschieben von Eisenbahnwagen
benutzt werden kann. Bei den normalen Ausfithrungen werden Dampfdrudke von
8 at, Kessel von etwa 7 qm Heizflache bei 0,35 qm Rostflache verwendet. Zum
Antrieb dient eine liegende umsteuerbare Zwillingsmaschine von 160 mm Hub.
Die gréfite zuldssige Belastung stellt sich bei 4,75 m Ausladung auf rd.
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6000 kg, bet 9 m Ausladung auf 2000 kg. Erfahrungsgemal lassen sich inner=
halb dieser Belastungsgrenze auf Bauplatzen und Werften fast alle grofferen Ar=
beiten bequem erledigen. Aber auch auf Fabriken und Werkstitten, wo beson=
dere Verhéltnisse den Gebrauch des elektrischen Kranes ausschliefien, hat sich der
fahrbare Dampfkran als wirksames Betriebsmittel erhalten. Nicht minder bedeut=
sam ist das neuartige Hebezeug im Schiffbau. Die Werft wird heute beherrscht
durdh die vielseitig verwendbaren Krane. Vom alten primitiven mit Seilen
verspannten Mastenkran, wie man ihn vom Schiff her kannte, geht in Deutsch=
fand in diesem Jahrhundert der Weg bis zu maschinell vollstindig beherrschten
Hellinganlagen von gewaltigen Abmessungen, mit denen es erst méglich wurde,
die Meisterwe[kﬁ deuts&]en g}llllll\\iilllHIHIH\Hllli\il!lll:l!?ili!ll!\\lllH\Elll!Hllll LTI
Scdhiffbaues, die Riesendamp=
fer, fertigzustellen. Die Abb. =
131/142 zeigen an Aus= -
fithrungsbeispielen der Deut=
schen Masdhinenfabrik diesen
bewundernswerten Werde=
gang. ‘

Weldhe Bedeutungdas neu=
zeitige Hebezeug in den ver=
schiedensten Anwendungs=
formen im Hiittenwesen er=
langt hat, haben wir bereits
bei der Gesdhichte der ein=
zelnen Firmen dargelegt. Die
Deutsche Masdhinenfabrik hat
die hier eingeschlagene Bahn
planmafig weiterverfolgt. Die
Medhanisierung der Hodh=
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Abb, 133. Der Bau von Fluidampfern auf einer Querhelling.
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Abb. 134, Elektrischer Drehkran auf Hochbahn zur Bedie~
nung von zwei Bauplitzen. Erbaut fitr A.=G.Weser, Bremen. {anger Hochbahn. Erbaut fiir BremerVulkan, Bremen=Vegesadk.
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Abb. 136, Feststehender clektrischer Turmdrehkran, Bei Auf~ Abb. 137, Fahrbare efektrische Turmdrehkrane. Die Krane

stelfung mehrerer Krane werden diese verschieden hoch ge~ werden zwedimiBig ebenfalls verschieden hodh ausgefuhrt.
madcht, so dal} die Ausleger fibereinander wegsdhwenken und Portalspannweite 6—8 m. Die Kranbahn darf eine Neigung
die Krane sich beim Arbeitea nicht hindern. bis zu 1: 80 aufweisen. Zuerst erbaut fiir Bremer Vulkan.
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/ ? / 7z // 77 % Abb. 139. Hellinganlage der Howaldtwerke, Kiel,
Abb. 138, Elektr. Hellinglaufkran Giber einem Baudodk. Erb.f. G. See- 175 m lang, ausgeriistet mit 2 Laufkranen und
beck A.=G., Bremerhaven. Ein Hebezeug f. d. ganze Schiffsbreite. 1 Katze von je 5 t Tragkrafi.
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Abb. 140, Zweischiffige Helling=
anlage der Vulcanwerke Ham~
burg. DieKrananlage besteht aus
4 Laufkranen, 2 Laufkatzen und
4 Drehlaufkatzen von je 6t Trag=
kraft. An der Aufenhaut k8nnen
je 2, liber dem Kiel je 3 Haken

zusammenarbeiten.
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Abb, 141. Weitgespannte Helling=
anlage der Howaldtwerke, Kiel,
ausgertistet mit 2 Laufkranen
von je 5t, 2 Laufkranen von
10t und 3 Laufkatzen vonje 5t
Tragkraft, Weitgchende Unter=
teilung der Hellingbreite in ein=
zelne Kranfelder,
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Abb. 142. Hellinganlage der Werft von Blohm @ Voff, Hamburg, Ausgeriistet mit-
34 Kranen und einem Versatzkran.
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ofenbetriebe, der Stahl- und Walzwerke hat mit jedem Jahr weitere Fortschritte
gemacht. Selbst an den Ofen ist der Maschinenbau nicht spurlos voriiber=
gegangen. Abgesehen von den Bessemer=Birnen und den riesigen beweglichen
Misdhern, sind nun auch die gemauerten Martinfen beweglich ausgefiihrt worden.

Das Hebezeug begleitet das Eisen von seiner Entstehung bis zum Fertigprodukt,
Auf grofen leistungsfahigen Schragaufziigen wird Kohle, Koks und Erz den Ofen
zugefiihrt. Auf Roheisenwagen wird das Eisen zu den Mischern und Stahlwerken
gebracht. Die Blodke, unter Zuhilfenahme von groflen Giefkranen oder Giefj=
wagen gegossen, werden, nachdem Abstreifkrane sie von der Gufform befreit
haben, von schnellarbeitenden Blodkkranen gefaljt, die sie in die Tiefofen zur gleich=
mabigen Durchwérmung einsetzen. Andere Krane dhnlicher Konstruktion packen
mit Zangen die Blédke in schmalen Ofen, um sie nunmehr der weiteren Bear=
beitung im Walzwerk zuzufihren. Und wieder andere Krane, Muldendhargier~
krane, dienen zur Beschickung der Martinéfen. Von dem Umfange der heute er=

€
=

Abb, 143,
Kippbarer Martinofen
von 70 t Inhalt.
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i Abb. 144, Beschicken eines Martinofens mit flissigem Einsatz. nuimmuii i

reichten Mechanisierung der Stahlwerke geben die Abb. 144/148 eine deutliche Vor=
stellung. Auch die urspriinglich vor allem als Laboratoriumséfen benutzten und
spéter in der Aluminium= und Karbidindustrie verwendeten Elektroschmelzofen
fanden in den letzten Jahren in weitestem Male bei der Stahlerzeugung Verwen=
dung, da mit ihrer Hilfe ein iiberaus hochwertiger Stahl erschmolzen werden kann.
Sic werden fast allgemein als Kippofen hergestellt, auf welche die beim Bau der
Mischer= und Martindfen gesammelten Erfahrungen erfolgreich Anwendung fan=
den, da von der Deutschen Maschinenfabrik vor allem groBe Ofen bis zu 25 und
30 t Inhalt gebaut wurden.

Im Walzwerk selbst spielen die verschiedensten Arten von Hebezeugen
und Transporteinrichtungen, mit den Walzwerken zu einem Ganzen verbunden,
eine wichtige Rolle. Der festliegende und der fahrbare Rollgang gehdren hier zu
den unentbehrlichsten Bewegungsvorrichtungen fiir die Walzprodukte. Auf den
grofen Lagerplatzen der fertigen Walzprodukte ist das Hebezeug ebenfalls un=
entbehrlich, Auch hier treffen wir, wie bei den Transportanlagen fiir Masseng(iter,
auf grofe fahrbare Bricken. Bei der Verladung der Walzprodukte brauchte man
fir die Verbindung des zu hebenden Stiickes mit dem Kran eine verhaltnismafjig

fange Zeit. Die Leistungsfahigkeit der ganzen Anlage wurde hierdurch herab=
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gedriidkt. In mihsamer Arbeit mufiten die Ketten um die sehr oft unhandlichen
Stiicke geschlungen werden, bevor der Kran seine Arbeit beginnen konnte. Hier
bedeutete die Einfiihrung der Lasthebemagnete einen grofien Fortsdhritt, der sich
n Parallele mit dem Greiferbetrieb bei Kohle und Erz stellen [4t. Wie in den
Hittenbetrieben, so ist heute audh in allen anderen eisenverarbeitenden Werkstitten
das Hebezeug fiir rationelle Fabrikation unentbehrlich. Die Abb. 149]153 zeigen,
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Abb. 147. Roheisenmischanfage
mit elektrisch kippbarem
Flachherd-Misdher.
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; Abb. 146, GesdhoBfabrik Spandau. B
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wie weitgehend heute Eisengiefereien und Maschinenfabriken mit den verschie=
densten Arten von Kranen arbeiten.
eben dem grofen Gebiet der Hebezeuge hat die Deutsche Maschinen~
fabrik der Uberlieferung ihrer Stammfirmen getreu auch an der
weiteren Entwidklung der vielgestaltigen Arbeitsmaschinen des
- Eisenhiittenwesens mitgewirkt. Abgesehen von Einrichtungen fiir
Hodchofenanlagen und Stahlwerke handelt es sich hier in erster Linie um die
Walzwerke nebst all den vielen Maschinen, die zu vollstandigen Walz=
werkanlagen hinzukommen, Die Blockwalzwerke, auf denen die vom Stahl=
werk kommenden Rohblddke vorgewalzt werden, werden als Umkehrwalzwerke
ausgefiihrt, Die friher ibliche hydraulishe Anstellung und Ausbalanzie=
rung der Oberwalzen suchte man in den letzten Jahren durch elektrische Antriebe

zu ersetzen, wie denn tiberall auf diesem Gebiete der elektrische Strom sich gegen=
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i Abb. 148. Neuzeitiges Martinstahlwerk,
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Abb. 149, Montagehalle. Der untere Laufkran dient for den  Abb. 150, Montagehalle. Laufkran rd. 75t Tragkraft mit Hilfs~
Transport der gréften Lasten, wiihrend die beiden oberen Laufs hubwerk 15 t, Konsolkrane mit 5 bis 10 t Tragkraft und feste
krane groBe Beweglidikeit haben und deshalb vorwiegend leichtere Wandschwenkkrane, die ftr dic Bedienung cinzelner grofier
Lasten transportieren, Die Unterteilung der Halle in zwel Felder  Sonder=Werkzeugmaschinen dienen. Der Fiihrerkorb des grofien
mit zwei obenfaufenden Kranen empfiehft sich bei getrennten  Kranes ist zwedimiBig in die Mitte zu verlegen, damit die
Arbeitsgebieten redits und links in der Halle. Konsolkrane ungehindert verfahren k&nnen.
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Abb. 151, StahlgieBerei. In jedem Kranfeld laufen 2 Drehlauf~  Abb. 152. Montagehalle. Die Drehfaufkatze in der Mitte der
Jkrane von je 30t Tragkraft. Die Krane k8nnen Material aufer=  Halle tibernimmt die Zufithrung der Lasten zu den beiden ge=
halb der Halle aufnehmen und die Grundfliche restlos bestreichen.  trennten Arbeitsgebieten der Deckenfaufkrane. Die Schwenkkrane

In der Mitte der Halle kdnnen mit allen 4 Kranen zusammen an einzelien Sdulen bedienen besonders grofle Werkzeugmasdhinen
Stitcke bis 120t gehoben werden. oder Arbeitsplitze.
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Abb. 153. Bearbeitungswerkstatt. Durdh die Anordnung der Laufkrane mit verschiebbarem Ausleger in den Seitenhallen und des Dreh~
laufkranes in der Mittelhalle ist das Zubringen des Materials von den beiden Lagerplitzen rechts und links nach dem Mittelschiff méglich.
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s Abb. 154, Neuzeitige Walzenzugmaschine von 30000 PS Leistung. Wi
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iiber dem Drudcwasser durchgesetzt hat. Man suchte sich die Vorteile einheitlicher
Antriebsart zu verschaffen, indem man auch die Kant= und Verschiebeapparate,
die allgemein durch Drudkwasser betatigt wurden, elektrisch betrieb. Ausbalan~
zierung und Anstellung der Oberwalze hat man zu einem Organ vereint, wo=
durch das ganze Walzengeriist wesentlich vereinfacht werden konnte, Ohne be-
sondere Schwierigkeiten konnte man bei dieser neuen Konstruktion auch den
Walzenhub sehr grof) machen; man hat mit diesen elektrischen Anstellungen Walz=
werke mit einem Walzenhub bis zu 1 m ausgefihrt. Bei der konstruktiven Durch=
bildung mufite, je grofer die Leistungen wurden, umsomehr Wert darauf gelegt
werden, ein unwandelbares feststehendes Geriist auch bei grébten Beanspruchungen
2u erhalten. Man hat deshalb die Standerfiife sehr verbreitert und durch schwere
Querstiicke die Stander oben miteinander verbunden. Um welche Beanspruchungen
es sich bei diesen Blodkwalzwerken handelt, kann man sich vorstellen, wenn man
iberlegt, daf Blécke von 6 bis zu 7 t Gewidt hier vorgewalzt werden. Brammen=
walzwerke fiir BlechstraBen verarbeiten sogar bis zu 12t schwere Blédke, und die
Rohblédke fiir Panzerplatten wiegen bis zu 120t. Die W alzenzugmaschinen werden
als Verbundmaschinen mit hintereinanderliegendem Zylinder oder auch als Gleich=
stromdampfmaschine gebaut. Dampfspannung bis zu 14at Ulberdrudk, hohe
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Abb. 155. Walzwerk mit elektrischem Antrieb
und elektrischer Ausbalanzierung der Oberwalze,
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Uberhitzung sind heute Gblich. Eine der gréfften von der Deutschen Maschinen=
fabrik gebauten Walzenzugmasdhinen leistet mit 4 Zylindern in Tandemanord=
nung von 1200 und 1800 mm Durchmesser und 1500 mm Hub bei 10 at Dampf=
spannung und 180 Umdrehungen in der Minute rund 30000 PS. Das entspricht
etwa der Leistungsfahigkeit von 30 grofien Schnellzugslokomotiven.

Als Beispiel fiir heute erreichte Leistungen sei das von Bechem € Keetman fiir
die Rombacher Hiittenwerke gebaute Umkehrkniippelwalzwerk angefithrt. Auf
diesem Walzwerk mit Walzen von 800 mm Durdhmesser, das durch einen umsteuer=
baren Elektro=Doppelmotor von 15000 PS Hédhstleistung angetrieben wird, wer=
den beim Auswalzen von Blédken von 200 mm Durchmesser zu Kniippeln von
82 und 50 mm Durchmesser 95000 und 61000kg in der Stunde erzielt. Bei einem
Gewidht von 19,5 kg je laufenden Meter des 50er Kniippels ergibt das in der 10stiin=
digen Schicht eine solche Eisenstange von 31 km Lénge. Eine besondere Gruppe
von Walzwerken dient dem Auswalzen von Schienen, Tragern und Profileisen.

Das auf dem Blodkwalzwerk vorgewalzte Material wird je nach dem fiir die
einzelnen Profilarten eingelegten Satz kalibrierter Walzen zu den verschiedensten
Sorten schwerer Profile fertiggestellt. Die Arbeitsgeriiste mitssen hier so aus=
gefiihrt sein, daf) en Walzenwechsel mdglichst schnell ohne zeitraubende Zwischen«
arbeiten durchgefiihrt werden kann. Schwere Profilwalzwerke werden in Duo=,
leichtere in Trioanordnung gebaut. Bei den Duo=Walzwerken wird das Walzgut
in die einzelnen Kaliber durch Arbeitsrollgénge, die vor und hinter den Strafien
= angeordnet sind, eingefiihrt, bei den Trio=Walzwerken dienen hierzu aufjerdem fest=
£ stehende oder fahrbare Hebe= oder Wipptische, die mit Drudkluft, Wasserdrudk,
e =
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vieifa.dl auch elektrisch betrieben werden. Die Rollen werden durchweg elektrisch
betatigt. Um das Walzgut von dem einen zum anderen Geriist zu transportieren,
werden elektrisch betriebene Schleppziige oder fahrbare Hebetische benutzt. Wenn
das Eisen zum letztenmal die Walzen verlaft, fiihrt ein Rollgang den Stab zu
den Sigen, wo er in bestimmte Lingen geteilt und dann auf einen Rost, das so=
genannte Warmbett, geschleppt wird, um dort langsam abzukiihlen. Von hier geht
das Walzgut in die Zurichtung, wo es fertig bearbeitet und versandbereit gemacht
wird. Mit einem neuzeitigen Schienenwalzwerk fassen sich stiindlich 60 bis 70t
Schienen, je nach dem gewihlten Schienenquerschnitt, herstellen oder mit an=
deren Worten, bei 41 kg Gewicht fiir 1 m Vollbahnschiene werden stiindlich 1700 m
Schienen gewalzt.

Andere Walzwerksanlagen dienen zur Herstellung der kleinen Profileisensorten.
Man spricht von Mitteleisen~ und Feineisenwalzwerken, diein Trio= oder Doppel=
duoanordnung ausgefiihrt werden. Die Walzen haben hier kleineren Durchmesser
und Taufen schneller, da auch das Abkiihlen des in groffen Léngen zu walzenden
Stabs rascher erfolgt. Diesen Walzenstraflen werden sogenannte Kniippel zu~
gefiihrt, die meist vor dem Fertigwalzen noch ein Vorgertist oder eine mehr=
geriistige kontinuierfliche Vorstrafe durchlaufen, bevor sie, von Warmsdheren in
mehrere Stiicke geteilt, ohne nochmalige Anwérmung der Fertigstrafie fiberwiesen
werden. Nach Durchlaufen dieses Fertiggeriistes wird das Material weiter durch
Scheren und Ségen unterteilt, dem Warmbett und nach dem Erkalten den Zurichte=
maschinen zugefiihrt.

Eine besondere Rolle spielt bei diesen Mitteleisenwalzwerken das Doppelduo=
Geriist. Derartige Walzwerke mit zwei Walzenpaaren in einem Walzengertist
hat man bereits Mitte der 80er Jahre ausgefithrt, als man die Erfahrung gemacht
hatte, dab bei einer Duostrafje eine genaue Bemessung des Walzstabes leichter
durdhzufihren war als bei einer Triostrafie. Prither hat man die Doppelduo=
Walzwerke mit Vorliebe in Stahlwalzwerken zum Auswalzen genauer Fasson=
stabe benutzt. In neuerer Zeit ist man auch dazu iibergegangen, auf ihnen Profil-
eisen, vornehmlich Bandeisen, herzustellen.

Kontinuierliche Walzenstrafjen hat bereits Trappen in den 80er Jahren aus=
gefiihrt, Sie haben dann in Amerika, wo es sich darum handelte, Massen-
bedarf an einzelnen Bisensorten zu befriedigen, weitere Ausbildung erfahren
und sind in neuerer Zeit in steigendem MaBe audh in Deutschland eingefihrt
worden, Im Gegensatz zu nebeneinanderstehenden Walzengerdsten der an=
eren Profilwalzwerke sind hier die Geriiste hintereinander angeordnet. Man
enutzt sie hauptsichlich zur Herstellung von Halbfabrikaten und zwar in

rster Linie von sogenannten Knippeln. Auch Platinen fiir die Eisenblechherstellung
wurden vorteilhafi auf diesen Walzwerken hergestellt. Neben der groferen
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Abb. 156, Umkehr=Blechwalzwerk,
Erbaut 1913 fiir Port Talbot Steel Co,,
Port Talbot, England. Gewicht der grofiten
Bramme rd 20 t. Das Warmbett ist
7475 m lang.
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Leistung hatte man bei den kontinuierlichen
Walzwerken auch den Vorteil, dal} das
Walzgut die Vorstrafien wesentlich wir=
mer verlaft, wodurch an Kraft gespart
wird. Als Fertigstraffen sind sie in Europa
im Gegensatz zu Amerika, wo man auch
kontinuierliche Schienenstrafien im Betriebe
hat, weniger benutzt worden, da man die
Profile nicht in der gleichen Genauigkeit
wie auf den normalen Walzwerken zu er=
zielen vermochte. Fiir européische Ver=
haltnisse kommen auch deswegen rein kon=
tinuierliche Fertigstraflen weniger in Be=
tracht, da hier die Fertigstraflen ein sehr
reichhaltiges Walzprogramm aufweisen
miissen und die Spezialisierung auf wenige
Walzprofife mit Riicksicht auf hiesige Ab=
satzverhaltnisse noch nicht weit genug
durdhgefiihrt worden ist.

Eine Sonderbauart der Walzwerke bildet
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die Kaltwalzmasdhine, auf der man hauptsadhlich sogenannte endlose Bander aus
den verschiedensten Metallen, wie sie besonders von der Kabelindustrie, von Stanz=
werken, Metallwarenfabriken usw. gebraucht werden, herstellt.

Der Draht spielt als Walzwerkprodukt ebenfalls eine grofle Rolle. Auch
hier sind die Gesamtanlagen mit allen ihren Teilen in der Deutschen Ma-
schinenfabrik zu hoher Leistungsfahigkeit weiter entwickelt worden. Wahrend
die alteren DrahtstraBen oft nur mit einer Produktion bis zu 30000 kg rechneten
und hierbei aus einem Blodkgeriist, aus einer Vorstrafe und einer Fertigstralie
bestanden, baut man heute grofe Drahtwalzwerke mit mehreren kontinuierlichen
VorstraBen und Fertigstrafien, die Leistungen bis zu 250 t in 10 Stunden und
dariiber aufweisen, Bin von der Deutschen Maschinenfabrik fiir ein niederrheinisches
Hittenwerk ausgefiihrtes derartiges Drahtwalzwerk besteht aus einer sechs=
und einer achtgeriistigen kontinuierlichen Vorstrafie und einer sechsgeriistigen
Fertigstrafe. Bir dieses Walzwerk wurde eine Leistung von 150 t in 10 Stun=
den gewshrleistet; es sind mehrfach Produktionen von 250 t erreicht worden.
Ein fir Fried. Krupp in Rheinhausen gebautes Drahtwalzwerk erzeugt in
10 Stunden 180 bis 200 t Draht von 5 mm, das heifit Drahtfangen von 1180
bis 1300 km.

Zu dem Drahtwalzwerk gehéren konstruktiv gut durdhbildete Widkelvorrich=
tungen. Bei kleinen Mengen kommen einfache Haspel, bei grofieren Massen senk=
recht angeordnete Widkeltrommeln zur Anwendung. Sie werden haufig mit Riemen
von der Walzenstrafe aus angetrieben, damit Widkel~ und Walzgeschwindigkeit
auch bei der Umlaufsinderung dauernd iibereinstimmen, um Zerren oder Stauchen
des Drahtes zu vermeiden.

Bin anderes wichtiges Walzprodukt ist das Blech. Das Ausgangsprodukt
sind hier Bladke von redkteckigem Querschnitt, Brammen genannt, bis zu 120000 kg
Gewicht firr Panzerplatten. Man unterscheidet zwischen Panzerplattenwalzwerken,
Grob=, Mittel= und Feinblechwalzwerken. Die schweren Blechwalzwerke von tiber
050 mm Walzendurchmesser werden fast ausschlieflich in Duo-Anordnung gebaut,
wihrend Walzwerke mit kleineren Walzendurchmessern in Trio=Anordnung mit
teb= und senkbaren Wippen hergestellt werden. Das vom Walzwerk kommende
Blech wird Richtmaschinen zugefiihrt, um Wellungen des Blechs auszugleichen.
Bevor man das Blech durch Scheren in bestimmte Gréfien zerteilt, wird es in neu=
zeitigen Anlagen elektrisch oder hydraulisch gewendet, um seine Besdhaffenheit au
allen Seiten priifen zu konnen. Nachdem das Blech durch Scheren geteilt und durch
Saumscheren die bestimmte Breite erzielt ist, wird es, bevor es versandfertig ist,
nachgegliiht und gerichtet.

Zuweilen wird auch noch weitere Verarbeitung des fertiggewalzten Bleches ent=
sprechend seinen verschiedenen Verwendungszwedken verlangt. Es treten dann 'S
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Abb. 157. Elektrisch angetriecbene Dreiwalzen-Bledhbiegemaschine.
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elektrisch betétigte Blechkantenhobelmasdhinen, bei denen in neuerer Zeit audh elek=
tromagnetische Aufspannung erfolgreich benutzt wurde, in Tatigkeit, ferner auch
Blechlochmaschinen, bei denen man vollkommen selbsttitig ganze Lochreihen her=
stellen kann, Weiter sind hier zu erwihnen Blechbiegemaschinen und Biegepressen,
die man fiir besonders schwere Arbeiten verwendet. Zum Biegen von Panzer-~
platten wurden Pressen bis zu 12000 t Prefidrudk gebaut.

Auf Feinblechwalzwerken stellt man Bleche unter 3 mm Stérke aus den ver=~
schiedensten Materialien her. Grofte Lange dieser Bleche ist etwa 4 m, gréfte
Breite etwa 1,5 m. Die Straflen bestehen meist aus einem Vor= und einem bis
drei Duo=Fertiggeriisten. Bei der Anfertigung von diinnen Blechen unter 1 mm
Starke, wie sie fiir Stanz=, Gesdhirr= und Weillbleche benutzt werden, sind die
Bledhe, um diese geringe Stérke zu erreichen, ein bis mehrere Male gefaltet. Auch
dies wird durch besondere sogenannte Dopplermaschinen, die vor den Walzen
aufgestellt sind, bewirkt, Mit den Feinblechwalzwerken sind vielfach auch Beizereien
verbunden, da man die Feinbleche, die in Gesdhirr= und Emaillierwerken benutzt
werden, mit Zinn, Zink oder Emaille tiberzieht. Diese Bleche miissen vorher sorg=
faltig gereinigt werden. Fiir den metallischen Uberzug ist eine vollkommen metallisch
reine Oberflache erforderlich. Mit Riicksicht auf die gréfere Leistungsfahigkeit
und die ebenfalls hierdurdh erreichbare Ersparnis an Léhnen und Transportkosten
fihrt die Firma medhanisch angetriebene Beizereien aus.

Von den Walzwerken fiir Sonderzwecke seien hier noch die Radreifenwalzwerke
erwahnt, die auch zu Trappens Zeit bereits von der Markischen Maschinen=
bau=Anstalt erfolgreich ausgefiihrt wurden, ferner auch die Walzwerke, mit denen
man die Radscheiben in &hnlicher Weise wie die Bandagen durch Walzen
herstellt.
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enkbar vielseitige Verwendung in der Technik findet das Rohr. Ne=
ben den gegossenen Rohren haben in den letzten Jahrzehnten in
steigendem Malje Rohre aus Schmiedeeisen und Stahl Verwendung

; gefunden, Neben den geschweiljten Rohren gelang es im letzten
Jahrzehnt des vorigen Jahrbunderts durdh ein von Mannesmann genial erfundenes
Walzverfahren nahtlose Rohre herzustellen. Wenn auch die an diese Erfindung
ich ankniipfenden weitgehenden Hoffnungen nicht in ganzem Umfang erfiillt sind,
<o ist doch das nahtlose Rohr derTechnik auf den verschiedensten Gebieten un=
entbehrlich geworden.

Bei der SchweiBrohrherstellung handelt es sich um stumpf oder iiberlappt ge=
schweilite Rohre., Die Gasrohre, die altesten SchweiBrohre, sind stumpf geschweilt.
Es handelt sich hier um Abmessungen von s bis 2 Zoll. Die fiir die Herstellung
benutzten Bledhstreifen werden auf einer Ziehbank durch einen Trichter gezogen,
wodurdh die Rohrform hergestellt wird, gleichzeitig erfolgt an der Beriihrungsstelle
die Schweifung. Nodh warm wird das Rohr in ein MaBwalzwerk und eine Richt=
maschine gesandt. Bei den iberlappt geschweiften Rohren, die man in Gréle von
11, bis 16 Zoll Durchmesser und in Léngen bis 8 m herstellt, wird der ganze
Blechstreifen in Schweifofen erhitzt. Das in der Ziehbank vorgerundete Rohr wird
dann in einem Kaliberwalzwerk iiber einen Dorn gewalzt, wodurdh die Blechrander

00O O AT

ﬁillll!\LllIIiIllIlIIIIlHIHIlII\\iIIII]\EIIIIﬂ\HIIIiIlIIlIHIIliHHElllilllllllilﬂ\LilIIlIﬂII.IIIILiIIIII]HLIiIlIHII.I]ILIIIlIl\LIIIIHlIiII!iIlIIIlI]\LIlIIIi\\II!IIIHIIII]HEI!IIII!J\HHIIII]III!\\UllllliHI!]IIIlIlHHiIIIII\HI!IIIHIHHIHIIIIIﬁ
247

TR Y S

ey ——

B—




15

0 00 00 OO AR

(AT

g
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zusammengeschweilt werden, Man
spricht hier von patentgeschweiljten
Rohren. Rohre von 300 mm bis
3000 mm werden in der Weise an=
gefertigt, dall man Bleche in kaltem
Zustand auf einer Biegemaschiene
vorrundet, mit einem Gasfeuer die
Naht fortsdhreitend erhitztund durch
Hémmern die Schweiffung vornimmt.

Die nahtlosen Rohre, die heute
in der Industrie, im Sdiffbau, im
Luftsdhiff= und Flugzeugbau, als
glatte und gewellte Kesselschiisse,
Turbinenzylinder, Rohre fiir hochge=
spannte Luft, als Gesdiitzrohre,
Wasser= und Dampfleitungsrohre,
als Tragmasten, Siederohre u. a. m.
die grofte Verwendung finden,
werden in zwei Arbeitsvorgingen
hergestellt. Bei dem ersten Vorgang
wird der massive Block der Linge
nach gelodit. Das kann durch das
von Mannesmann erfundene Schrég=
walzwerk oder durch den Dorn einer
hydraulisch betatigten Presse ge~
schehen. Im zweiten Arbeitsvorgang
wird durch Walzwerke der gelochte
Rohrblock zum fertigen Rohr aus=
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Das Pilgerschrittverfahren zum
Auswalzen des auf dem Schrig-
walzwerk gelochten Blockes ist nach
Ausfithrungspatenten von Briede
zuerst von Benrath in grofem Stil
durchgefithrt worden. Reuter hat
dann in Wetter, da ihm durdh die
Patente Benraths die Mitarbeit bei
diesem Verfahren zunichst verlegt
war, sich dem sogenannten schwe=

Abb. 159. Gesamtplan eines Rohwalzwerkes mit
vollstindig maschinellem Materialdurchgang.
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dischen Verfahren zugewandt, bei dem mit hydraulischen Pressen der Block
vorgelodht wird. Nach der Vereinigung hat dann die Deutsche Maschinenfabrik
beide Verfahren weiter entwidkelt und je nach den vorliegenden Arbeitsbedingungen
und Anspriihen an die Leistungsfahigkeit das eine oder andere ausgefiihrt.
Bei dem schwedischen Verfahren werden vierkantige Stabe auf einer Presse in
einer Matrize gelocht und gleichzeitig rund geprefit. Mitdiesen hydraulischenPressen
stellt man Hohlblédke mit 150 mm lichtem Durchmesser her. Die Rohrluppen werden
dann auf normalen vier= bis fiinfgeriistigen Duowalzwerken fiber einemDornaufge-
walzt. Auf diesen Strafen entstehen Rohre von 60 bis 150 mm &uferem Durch=
messer. Die Rohre sind in der Regel 6 bis 8 m lang. Wenn die Rohre als Gas=
ohre unter zwei Zoll Durchmesser Verwendung finden sollen, wird der Aufjen=
durdymesser mit Hilfe eines Reduzierwalzwerkes entsprechend vermindert. Es
werden hierfiir kontinuierlich arbeitende Reduzierwalzwerke, die aus etwa 18 kreuz=
weise angeordneten Walzenpaaren bestehen und mit zunehmender Geschwindig=
keit arbeiten, gebaut. In manchen Fallen wird noch eine Kaltzieherei an das Walz~
werk angeschlossen. Hier werden die Rohre mit einem Dorn durch eine Matrize
gezogen.
Die Erfindung der Gebriider Mannesmann in Remscheid, mit Hilfe von wind~ =
schief zueinander liegenden Walzen aus massiven Blddken Hohlkarper herzustellen,
= falle in dasEnde der80er Jahre. In den90er Jahren erregte diese Brfindung das grofite
Aufsehen, man glaubte an eine schnell zur Tat werdende allgemeine Umwaélzung
der technischen Entwidklungsmdglichkeiten. Das Lehrgeld, das man bei dieser
widhtigen Erfindung in jahrelangen Versuchen zu zahlen hatte, war ungewdhnlich
grob. Bs zeigte sich, da durchaus nicht, wie man anfangs wohl gehofft hatte,
jedes beliebige Material auf diesem Wege zu verarbeiten war. Nur das beste,
gleichmafigste Material war im Schragwalzverfahren zu verwenden. Heute wird
das Schragwalzwerk nicht zum Herstellen fertiger Rohre, sondern nur als Blodkwalz=
werk benutzt, Auf ihm wird der Rundstab zu einem Hohlkdrper von etwa 20 bis
30 mm Wandstirke. Aus dieser ersten Stufe des Rohres werden dann auf Fertig=
walzwerken, die ebenfalls auf einer Erfindung der Gebriider Mannesmann beruhen
und heute als Pilgerschrittwalzwerke bezeichnet werden, Rohre von 8 bis 12 m
Lange aus einem Stiick erzeugt. Die Wandstéirken liegen dann je nach der Ver=
wendung des Rohres zwischen 2, und 12 mm. Von der Deutschen Maschinen=
fabrik werden die Schriagwalzwerke zum Lochen von Blédken in vier verschiedenen
Grében hergestellt. 35 derartige Walzwerke konnten bisher geliefert werden, mit
denen man bei einem Walzvorgang Hohlblodke mit einem lichten Durchmesser
von 15 bis 360 mm und einem &ufferen Durchmesser von 25 bis 480 mm her=
stellt, Das Pilgerschrittverfahren dient dazu, nathlose Rohre in grofen Léangen
und Durchmessern herzustellen. Die Arbeit leistet hierbei nur ein mit Kaliber =
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versehenes Walzenpaar, dem entgegengesetzt zur Drehrichtung der Hohlkdrper
mit seinem im Innern liegenden zylinderischen Stahldorn zugefihrt wird. Es tritt
nunmehr ein wedhselweises Vor= und Rickwértsschreiten des Werkstiickes ein,
bei dem der auszuwalzende hohle Blod zum ditnnwandigen glatten Rohr ausge=
streckt wird. Der ganze Vorgang spielt sich so schnell ab, dal eine Hitze hierfiir
ausreicht. Auf den bisher von der Firma ausgefithrten Pilgerschrittwalzwerken
[assen sich Rohre von 1% bis 14 Zoll duBerem Durchmesser herstellen. Zu einem
vollstandigen Rohrwalzwerk gehdren noch fiir Zurichtung und versandfertige =
Herstellung der Rohre mancherler weitere Maschinen und Elinrichtungen. Von
einer neuzeitigen Rohrfabrik, bei der aus dem rohen Blodk Rohre der verschieden=
sten Art entstehen, kann Abb. 159 eine Vorstellung geben. Gerade diese neu=
zeitigen grofien Rohrwalzwerksanlagen zeigen, in wie hohem Umfange es heute
gelungen ist, widhtige technische Arbeitsprozesse zu mechanisieren und von
menschlicher Arbeitsleistung unabhéngig zu machen.

ORGANISATION UND VERWALTUNG.

ie Technik ist nie Selbstzwedk, stets handelt es sich um ihre wirt-
sdhafilihe Anwendung. Technik und Wirtschaft sind einander be-
dingend untrennbar verbunden. Die innerhalb einer Firma organi-
sierte Gemeinschaftsarbeit ist deshalb technisch wirtschaftlicher Art.
Bediirfnisse miissen erkannt und geweckt werden. Auwuftrage sind einzuholen, die
Sorge um ausreichende Arbeit lastet schwerer auf den leitenden Personen, als es sich
Arbeiter und Angestellte mit festgesetzter Arbeitszeit oft vorstellen. Fiir die Auf=
gaben sind technisch und wirtschaftlich die besten Lésungen zu finden. Den Werk=
stétten liegt es ob, die Konstruktion durchzufiihren. Durdh viele Képfe und Hande
geht das Werk auf seinem Werdegang vom ersten Gedanken bis zur fertige Waren
produzierenden Anlage. Fiir das richtige mdglichst reibungslose Zusammenar=
beiten der zahlreichen menschlichen Faktoren, die in einer grofjen Firma aufeinander
angewiesen sind, sorgt die Organisation der Firma, die hier in ihren Zusammen=
héngen zu schildern ist.

Grundgedanke der Organisation ist, die Abwicklung der Geschafte maglichst
einfach zu gestalten, die Verantwortung auf viele Schultern zu verteilen und da-
durch audh die Arbeitsfreudigkeit der leitenden Méanner der einzelnen Abteilungen
zu erhdhen.

Die Hauptabteilungen sind nebeneinander angeordnet. Es laft sich deshalb die
ganze Organisation leichter umgruppieren. Vor allem ist es mdglich, den Ge=
schéfisumfang durch Hinzufiigen neuer Abteilungen beliebig zu erweitern, ohne
den Organisationplan an sich dndern zu missen. Samtliche Abteilungen sind in
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Orgamsa’nonsplan

Deutschen Maschmenfabnk A-C.
Duisburg

Ein ausfihrlicher Plan
befindet sich am Schluss des Buches.
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LEITUNG UND VERWALTUNG

DER DEUTSCHEN MASCHINENFABRIK A -G

Aufsichtsrat:

Oscar Sdhlitter, Direktor der Deutschen Bank, Vorsitzender

Heinrich Roth, Geh. Kommerzienrar, Dessau, stellvertr. Vorsitzender
. Louis Hagen, Dr. phil,, Geh, Kommerzienrat, Kéln

Hans Jordan, Dr. jur., Schlof Mallindkrodt bei Wetter-Ruhr

Wilhelm Keetman, Wiesbaden

Maximilian Kempner, Geh. Justizrat, Berlin

Arthur Krawehl, Essen=Ruhr

Gerhard Kiichen, Dr, med. e. h.,, Kommerzienrat, Miilheim=Ruhr

Moritz Lipp, Bankdirektor, Bresfau

Emil Schrodter, Dr. ing. e. h., Diisseldotf.
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Vorstand, Direktoren und Prokuristen:

=

% Name Eintritt am
% Wo[fgang Reuter====zcceccwacncccznen Gen.=Direktor 13. 6. 1888
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g Otto Bank s e ws o v o e D e R e e i Direktor 1. 6. 1904
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% PaulBessler- == 2 - - o - o 0 L - s s Direktor 1. 8, 1883
E | Theodor Kiénne, Dr. ing. ==czcccwccweacs Direktor 16. 9. 1911
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= | Richard Lebus ==---ccrcmrca-zcz-r~=-|Betriehsdirektor| 14 6. 1909
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% KarlBottdher == = 2 m e o o s wmm e m e Oberingenieur 1. 10. 1896
S | Adoff Frank ====srss2sz222222222-2-| Oberingenieur | 1, 11, 1900
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S | Fritz Heyme s o s cccws oo oo oo oo oo 222 2| Oberingenieur | 1. 10, 1902
£ | Julius Hoger ==scccccccnocccnzco-c222| Oberingenieur | 17. 12. 1906
% Hetitidh Liithdotff ~ ot s s e e s s an i =i Kaufmann 15. 6. 1908
g Karl Mutzenbadis = e == s cmmtimn - ne e e Oberingeniem‘ 1. 6. 1910
= | Otto Passler= == === o comcomcmmaooooo 2| Oberingenieur | 1. 7. 1903
% AﬁhurRasd}==.—:::::::::=:n===—-s=#—- Kaufmann 1- 1-1911
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vier Hauptgruppen zusammengefafit. Die eine beschaftigt sich mit der Auftrags=
werbung und der Konstruktion, die andere mit der Fabrikation, die dritte mit den
eigentlichen kaufméannischen Arbeiten, die vierte mir der Verwaltung.

Die hier genannten grofien Arbeitsgebiete sind in zahlreiche Felder unterteilt.
Eine Ubersicht iiber den heutigen Stand der gesamten Organisation gibt der am
Schluff des Buches angefiigte Organisationsplan.

: ie Hauptgruppe Auftragswerbung und Konstruktion gliedert sich,
wie wir daraus sehen, in elf Hauptabteilungen. Sie umfassen die
siecben Hauptarbeitsgebiete: Bergwerk, Hodwofenwerk, Stahlwerk,
Walzwerk, Werft, Hafen und allgemeiner Maschinenbau. Daran
= schliefen sich je eine Abteilung fiir Eisenbau und Hiittenkrane, Hilfsmaschinen
und Spezialmaschinen und eine besondere elektrische Abteilung. Das Gebiet
Walzwerke ist in 2 Abteilungen geteilt, wahrend die beiden verwandten Gebiete
Hafen= und Werftanlagen zu einer Abteilung vereinigt sind. Jede dieser Haupt=
abteilungen ist in Geschafisfithrung und Abrechnung selbsténdig. Sie arbeiten
unter eigener Verantwortung, gewissermaflen fiir eigene Redwnung, Nur ihr
Vorstand wird durch Gewinnbeteiligung am Gesamtergebnis des grofen Unter=
nehmens beteiligt. Monatlich werden die geschaftlichen Ergebnisse der Firma
in Borm von Teilergebnissen der einzelnen Hauptabteilungen zusammengestellt.

Jede dieser Hauptabteilungen wird geleitet von einem technischen Direktor oder
Oberingenieur. Diese Hauptabteilungsleiter haben durch die Konstruktionen ihrer
technischen Biiros die Aufgabe, die Bediirfnisse der Auftraggeber zu erfiillen.
Deshalb legt man Wert darauf, die Einholung der Auftrage, das heifit den un=
mittelbaren Verkehr mit der Kundschaft, und die Durdhfiihrung dieser Auftrage
in den Biiros aufs engste zu verbinden und in die Hand von Ingenieuren zu legen.
Dariiber hinaus haben sich auch die Hauptabteilungsvorstdnde um die Ausfiih=
rung im Betriebe mit zu bekiimmern. Die Verantwortung, die sie zu tragen haben,
wird ihnen ferner dadurch besonders zum BewuBtsein gebracht, daf sie auch fiir
die betriebsfertige Ablieferung der von ihnen eingeholten und in den Btiros durch=
gearbeiteten Auftréige zu sorgen haben. Die Hauptsache aber bleibt naturgemal
fiir die Konstrukteure das Konstruieren, das heift das Schaffen neuer Konstruk=
tionen. Gerade die Deutsche Maschinenfabrik wei} aus ihrer Entwidclungsge=
schichte, wie sehr die Zukunft einer Firma von den Fortsdhritten auf diesem Ge=
biet abhéngig ist. Konstruktive Leistungen werden von der Leitung hoch ein=
geschatzt, und man ist bemiiht, hervorragende Konstrukteure an die ihnen ge=
bithrende Stelle zu setzen, Hierbei mub der Fehler vermieden werden, gerade die
besten Konstrukteure durch Beforderung zu Abteilungsleitern mit so viel Schreib=
und anderen Nebenarbeiten zu belasten, daB sie weder Zeit noch Lust fir ihre
= eigentliche Tatigkeit mehr finden. Auf der anderen Seite liegt es in der Natur

%’lllil!llllli\EIIII!\LIIIII\HJIII\\iilllilllil!llll!\HIIHJ\[IlIIII\\lliIIIIIIIIIﬂ\HIJIIII]IIIIHLIIIIII\\LIlIIlHIlIIIIIHlI!\LIlIlI\\i]IlIl\EIIII!\[I]IIIIIIIJI!IIIH!\IIH[IIIIIIJ\\IIIIlIiIIlI!HEIIIII!\\LI]IIII\IlHILiIIlIHLIIIIIIHil!lllllllllﬂ\gf
Z

e




OO OO R TSR TR IRAARTTI RO

der Sache, dafj der Konstrukteur, der zu leitender Stellung kommen will, auch be=
fahigt sein mul, tiber das Zeichenbrett hinaus zu sehen. HEr mulj es verstehen,
mit den Auftraggebern zu verkehren, die Bediirfnisse der Kundschaft kennen zu
lernen, und die vielseitigen groffen Schwierigkeiten, die von der Fertigstellung einer
neuen Konstruktion am Zeichentisch bis zur betriebsicheren und wirtschaftlich ar=
beitenden Ausfithrung liegen, zu {iberwinden. Bei der Deutschen Maschinenfabrik
wird deshalb Wert darauf gelegt, dal} der mafjgebende Leiter des Konstruktions=
biiros wahrend der Ausfiihrung seiner Anlagen auch Fiihlung mit dem Betrieb
behalt. Er bleibt auch in standigem Briefwedhsel mit der Kundsdhaft.

Sehr umfangreiche Ingenieurarbeit ist bei der Projektierung neuer Anlagen zu
leisten. Gerade bei einer Firma, die, wie die Deutsche Maschinenfabrik, nur im
beschrankten Umfange normale Konstruktionen ausfihren kann, deren Haupt=
gebiet vielmehr in der Schaffung stéindig wechselnder neuer grofier Einzelanlagen
‘besteht, nimmt diese Projektierungsarbeit einen grofien Umfang an. Das driickt sich
auch in der hohen Zahl der Ingenieure und Beamten im Verhaltnis zur Arbeiter=
zahl aus. Auf fiinf Arbeiter kommt bereits ein Beamter. Dieses Verhaltnis be=
stand auch schon vor der Vereinigung der Firmen bei den einzelnen Werken und
betrug vor dem Kriege sogar 1:3.

Es wiirde interessant sein, den Umfang der Arbeiten festzulegen, die eine sach=
gemibe Beantwortung der vielen Anfragen, die bei einer solchen Firma einlaufen,
mit sich bringt. Auch hier ist es oft viel leichter zu fragen als zu antworten. Haufig
mul, nur um einen leicht ausgesprochenen Wunsch eines Kunden zu befriedigen,
viel wertvolle, zum Schiufl doch nutzlose Arbeit geleistet werden. Gerade die
Maschinenfabriken leiden heute noch besonders stark unter der Unsitte des Be=
stellers, sich oft von einer ganzen Reihe von Firmen gleichzeitig kostspielige Plane
und Kostenanschldge ausarbeiten zu lassen, fiir die die Anfragenden gar nicht
daran denken, die Firmen zu entschéidigen. Die durch den Wettbewerb der Firmen
veranlafte tibergrofe Bereitwilligkeit, solche Wiinsche zu erfiillen, unterstiitzt diese
kostenlose Benutzung geistiger Arbeit, Was man nicht bezahlt, pflegt man auch
wenig zu achten, und so kommt noch hinzu, daf oft das geistige Eigentum, das
in soldher Projektierungsarbeit, die ja nur unter Benutzung der groffen Erfahrungen
einer Hirma geleistet werden kann, nicht anerkannt wird. Hier ist noch ein gutes
Stiidk Erziehungsarbeit, die vor allem auch auf die Behdrden sich ausdehnen miifjte,
zu leisten, denn der Grundsatz, jede Arbeit ist ihres Lohnes wert, gilt auch fiir
diese Art wichtiger Ingenieurarbeit. Das sollten auch die Studierenden und jungen
Ingenieure bedenken, die zuweilen in geradezu naiv wirkender Art ihre Examen=
aufgaben den Firmen zusenden und es ihnen vertrauensvoll iiberlassen, sie zu [6sen.
Die fiir Doktorarbeiten manchmal verlangten Unterlagen wiirden, wenn die Firma
sie in vollem Umfang lieferte, oft die Arbeit selbst darstellen. E
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Die zeichnerische Arbeit, die fiir Projektierung und Konstruktion notwendi
ist, ist naturgemal} in der Deutschen Maschinenfabrik sehr betrachtlich, Die Be=
triebseinrichtungen, die hierfiir erforderlich sind, bestehen aus 26 grofien Zeichen=
silen mit etwa 700 Zeichentischen und aus einer Lichtpauserei, in der taglich etw.
2000 qm Lichtpausen hergestellt werden. Die grofite der hier verwendeten Paus=
maschinen stellt allein bis zu 2000 Blaupausen pro Tag her. Die Héchstleistun
der Pauserei kann deshalb auf 2800 qm gesteigert werden. Der Aufbewahrun
der Konstruktionszeichnungen im Zentralarchiv, das heute bereits einen Bestan
von 330000 Zeichnungen aufweist, mufj nattirlich besondere Aufmerksamkeit ge=
widmet werden.

Aus dem riesigen Umfang, den die konstruktive Téatigkeit einnimmt, erklért
sich der naheliegende Wunsd, sie wenn moglich einzusdirénken, auf jeden Fall
aber ihre noch weitergehende Ausdehnung zu vermeiden. Einen Weg hierzu bietet
das in neuester Zeit mit besonderem Nachdrudk einsetzende Streben nach Nor=
malisterung. Ohne die Gefahren zu verkennen, die in zu weitgehender Norma=
lisierung durch das Erstarren der Konstruktions=Formen und damit in der Hem~
mung des weiteren technischen Fortschritts liegen kdnnen, wird man doch zugeben
miissen, daf gerade der deutsche Maschinenbau im Vergleich zum amerikanischen
in der Riicksichtnahme auf besondere Wiinsche der Auftraggeber und auf die
naheliegenden Wiinsche der Konstrukteure, ihre eigenen Ideen auch in konstruk=
tiven Binzelheiten zum Ausdruck zu bringen, zu weit gegangen ist. Hier die rich=
tige Mitte zu finden zwischen einer das individuelle Schaffen zu stark beschrén=
kenden Vereinheitlihung und dem zu schnellen planfosen Wedhsel in der Durch=
bildung und Ausfiihrung von Einzelheiten, ist die schwere und verantwortungsvolle
Aufgabe der leitenden Manner der einzelnen Abteilungen.

Audh da, wo man, um die weitere Entwicklung nicht zu gefihrden, davon ab=
sehen muf, zu normalisieren, wird man doch zu einer weitgehenden Vereinheitlichung
der Maschinenelemente kommen kénnen, wodurch die Zeichenarbeit auf den Kon=
struktionsbiiros wesentlich verringert und die Massenanfertigung dieser einzelnen
Teile in den Werkststten sehr verbilligt werden kann. Deshalb haben gerade die
Werkstétten das grofte Interesse an der gesunden Weiterentwicklung der Nor=
malisierungsbestrebungen.

% Flas im Konstruktionsbiiro erdacht und zu Papier gebracht wird, mup
in der Werkstatt in Bisen und Stahl ausgefiihrt werden, Von der
7l Giite der Werkstattarbeit héngt der Erfolg der Konstruktion wesent=
AAYR | fich mitab. Preiswerte billige Herstellung durch Anwendung technisch
gut durchgebildeter Arbeitsmethoden ist heute Grundbedingung fiir den wirtschaft=
lichen Erfolg im Maschinenbau, Die Organisation und Arbeitsweise der grofjen
Abteilung Fabrikation ist deshalb von besonderer Bedeutung. Vier Betriebswerk=
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Abb. 160.

Werk Benrath
im Jahre 1892,
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Mafistab 1: 6000
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statten stehen zur Verfiigung, eine in Benrath, eine in Wetter und zwei Betriebe
in Duisburg, von denen der eine hauptsichlich dem Walzwerkbau mit allem
was dazu gehdrt und der andere der Herstellung von Bergwerkeinrichtungen dient.
Dieser Abteilung ist auch die Hammer= und Kettenschmiede, die ebenfalls im
Wesentlichen der Massenfabrikation gewidmet ist, angeschlossen.

Das Wachsen der Fabrikgrundstiicke und der Werkstétten ist aus den bildlichen
Darstellungen auf Seite 256/257 deutlich erkennbar, Heute steht der Firma eine
Gesamtgrundflache von 267 500 gm zur Verfiigung. Auf iiberdachte Grundfléche
kommen 109000 am. Auf die Werke Benrath, Duisburg und Wetter verteilt,
ergibt sich an Grundfizchen 80000, 71900 und 115600 qm Flache. An iiber=
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5 Kesselhaus
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7 Lagerhaus
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15 Modellager
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Abb, 162, Werk Duisburg im Jahre 1919.
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Abb. 163, Werk Wetter/Ruhr im Jahre 1919.
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dadhter Grundflache ist das Werk Benrath mit 41000 gm am gréften, die Werke
Duisburg und Wetter sind mit etwa rd. 34000 qm einander gleich.

Wer gut fabrizieren will, mufj auf gute Werkzeuge halten und zum Werkzeug
= gehoren hier audh eine grofle Anzahl verschiedenster Werkzeugmaschinen. Insge~
samt stehen heute 2306 Werkzeugmaschinen in den Werkstatten, die sich auf die
einzelnen Gruppen wie folgt verteilen:

(AR

LA

IDrehbankes et 757 Spezialdrehbanke fiir Massenfabri= =
Bobrmasdiimen s &= o5, 358 atigneeis L it o 78 g
Brasmaschmens 5. . - - i v s 208 Bohr=, Fras= und Drehwerke ... 58
Sehieittaseiinen s s 0 .oonmens 171 = Stofimasdimen o, S0 .. ... 54 =
Ségen und Abstechbanke. . . .. . . 89 Sdmiedemaschinen, Dampf= und £
Stanzen, Scheren und Pressen ... 80 Lufthdmmer ................ 51
Hobelmasdhinen ... .o v 80 Sonstige Spezialmaschinen . . .. .. 169 £
Réder=Fras- und Hobelmaschinen 79 Schmiede= und Kettenfeuer . . . . . 74

Alle auf den Werken vorhandenen Werkzeugmasdhinen und alle Betriebs~
vorrichtungen werden elektrisch angetrieben. Das Werk Benrath stellt sich seinen
elektrischen Strom in einem Kraftwerk mit 13 Dampfmaschinen von zusammen
2120 Kilowatt Leistung selbst her. Das Werk Duisburg erhélt den elektrischen
Strom vom Elektrizitatswerk der Stadt Duisburg, das Werk Wetter ist an das
Stromnetz des rheinisch=westfilischen Elektrizitdtswerks angeschlossen, In den
Woerkstatten laufen im ganzen rd. 1500 Elektromotoren mit einer Gesamt=
leistung von 16000 Kilowatt. Transformatoren und Umformeranlagen gestatten,
den elektrischen Strom in verschiedene Arten und Spannungen umzuwandeln, um
so alle von der Firma gebauten maschinellen Anlagen mit ihren Antriebs=
maschinen in der Werkstatt ausprobieren zu kénnen,

In samtlichen Werkstatten sind heute rd. 7750 Arbeiter beschaftigt. Davon
entfallen auf Benrath 2560, auf Duisburg 2670 und auf Wetter 1845, Die Zahl
der gelernten Arbeiter betrdgt 7200. Die tibrigen verteilen sich auf die anderen
Berufsgruppen. Eine besondere Bedeutung hat gerade fiir eine Firma von dem
Aurbeitsgebiet der Deutschen Maschinenfabrik der fiir die Montage verwendbare
gut ausgebildete Facharbeiter.

Der Ausbildung der Facharbeiterschaft hat man, einer schon von Harkort und
Kamp eingefiihrten Tradition folgend, Aufmerksamkeit gewidmet. In Duisburg
hat man den stidtischen Fortbildungsschulen im Werk selbst Schulzimmer einge~
richtet, um hier die Lehrlinge des Werkes in unmittelbarem Zusammenhang mit
den Werkstatten unterrichten zu kdnnen,

In den Werkstatten sind, wie dies heute in grofien Fabriken tiblich geworden
ist, grofie Umkleide=, Wasch= und Baderaume eingerichtet. Fiir die Beschaffung
guter Wohnungen sorgt in Wetter und Benrath ein von der Firma als Haupt-
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= teilnehmerin gegriindeter gemeinniitziger Bauverein nach Méglichkeit. In den Ruhr=
bergen in Wetter ist, wie wir gesehen haben, bereits eine solche Wohnkolonie ent=
tanden. In Benrath lag vor dem Krieg die Absicht vor, eine bestehende Kolonie
betrachtlich zu erweitern.

Zur Hauptabteilung ,Fabrikation” gehdren noch die Lohnbudhhaltungen, die

ogenannten Hinkaufsabteilungen, die im wesentlichen Terminbtiros sind, und die
Speditionsabteilungen. Von dem Umfang der hier zu bewéltigenden Arbeit kann
man sich eine Vorstellung machen, wenn man beriicksichtigt, daff 1912 das Ge=
amtgewicht der zur Ablieferung kommenden Masdhinen rd. 70000 Tonnen be=
rug. Vor dem Krieg ging etwa der dritte Teil des Umsatzes ins Ausland, zum
groBen Teil nach Ubersee. Allein an Frachten wurden iber eine halbe Million
Mark im Jahr bezahlt.
Ein Zentralbetriebsbiiro sorgt fiir den einheitlichen Verkehr zwischen den tech=
nischen Biiros und den Betriebswerkstétten. Hier werden auch die eingehenden
Auftrage unter Beriicksichtigung der jeweils vorliegenden Arbeitsbelastung auf
die drei Werke verteilt, Nicht minder bedeutsam ist das Zentral=Montagebiiro,
von dem aus die Aufstellung aller grofen Anlagen einheitlich tberwacht wird.
Man sucht so mit einer mdglichst geringen Anzahl von Monteuren die Arbeiten
durchzufithren, Um welch grofie Aufgaben es sich hier handelt, ergibt sich aus der
Tatsadve, daB auf grofen Baustellen oft Arbeiterkolonnen von 400 bis 500 Mann
unterhalten werden miissen. Beim Bau des Riesenkranes fiir Blohm @ Vof) in
Hamburg im Jahre 191213 mufiten z. B. in kaum 11 Monaten 1900 Tonnen
Eisenkonstruktionen hergestellt und in zum Teil grofen Héhen unter besonders
schwierigen Verhaltnissen eingebaut werden.

Kennzeichnend fiir die innige Verbindung der heutigen Praxis mit wissenschaft=
lichen Untersuchungsmethoden ist das Bestreben der Firmen, ihren Betriebsabtei~
lungen gut eingerichtete Materialpriifanstalten anzugliedern. Auch die Deutsche
Masdhinenfabrik hat in den letzten Jahren diesen Weg besdhritten. Die neuge=
griindete Priifanstalt im Duisburger Werk dient der Untersuchung aller in der
Firma verwendeter Metalle und Legierungen auf ihre chemische Zusammen=
setzung und auf ihre physikalischen Eigenschaften, Festigkeit, Dehnung usw.
ZerreiBmaschinen, Schlagwerke, Kugeldrudkpressen usw. stehen zur Verfii-
gung. Perner werden Untersuchungen auf chemische Verunreinigung, unsach=
gemaBes Verarbeiten beim Schmieden oder Vergiiten und anderes mehr mit
Hilfe der Metallographie durchgefithrt. Die Anstalt priift auch die zur Ver=
wendung kommenden Brennstoffe auf Heizwert und chemische Zusammens=
setzung, stellt die Bigenschaften der gebrauchten Ole fest, priift die eingehenden
Materialien fir die Eisen=, Stahl= und Metallgieferei, kontrolliert die Kessel=
= speisewasser=Reinigung und priift samtliche Kranhaken. ~Auberdem ist
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g Abb. 164, Die GieBhalle eines neuzeitigen Martinstahlserks. i

ihr die Verarbeitung der gesamten Material = Beanstandungen im eigenen Be=
trieb und von auswarts zugewiesen.
ie dritte Hauptgruppe umfafit die kaufménnischen Arbeiten, Ihr ist
@ angegliedert der Zentraleinkauf, die Buchhaltung, das Nadkalku=
lationswesen. Im Zentraleinkauf wird das in allen Betrieben und
Biiros gebrauchte Material nach einheitlichen Gesichtspunkten ein=
gekauft. Bei einem Jahresumsatz von rd. 150 Millionen Mark kann man in die=
ser Anzahl von Bestellungen die Ubersicht natiirlich nur durch ausgedehnte An=
wendung von Katteien und mechanischen Hilfsmitteln behalten, wobei die Gedadht=
nisarbeit soweit als moglich auszuschalten ist. Sehr widhtig ist die stéindige
Kontrolle aller Liefertermine. Die Terminkontrolle beschaftigt daher allein eine
grofe Anzahl Beamter.

Etwa vierzig Beamte arbeiten in der Buchhaltung. Im Kontokorrentverkehr sind
allein etwa 5500 Konten zu fithren, monatlich sind rd. 3000 Rechnungen fiir
die Nadkalkulation zu bearbeiten, Fast samtliche Biicher werden, der leichten
Handhabung und Ubersichtlichkeit wegen in gewissem Widerspruch zu dem
Begriff Buch auf losen Blattern gefithrt. Die Budhhaltung hat aud die Mo~
natsbilanzen aufzustellen und die gesamte finanzielle Abwicklung der Gesdhafte
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zu {berwachen. Eine besondere Verrechnungs= und Mahnabteilung, die
aufs engste mit den technischen Abteilungen zusammen arbeiten mul}, ist
hierfiir tatig. In der Kommissionsbuchhaltung werden von etwa 30 Beamten
alle kaufménnischen Arbeiten, die zwischen der Erteilung des Auftrags und
seiner Berechnung liegen, erledigt. Etwa 2100 Rechnungen werden von hier
monatlich ausgesandt. Der Kasse liegt der Geldverkehr ob. Monatlich werden
heute rd. 1,8 Mill. Mark fiir Léhne und etwa 0,52 Mill. Mark an Gehéltern fiir
technische und kaufménnische Beamte ausgezahlt.

Die Feststellung der Selbstkosten gehdrt zu den wichtigsten Aufgaben einer
Maschinenfabrik, die positive wirtschaftliche Ergebnisse erzielen will. Die Auf=
gabe ist leichter gestellt als durchgefiihrt. Die Schwierigkeiten, die hier zu tber~
winden sind, haben dazu gefiithrt, daf man sich im Masdhinenbau meist mit oft
sehr rohen Schéatzungen begniigt hat. Daraus ergaben sich oft recht unliebsame
Uberraschungen. Man glaubte zu verdienen und arbeitete mit steigendem Ver=
fust. Gerade in der neuesten Zeit hat man deshalb der einwandfreien Feststellung
der Selbstkosten bei uns und in den Vereinigten Staaten die grofite Aufmerksam=
keit zugewendet. Eine umfangreiche wertvolle Arbeit ist hier von Ingenieuren
und Kaufleuten bereits geleistet worden, und es ist im Interesse der wirtschaft=
lichen Gesundung des Maschinenbaues dringend zu wiinschen, daf nicht nur von
grofen, sondern auch von mittferen und kleineren Fabriken dieser geistigen Aubeit,
die hier geleistet werden mufj, erhdhte Aufmerksamkeit zugewendet wird.

In der Deutschen Maschinenfabrik hat eine der Abteilung Verwaltung ange=
gliederte Zweigstelle Statistik zunadst allgemeine Grundsatze fiir die Ermittlung
der Unkosten aufzustellen. Die Beamten dieser statistischen Abteilung haben zu
ermitteln, weldher Anteil der Generalunkosten auf die gefertigten Maschinen, auf
die eingekauften Materialien, die gezahlten L.&hne zu verbuchen ist. Die fiir die
Nadkalkufation maBgebenden Grundsétze sind aufzustellen. Die Richtigheit dieser
Vorsdhrifien wird dauernd nachgepriift. Ebenso liegt dieser Abteilung die Kon=
trolle der Anlfagewerte, der Maschinenbesténde, die Priifung aller Kassen und die
Festlegung einheitlicher Grundstze fiir die Verbuchung der Unkosten usw. ob.
Auf Grund der so gewonnenen Normen wird die Arbeit der Nachkalkulationsab~
teilung mit etwa 35 Beamten durchgefiihrt. Sie hat die genauen Kosten fiir jeden im
Betrieb gefertigten Gegenstand festzustellen. Als Unterlage hierzu dienen die mo=
natlich in einer Anzahlvon 150 bis 200000 einlaufenden Lohn= und Materialzettel.
An den umfangreichen Rechenarbeiten, die hier zu leisten sind, ist auch noch je ein
Biiro in Wetter und Benrath beteiligt. Soweit das moglich ist, werden audh :
Masdhinen zur Entlastung herangezogen. 24 Rechenmaschinen und 18 Additions=
maschinen, zum Teil elektrisch angetrieben, stehen zur Verfiigung. Auch die buch= :
méBige Lagerkontrolle iiber alle auf Vorrat gearbeiteten Maschinen und Masdhi=
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= enteile, sowie die Pertigstellung der jahrlichen Inventur iiber alle Warenvorrate
und Halbfabrikate ist diesem Biiro zugewiesen.

ie letzte der Hauptabteilungen, die die Bezeichnung Verwaltung
fithrt, gliedert sich in sechs Unterabteilungen. Das Sekretariat bildet
die Querverbindung zwischen dem Vorstand und den einzelnen
)| Abteilungen, Es hat die vom Vorstand zu erledigenden Ange=
fegenheiten vorzubereiten und dariiber zu berichten. Hierbei wird es unter=
stittzt durch die bereits erwahnte Abteilung Statistik, die die leitenden Persénlich=
keiten durch iibersichtliche zahlenmaBige Darstellungen iber den Stand des
Gesdhafies dauernd zu unterrichten hat, Laufend werden solche Zahlen tber die
Entwicklung des Absatzes zeitlich, fachlich und geographisch geordnet aufgestellt.
Dabei wird der Fehler so vieler amtlicher Statistiken, bei denen die Unmasse
von Zahlen jede schnelle Information oft mehr hindert als unterstiitzt, vermieden,
Der vielbeschifiigte Leiter eines grofien Unternehmens zieht wenige wichtige Ver=
gleichszahlen seitenfangen, oft recht gelehrt aussehenden Zahlentabellen vor,

Ein grofes geschafiliches Unternehmen hat dauernd mit den verschiedensten
Redhtsfragen zu tun. Eine besondere juristische Abteilung bearbeitet dieses Gebiet.
Sie hat auch die Firma bei allen Rechtsstreitigkeiten zu beraten und zu vertreten,
Insbesondere liegt ihr jedoch den Traditionen der Firma entsprechend die Aufgabe
ob, durch die Abfassung klarer, eindeutiger Vertrage die Entstehung von Mei=
nungsverschiedenheiten zwischen der Firma und ihren Gesdhéftsfreunden von An-
fang an zu verhindern,

Die Personalabteilung hat alle Arbeiten, die mit Anstellung der Beamten, Re=
gelung der Gehaltsangelegenheiten, Urlaubsfragen, Reisen, Versicherungen, Kran-~
kenkasse usw. zusammenhangen, zu erledigen. Bei 1600 Beamten, die in der
Firma tétig sind, hat auch diese Abteilung umfassende Arbeit zu leisten.

Die Hausverwaltung hat alle in den Biiros nétigen Einrichtungen zu beschaffen
und das Vorhandene instand zu halten. Eine eigene Hausdrudkerei liefert ihr einen
groben Teil der fiir den inneren Betrieb erforderlichen vielen Formulare und Drud=
sachen.

In der Hauptabteilung Verwaltung hat die mit Vertrieb bezeichnete Abteilung
= besondere Bedeutung. Sie umfaft alle Einrichtungen, die dazu dienen, den Ab=
satz der Erzeugnisse sicher zu stellen und zu vermehren, Auftréage wollen ge-
worben sein. Nur selten kommen sie dem Unternehmer auf den Tisch geflogen
Die Auftragswerbung ist heute fast eine Wissenschaft fiir sich, die, getragen vo
em personlichen Interesse W. Reuters, innerhalb der Deutschen Maschinenfabri
esonders planmabig gepflegt wird. Es handelt sich hier um die richtige psycho-
ogische Behandlung nicht nur derer, die bereits mit der Firma arbeiten, sondern vor
allem auch der Kreise, die man noch gerne als Kunden fiir das Unternehmen gewinnen
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will. Der wichtigste Aktivposten fiir die Werbung ist stets der gute Name einer
Firma, den sie sich durch Ausfihrung erfolgreicher Anlagen in jahrelanger Arbeit
erworben hat, Leichtfertige Arbeit, viel versprechen und wenig halten, heilt hier
Raubbau treiben an der wichtigsten Grundlage eines Unternehmens. Die Beur=
teilung ,,solide” gilt es in erster Linie sich zu erwerben und zu erhalten, wenn man
dauernd geschafilich vorankommen will.

Die Auftragswerbung geschieht durch Wort und Schrift. Die personliche Ar=
beit von Mensch zu Mensch ist — daran hat sich gegentiber der alten Zeit nichts
geandert — die widitigste Grundlage fiir den Erfolg. Wer erfolgreich fiir eine
Firma werben will, mub die Fahigkeit haben, persénliches Vertrauen zu erwerben.
Hier spiclen rein menschliche Empfindungen innerhalb der groBen Betriebe, tiber
deren zu stark mechanisierte Richtung man heute oft klagt, eine grafiere Rolle, als
man beim fliichtigen Betradhten der auferen Erscheinungsformen der geschafilichen
Abwicklung anzunehmen geneigt ist. Man sollte sich {iber diese Tatsache freuen
und die ethischen Werte, auf die allein dauernd persénliches Vertrauen sich griin=
den lat, sorgfaltig pflegen. Dieser Gedanke wurde gerade vor dem Kriege in
der amerikanischen Ingenieurwelt eifrig behandelt, und er fithrte dort sogar zur
Begriindung einer Kommission fiir Ethik in den groben Ingenieurvereinen. Zu
dem technischen Wissen und den kaufmannischen Fahigkeiten gehoren fiir die fei=

I TR AR RALARRLO R

1=

&

?mmnuu:mnlu\mm\mm\unmmummumm\mnmm1||||||t|mumuaHi|||mumuuumi|||||\umnmnuunummimmumumm\munumnmnm\mmnm:mlurmumuunuumnlmuimmunmn%

263




0000000000000 00
tenden Ménner persénliche Eigenschafien, durch die sie das Vertrauen der Kreise,
mit denen sie zu arbeiten haben, gewinnen kénnen. Die richtige Auswahl seiner
Mitarbeiter ist deshalb mit die wichtigste und verantwortungsvollste Aufgabe, die
dem Leiter eines Unternehmens obliegt.

Dem Verkehr mit der Kundschaft dient ein ganzes Netz von Vertreter=Orga=
nisationen. In erster Linie miissen hierzu — das liegt an den von der Maschinen=
fabrik bearbeiteten schwierigen technischen Gebieten — Ingenieure verwendet wer=
den, allerdings Ingenieure, die eine ausgedehnte kaufménnische Schulung durchge=
macht haben. Eine Geringschatzung kaufménnischer Fahigkeiten wiirde hier auch
dem mit Fadiwissen nodh so reich ausgestatteten Ingenieur verhangnisvoll werden
miissen. Denn fiir das Unternehmen ist der Gesichtspunkt stets ausschlaggebend,
daB man an dem Auftrag Geld verdienen will. Der Wunsd, an einer reizvollen
ngenieuraufgabe sich zu betétigen, muf hier dem wirtschafilichen Gesichtspunkt
egeniiber mehr, wie das frither bei Ingenieuren zuweilen der Fall war, zuriick=
reten, Der Ruhm, grofie technische Leistungen ausgefiihrt zu haben, stand oft im =
MiBverhltnis zum wirtschafilichen Ergebnis. Fiir Ingenieure, die ihren Beruf weiter
uffassen, als heute noch in den Aneinanderreihungen zahlreicher rein konstruk
iver Vorlesungen in unseren Hochschulprogrammen zum Ausdruck kommt, bietet
ich hier ein weites Feld erfolgreicher Tatigkeit. Denn in je gréfferem Umfange
die Technik sich in den Dienst der Wirtschaft stellt, um so notwendiger werden
audh fiir die geschaftliche Tatigkeit hervorragende technische Kenntnisse.

In tiberseeischen Landern, wo die Einrichtung eigner Ingenieurbiiros noch nicht
n Frage kommt, hat die Deutsche Maschinenfabrik mit bestehenden Einfuhrhéusern
n der Weise gearbeitet, dal} sie in den meisten Fallen diesen kaufméannischen Biiros
ngenieure beiordnete, die vor ihrer Ausreise in den verschiedenen Abteilungen
des Werks so weit ausgebildet wurden, daf} sie die notwendigsten Vorarbeiten an
Ort und Stelle selbst ausfithren kénnen.

Durch die Abteilung Vertrieb laufen auch samtliche Anfragen, Auftrége, An~
gebote und Absagen, um hier statistisch nach Vertreterbezirken und Fabrikat~
gruppen eingeteilt zu werden. So erhlt diese Abteilung eine grofje Ulbersicht tiber
alle Fragen, die mit dem Vertrieb zusammenhéngen. In einem besonderen Biiro
werden planmaBig alle Nadhrichten, die geeignet sind, den Absatz der Fabrikate
zu beeinflussen, gesammelt und tibersichtlich zusammengestellt. Dies Material wird
auch den Vertretern durch ausfiihrliche Berichte zugleich mit der Mitteilung Gber
alle wichtigen Ereignisse des inneren Betriebes zuganglich gemacht. Die persén=
lihe Fiihlung mit der Firma wird deshalb nicht entbehrlih. Am Ende jeden
Jahres findet in Duisburg eine Vertreterversammlung statt, die zum persén=
lichen Austausch der Erfahrungen und zur eingehenden Kenntnis neu getroffener
Einrichitungen und durchgefiihrter Konstruktionen Gelegenheit gibt. =
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S Ein widhtiges Glied in der Abteilung Vertrieb ist die Werbung durch Schrift :
nd Bild, Die Drucksachen spielen bei der Propaganda eine grofic Rolle,
Es handelt sich hier um Anzeigen in Zeitungen und Zeitschriffen nicht min=
der wie um die Ausgabe von Drudksdhriffen verschiedenster Art. Die Deutsche
Maschinenfabrik widmet dieser Art der Werbetatigkeit groffe Aufmerksamkeit.
Besonders anzuerkennen ist das deutlich bemerkbare Streben, durch Heranziehen
von Kiinstlern dieser Werbung eine kiinstlerische Note zu geben, Wer die
Unzah! der off recht geschmacklosen Anzeigen und Drudksdriften, die heute
auf die Allgemeinheit wirken sollen, durchsieht, wird, wenn er hiermit die von der
Deutschen Maschinenfabrik betriebene Propaganda vergleicht, erkennen, wie es
auch vom geschifilichen Standpunkt aus vorteilhaft ist, hier einen guten Ge=
schmadk zur Geltung zu bringen. Von dem Umfang der Arbeit, die dabei mner=
halb der Firma zu leisten ist, kann man sich eine Vorstellung machen, wenn man
hort, dab heute etwa rd, 500 verschiedene Drudssdhrifien, von denen eine ganze
Anzahl stattliche Biicher im Umfang von Hunderten von Seiten darstellen, zur
Verfigung stehen. Dank der grofen Entwicklung der Photographie spielt jetzt
in allen Drudkschrifien das Bild eine ausschlaggebende Rolle. In der Deutschen
Maschinenfabrik werden im Jahr rd. 1400 Neuaufnahmen hergestellt, und das
photographische Biiro liefert monatlich allein etwa 1500 photographische Abzige.
An Originalplatten stehen zurzeit etwa 10000 bereit. 25000 Bildstodke, tiber=
sichtlich geordnet, dienen fiir die Drudksachen und Inserate.

Auch das Ausstellungswesen wird in dieser Abteilung bearbeitet. Die Firma
hat von ihren grofen Kranen und Transportanlagen in den Einzelheiten ausge~
zeichnet durchgefiihrte grofie Modelle anfertigen lassen, die im Mafstab von 1:25
bis 1:50 genau nach den Ausfihrungszeichnungen gearbeitet, noch besser wie das
Bild dem Beschauer die Konstruktion veranschaulichen.

Hervorragende Leistungen sind stets die beste Reklame. Wenn daher die Firma
die eingehende Verdffentlichung guter Konstruktionen und Anlagen in den ange=
sehenen technischen Zeitschriften durch Hergabe geeigneten Materials ermdglicht
so dient sie hiermit eigenem Interesse und unterstiitzt auch die fiir die Allgemein=
heit so notwendige Fortbildung des Ingenieurs. Die Bedeutung, die technisch wert=
vollen Aufsatzen in der Fadhliteratur beizumessenist, sollte man gerade in Deutsch~
land nicht zu gering einschatzen. Vielfach wird der zuweilen befiirchtete Nachteil
es kénnte die Konkurrenz zuviel erfahren, wesentlich geringer sein als der Vor=
teil, der aus einer eingehenden technischen Darstellung hervorragender Leistungen
der Firma und der Allgemeinheit erwachst.

An die Abteilung Vertrieb ist auch das Patentbiiro angegliedert. Die Patent
angelegenheiten nehmen heute bei grofen Firmen, und zumal, wenn sie wie di
Deutsche Maschinenfabrik aufso vielen verschiedenen Gebieten arbeiten, einen grolfje
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. Abb, 166, Verladebriidien im Hafen von Rotterdam.  mmmmmmimummmsimiim

Umfang an. Der Firma sind bisher etwa 600 deutsche und 500 Auslandspatente
erteilt worden, auferdem noch 800 Gebrauchsmuster. In den letzten Jahren vor
dem Krieg wurden durchschnittlich etwa 75 deutsche und 50 ausléndische Patent=
anmeldungen eingereicht, dazu kamen noch 125 Gebrauchsmuster. Angesichts
dieser Zahlen wird man sich von dem Glauben frei machen miissen, der noch
heute in weiten der Technik fernstehenden Kreisen vorkommt, jedes Patent sei
eine amtliche Bescheinigung fiir eine neue hervorragende technische Leistung, mit
der man ohne weiteres in der Lage sei, sehr viel Geld zu verdienen. Patente
nimmt man heute nicht nur, um sich wertvolles geistiges Eigentum zu sichern,
sondern auch, um anderen die Wege zur Ausfithrung zu verfegen, die man selber
gehen will. Das Patentamt ist zugleich die Stelle, die den Firmen bei der Priifung
eingereichter Anmeldungen fiir billiges Geld nachweist, ob bereits ahnliche Ge=
danken veroffentlicht sind, und wer als Wettbewerber in dieser Richtung etwa in
Brage kommt. Das Patentbiiro mufj sorgféltig fremde Anmeldungen auf den Ar=~
beitsgebieten der Firma iiberwachen, um gegebenenfalls rechtzeitig verhindern zu
kénnen, daf von anderer Seite der Firma wichtige Ausfiihrungsméglichkeiten ver=
legt werden, Sonst kann es einem gehen wie James Watt, der die Anwendung der
Kurbel bei seinen Dampfmaschinen fiir so selbstverstandlich hielt wie die Be=

00
266

O 000 00 00 RS




L

e
nutzung eines Brotmessers zum Kéaseschneiden, wie er sich ausdriickte, und =
der dann die Brfahrung machen mufite, daj selbst diese technische Anwen=
dung durch das englische Patentamt einem anderen geschiitzt werden konnte
wodurch ihm 25 Jahre lang die Benutzung der einfacen Kurbel bei der Dampf
maschine unmdglich gemacht wurde. Ahnliches kommt audh heute nocdh vor
und das Patentbiiro einer groffen Firma hat deshalb verantwortungsvolle Arbei
zu leisten. :

Zur gesamten hier kurz behandeften Organisation gehort natiirlich auch eir
ausgedehnter Betrieb, Der tégliche Postausgang in Duisburg allein betragt durch=
schnittlich 1700 Briefe. Der tagliche Eingang und Ausgang beléuft sich auf 3500
Postsendungen. Alle Briefe werden bei Aufdruck des Eingangsdatums fortlau=
fend numeriert.  Von erfahrenen Beamten geordnet, werden sie gegen Quittung
sofort den einzelnen Hauptabteilungen zugestellt. In spatestens 30 bis 45 Minuten
nach Eingang der Post erhalt jede Abteilung die ersten Briefe. Sie hat sofort
inen Briefauszug auf vorgedruckten Formularen und Verzeichnisse der taglich
inlaufenden Post anzufertigen. Das Original dieser Aufstellungen erhélt die Re=
istratur, ein zweites Exemplar geht an den Hauptabteilungs =Vorstand. Weitere
Durchschlége behalten die Abteilungen fiir eigenen Gebraudh. Der Vorstand der
Hauptabteilung gibt bereits mit seinen Bemerkungen versehen — ebenfalls gegen
Quittung — nunmehr die Post an die Abteilungen, wo sie beantwortet wird. Die
Schreibarbeit wird von 275 Schreibmaschinen bewaltigt. Briefe, die fiar mehrere
Abteilungen Mitteilungen enthalten, gehen gemal der Briefauszeichnung in vor=
geschriebener Reihenfolge von einer zur anderen Abteilung. Der Verbleib eines
Briefes [aft sich an Hand der in jeder Abteilung gefiihrten Quittungsbiicher fest=
stellen. In der Hauptregistratur werden die einlaufenden Briefe und Kopien zu=
n4chst in drei Abteilungen geordnet, je nachdem es sich um Anfragen, Auftrige
oder Allgemeines handelt. Die ersteren beiden werden in Schnellhefter, die letz=
teren in Briefordner chronologisch geordnet eingeheftet.

Selbstverstandlich wird im inneren und dufieren Verkehr Fernsprecher und Tele=
graph ausgiebig benutzt. Im Werk Duisburg vermittelt die Telefonzentrale tag=
lich etwa 15000 Gespréche bei 300 angeschlossenen Sprechstellen. Telegramme
werden im Werk aufgegeben und empfangen.

Die dufere Abwidklung der gesamten Verwaltungstatigkeit sucht man so ein=
fach wie nur mdglich zu gestalten. Auf die vielfach {iblichen zeitraubenden tag=-
fichen Besprechungen hat man grundsatzlich verzichtet. Nurin besonders dringen=
den Pillen wird ausnahmsweise eine solde Konferenz zusammenberufen. Es
werden aber dann nur die unmittelbar daran Beteiligten hinzugezogen. Wenn man
unter Biirokratisierung ein Arbeiten unter ein fiir allemal bestimmt festgelegten
Formen versteht, so ist diese Arbeitsform natiirlich auch innerhalb der grofen
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Firmen unentbehrlich.. Es handelt sich nur darum, auch hier dafiir zu sorgen, dafy
Vernunft nicht Unsinn wird, daf die als zwedkmaBig erkannten Formen auch sinn=
gemal angewendet werden,

Besonders widhtig ist es, diese Organisation so einzurichten, daff die leitenden
Maénner den Kopf fiir die wirkliche Leitung frei behalten und vom Kleinkram der
gleihmafigen Alltagsarbeit nach Méglichkeit entlastet werden. Ein leitender Mann
muf}) Zeit haben, einen Gedanken auch einmal zu Ende zu denken. Er darf iiber
dem Heute das Morgen nicht vergessen, Der Leiter eines grofen Unternehmens,
der sich von dem Ehrgeiz, alles selbst machen zu wollen, nicht frei machen kann,
wird auch bei grofter persénlicher Arbeitskraft @iber der Unmasse an sich auch
sehr wertvoller Kleinarbeit leicht die zielsichere Fithrung des ganzen Unterneh~
mens, die man von ihm erwartet, aus dem Auge verlieren, Dies bertidksichtigt
die Organisation der Deutschen Maschinenfabrik, indem sie dafiir sorgt, daB der
Generaldirektion nur besonders wichtige Falle vorgelegt werden und die Be=
sprechungen nach festgelegtem Stundenplan fiir die Abteilungsvorsténde vorge=
sehen sind. Das von allen anderen Abteilungen unabhingige Sekretariat hat dafiir
zu sorgen, dafj der Generaldirektion trotzdem alle wichtigen Falle, in erster Linie
ohne Ausnahme alle einlaufenden Klagen und Beschwerden, zur Kenntnis gebracht
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werden. Bs wird hierin unterstiitzt durch die Abteilung Briefeingang. Diese macht
einen nur fiir die Generaldirektion bestimmten Briefauszug. Die Briefe selbst aber
gehen der zusténdigen Hauptabteilung zu, deren Leiter dann vom Vorstand zur
Riidksprache aufgefordert wird, falls er den Brief nicht selbst vorlegen sollte.
itten in die auf gesunder Grundlage vorwirts drangende Entwids~
() ) lung brach mit dem Weltkrieg zugleich die heute in ihren ganzen
AR/ B | Folgen noch nicht iibersehbare schwerste Erschiitterung, der jemals
¥ M| cin Wirtschaftskdrper ausgesetzt war, herein. Der August 1914
entzog plétzlich die wertvollsten Arbeitskrafie der Firma, In den fiinf Kriegs=
jahren haben 2317 Beamte und Arbeiter der Deutschen Maschinenfabrik in milita~
rischen Diensten gestanden, 178 davon haben im Kampf gegen unsere Feinde
das Leben lassen miissen. Die Kriegserklirung zerschnitt das engmaschige Netz
wechselseitiger Beziehungen mit dem Ausland. Je [anger der Krieg dauerte, um
so schwerer mufite Deutschland seine Abhéngigkeit in Rohstoffen und Lebens=
mitteln vom Ausland empfinden. Auferordentlich grofe Schwierigheiten galt es
hier von Tag zu Tag zu tiberwinden.

Die Forderung der Landesverteidigung stellte die Firma vor gewaltige neue
Aufgaben, Die unmittelbare Kriegsmaterial=Herstellung trat aber bald gegeniiber
den Arbeiten auf eigenem Gebiet, die erforderlich wurden, um die anderen Werke
zu hodster Leistungsfahigkeit zu bringen, in den Hintergrund. So wurden die
Kriegsjahre zu einer Zeit technisch wirtschaftlicher Hochstleistung. Der Geschafts=
bericht iber das Jahr 1917 stellt fest, dah das gesamte Aktienkapital von 14 Milli=
onen in diesem Jahr neunmal umgesetzt wurde.

Das Aktienkapital, das bei der Vereinigung der drei Firmen 10,5 Millionen
Mark betrug, ist bis 1919 auf 15 Millionen gesteigert worden. Der Rohgewinn,
der 1908 rd. 0,86 Millionen Mark betrug, stieg nach der Vereinigung 1911
auf iiber 2 Millionen Mark und betrug im letzten Friedensjahr 3,2 Millionen.
Wahrend der Kriegsjahre stiegen zwar die Unkosten ganz erheblich und es
stellten sich standig wachsende Schwierigkeiten ein. Trotzdem gelang es der un=
ermiidlichen Arbeit aller Beteiligten und ihrem ersprieflichen Zusammenarbeiten,
das der Geschafisbericht ausdriicklich hervorhebt, durch die auflerordentliche Stei~
gerung des Umsatzes das Gewinnergebnis befriedigend zu gestalten. Die Firma
war deshalb auch in der Lage, durch reichliche Zuwendungen an ihre Angestellten
und Arbeiter, an die Bamilienangehdrigen der im Feld befindlichen und an Wohl=
fahrtseinrichtungen der verschiedensten Art, die Schaden des Krieges in ihrem
= Kreise wenigstens teilweise zu beseitigen oder zu lindern, Die in den 5 Kriegs=
= jahren bis einschfieflich April 1919 bierfiir aufgewendeten Summen belaufen sich
E insgesamt auf rd, 10 Millionen Mark. Ein nicht geringer Teil dieses Betrages
= entfiel auf die durch die Beschaffung billigerer Iebensmittel entstandenen Kosten. =
3
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= Auferdem wurden von 1914 bis 1918 dem Beamten- und Arbeiterunter=
stiitzungsfonds 750000 Mark zugefihrt.

So trocken und niichtern solche Zahlenangaben, die als kiirzeste Zusammen=
fassung wirtschaftlicher Ergebnisse anzusehen sind, uns klingen, wir diirfen nicht
vergessen, wieviel wertvolle persénliche menschliche Arbeit sie zu ihrer unerlaf=
lichen Voraussetzung haben. Ein amerikanisches Sprichwort sagt, dafi der
Mensdh hinter der Kanone den Sieg entscheide. Das gilt audh fiir den Kampf, der
taglih von den grofien Unternehmungen gekampft werden mufl. Trotz aller
Medhanisierung unseres Daseins, tiber die die einen fortgesetzt klagen, wahrend
die anderen hierin nur den notwendigen Ubergang zu fortgeschritteneren Ent=
wicklungsstufen sehen, ist heute in mindestens dem gleichen Ausmal} wie zu allen
Zeiten der Mensch mit seinen menschlichen Eigenschaften der ausschlaggebende
Faktor im ganzen Entwicklungsprozesse. Wir miissen immer wieder von neuem
lernen, hinter all den eisernen und stahlernen Maschinen und hinter all dem vielen
beschriebenen und bedrudkten Papier, den Organisationschemas und allem, was sonst
zum Aufbau des Aufleren Apparates heute fir erforderlich gehalten wird, die
Menschen von Fleisch und Blut zu erkennen. Die Liebe und Freude an der
Arbeit, neidlose Anerkennung auch der Leistungen des anderen, die gegenseitige
Wertschatzung mensdhlicher Eigenschaften sind der Sonnenschein, der fir Wadisen
und Gedeihen unentbehrlich ist. 'Wir haben gesehen, daf} es an solchen Menschen
mit hohen Persénlichkeitswerten und schdpferischer Tatkraft den Firmen, die hier
in ihrem geschichtlichen Werdegang zu betrachten waren, nicht gefehlt hat. Wir
kénnen aus den Leistungen der Deutschen Maschinenfabrik schlieflen, daf ihr auch
heute diese Manner nicht fehlen, auch wenn es uns zurzeit naturgema nicht mdg=
lich ist, das Wirken der mitten im Schaffen stehenden Personlichkeiten geschichtlich
absdhliefend zu beurteilen.

Der, der spéter einmal in ausreichendem, geschichtlichem Abstand in der Lage
sein wird, auch die persénliche Arbeit des Einzelnen zu wiirdigen, wird manche
der Namen zu nennen haben, bei denen wir heute uns begniigen miissen, sie mit
ihrem besonderen Arbeitsgebiet im Stammbaum der Organisation aufzuftihren.

Die Wiederkehr des Tages, an dem vor einem Jahrhundert Friedrich Harkort
und Heinrich Daniel Kamp in der alten Burg zu Wetter die Medchanische Werk=
statte in Betrieb nahmen, fallt in Deutschlands schwerste Zeit. Nach einem Men=
schenalter unerhért raschen Aufstiegs gelang es der Ubermacht einer Welt von
Feinden, die Friichte dieser Arbeit zu vernichten, das Vorwartsdringen aufzu=
halten. Soll die Niederlage den dauernden Niedergang deutscher Technik und
Industrie einleiten, wie manche unserer wirtschaftlichen Gegner zweifelsohne hoffen?
Die Beantwortung dieser bangen Frage, die sich heute auf unser aller Lippen
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drangt, wird abhéngen von dem Mal an Arbeitsfreude, Tatkraff und festen
Glaubens an die eigene grofie Zukunft, allen Schicksalsschlagen zum Trotz, das
sich unser Volk aus dem Zusammenbruch noch gerettet hat.

Die Geschidhte der technischen und industriellen Entwicklung zeigt, weldh aus=
schlaggebende Bedeutung diesen Eigenschaften inne wohnt. Der Geist ist es, der die
Tat bestimmt. Ohnehervorragende Ménner von grofjen persdnlichen Eigenschaften,
die in begeisterter Liebe zum Beruf sich mit ihrer ganzen Person fiir ihre Lebensarbeit
einsetzen, sind dauernde Erfolge nicht zu erzielen. Daskonnte uns audh dieser Aus=

schnitt aus der deutschen Industriegeschichte, der vor uns liegt, lehren. Moge

es der Deutschen Masdhinenfabrik im neuen Jahrhundert nicht an
Mannern fehlen wie Harkort und Kamp, Trappen und Bredt,
Bechem und Keetman, um nur einige hier zu nennen von
denen, die von uns gegangen sind. Die Entwidklung wird
dann audh in der Zukunft nach aufwirts fiihren.
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