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OBERING.WERNER KROLL

Das ist die

HAilOMAE

WERNER KROLL VERLAG . BERLIN-SCHLACHTENSEE



us Stadt und, Lund kommen Tag für
I'ag Menschen aller Berufe, um das

H AN O M AG -W erk zu b e si, chtig en ; und
das hat,so glaub en wi,r, zro ei, natürliche
Gründe. Sie interessieren sich für die
H AN O M AG - E r z eu gnt s s e d en S chn elt -

lastwagen, d,en Schlepper mi,t seinen

Gerdten, die Baumaschinen unil ilas

Motoren-Programm. DLe Besucher

möchten ei,nmal mit eigenen Augen

sehen unil erleben, u:ie d,ie tür thre

Betriebe lebenswi,chti,gen Eahtzeuge

entstehen. Darüber hinaus interes-

si,ert d,as Werk allgemei,n als Indu-
strieb etrieb er sten Rang es.

Di.eses Werk ist mi,t seinen moder-

nen Einridttungen und mit seinen

oielen schaf f enden M ensdten einf ach

eine Welt für sich, eine Welt der

Arbei,t, mit dem RhAthmus unserer

Zeit. Schon i,n dem Moment, too d,er

Besucher das Werk durdt eines d,er

oielen Tore betitt, spitrt er gonz

d,eutlidt etwos ootl, ilcrn Faszinieten-

den iler Afilosplfire, ilie hier über-

all in ilen gro!\en, li,chten Werlchallen

herrscht, und er begreift sofort: Hi,er

gilt nur ein Gebot - dos d,er Pro-

iluktion. Unil dieses. Gebot hält Men-

schen und Maschinen gleicherma!3en

in seinem Bann. - Wer d,ie Men-
schen an den Maschinen beobachtet,

erkennt, u elche V erantuortung j eder

einzelne trägt. Die Verantuortung
gegenüber demWeri ist ilasGemeln-
same. Ohne di,ese innere Einsteltung
bliebe iler Technik iler Ertolg oer-
sagt.

Möge di.ese Schrift all denen, d.ie

ilie HANOMAG besucltten, itie Er-
innerung an ili,e Werksbesiehtigung

Lebendig erhalten; d,en ui,glen anile-
ren aber, d,i,e d,iese Getegenheit noch

ni,cht hatten, möge d,i,eser Bericht
einen Einblick geben in die prod,uk-

tionsstötten etnes TJ nternehmens, d,es-

sen Erzeugnisse in über 120 Jahren

beuegter Firmengeschichte Welt-
geltung erlangten.
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WIR GEHENI DURCH DAS WERK

Vom Werkrstoff bis zurn Werkstüek ist ein langer'Weg.

Ein weiterer noch vom Weo:kstüd< bis zum A,grgregat

- man versteLrt darrrnter den Moüor, das Sctraltgetriebe,

das Differential usw. Ehe aus den verschiedenen Ein-

heiten ein Sohlelrper oder I-.rastwagen entsteht, muß

noctr viel Arbeit geleistet werden.

Auf dem Wege. zur Gießerei sctrildert der fngenieur,

der mit der Führung betraut ist, die versch,iedenen Mög-

lichkeiten der nr,etallisdren Formgebung. Außer dem

Gießen (Grauguß, Leidrtgiuß, Stahlguß) kennen wir das

Pressen, das Sclrmieden und die rnedranisctre Bearbei-

tung. Ausgangsprodukt ist imrner der ]Mer,kstoff in

seinen vielfältigen Formen und Zusammensetzungen.

Bledt ist z. B. nicht gleiü Bleü, wenn auctr eine Tafel

wie die andere aussehen mag, und Stahlknüppel ist

nidrt gü.eictr Stahlknüppel, wenn auch im Materiallager

der eine Stapel wie der andere erscheint Da auctr der

Fadlmann mit dem bloßea Auge die chemisdle Zusam-

menseüung eines Iilerkstoffes nicht erkennen kann,

ist 'dies Rohrnaterial mit iarbigen Normkennzeichen

versehen.
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Bevor der Werkstoff oder die angel,i,eferten Fertig-
teile wie zurn Beispiel llugellager, Eirxpritz-
purnpen 

- der Farbr,ilmüion übergeiben werrden, gehen

sie d,urctr die Wareneingangskontrolle. Diese Stelle
prüft in Gemeinschaft mit dem Labor und weist un-
erbitUich das nictrt brauctrbare Material oder fehler-
hafte Zulieferteile zurück. In dieser Beziehung kennt
die HANOMAG kein Verhandeln. Letzten Endes geht

es im Sdrlepper- und Lastwagenbau nictrt nur um wirt-
sdtattliche Gesictrtspunktg sondern auctr um die Sicher-
heit von Menschenleben!

INI DER GIESSEREI

Doch da sind wir schon in der Gießerei an-
gelangt, die eine der modernsten Anlagen dieser Art
in Europa darstellt.

Das meist aus MetaII bestehende Modell des spä-

teren Gußstückes wird in zwei Hälften, und zwar

im Ober- und Unterkasten, in Sand eingeformt.

Auf Rüttelmaschinen wird der Forrnsand, der in
den Kasten mit dem ModeII einfließt, vendichtet.

Das Abheben der Form vom Modell erfolgt bei

leichter Vibration.
Um die Konturen im Inneren des Gußstücks zu

schaffen, werden die ,,Kerne" eingepaßt, das sind
gebrannte Sandformlinge. Die Kerne stellen also

die späteren Hohlräume des Stückes dar.

Die Form wird alsdann mit der zweiten Kasten-
hälfte zugedeckt. Durch festes Verklammern oder
Beschweren muß verhindert werden, daß das flüs-
sige Eisen an irgendeiner Stelle durchläuft.
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Die Hersteliung der Kerne ist eine'Arbeit, die
große Sorgfalt verlangt. Kerne müssen äußerst fest
sein.

Man mischt Quarzsand mit sogenannten Kern-
bindern. In großen Tunnel- oder Turmöfen werden
die Formlinge gebrannt und anschließend - um
ihnen eine glatte Oberfläche zu geben - geschwärzt.

In der Kernmacherei sind Männer und Frauen
beschäftigt. Die Geschicklichkeit der Frauenhände
ist gerade bei der Herstellung der kleinen Kerne
sehr geschätzt.

Im Croning-Verfahren tterclen Gupstücke höchster Prö.-
zision gegossen. Herstellen der Formmasken bei kürze-
stem Zertaufuand.

I

In ri,esi,gen Tunnel- oder Turmöfen
werden di,e Kerne bei, 2200 C gehärtet.



Das Ausgießen der fertigen Formen wird auf
Rollenbahnen oder Standbahnen durchgeführt. Die
Gießpfannen mit dem flüssigen Gußeisen, das eine
Temperatur von etwa 14000 C haben muß, werden
durch Kräne herangefahren.

Das Schmelzen des Gußeisens besorgen große
Schachtöfen, sogenannte Kupoiöfen. Das sorgfäI-
tig zusammengestellte Material (Roheisen, Schrott,
Koks und Zuschläge wie Kalk und Silizium) wird
durch einen Aufzug von oben in den Ofen beför-
dert und schmilzt im Heruntergehen zu einem Eisen
einheitlicher Zusammensetzung.

Die von besonders geschickten Leuten abgegosse-
nen Formen läßt man abkühlen und entleert sie
dann auf Rüttelrosten. Der Sand fällt in eine unter-
irdische Transportanlage. Das rohe Gußstück mit
dem Formkasten bleibt oben liegen. Während der
Formsand zu neuer Verwendung in die Aufberei-
tungsanlage fließt, werden die Gußstücke zur Put-
zerei gebracht und dort nachgearbeitet. Es stehen
dafür Rüttelböcke, Strahlmaschinen, Schleifschei-
ben und handliche Spezialwerkzevge a.tr Verfügung.

Das geputzte Gußstüek wird einer sehr sorgfä1-
tigen Kontrolle unterzogen. Sodann wandert es wei-
ter in ein Tauchbad, erhält dort einen Rostschutz-
überzug und gelangt zur weiteren Bearbeitung.

Die HANOMAG ist dazu übergegangen. die Ver-
brennungsluft für den Ofen durch seine Abgase

auf 400" C vorzuwärmen. Aul a.e-.e Ä:t und Weise
wird eine bessere Wärmeaus::-l:zjng cies Kokses

lVlassenfe rt i g rr rr g;
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erreicht, der Koksanteil im Ofen konnte von 16 bis

18 Prozent auf 10 Prozent gesenkt werden. Und

trotzdem ist die Temperatur des flüssigen Eisens,

das den Ofen verläßt, höher als 1500o C. Es kann so

in einem Vorherd gesammelt und je nach Bedarf

abgegeben werden.

Säubern der Gußstücke
d,ur ch di,e S chl euder str ahl- Gu ßputzmas chi,ne.

F Lie ßb and f ür C r onin g - Gu l3u erf ahr en mi,t
Gasabsaugung und, Kühl,tunnel.

Abschleifen der GutSnähte d,urch
s chzo eb end, e Kor unds cheib e.

t2 l3



IM HA]VIMERWERK

Den großen Unterschied zwischen Gießen und
Schmieden kann man schon mit den Ohren wahr-
nehmen. Ging in der Gießerei bis auf den Vorgang
des Rüttelns alles in gedämpfter Lautstärke und
ohne besondere Kraftanwendung vor sich, so hallt
hier das Lied der Arbeit laut und mächtig durch
die Hallen. Drei ,,Instrumente" hat der Hammer-
schmied: Ofen, Hammer und Abgratpresse. Und mit
welcher Kunstfertigkeit dle starken Männer auf
thren Instrumenten spielen können! Ein Hebeldruck

- und schon saust der ,,Bär", wie der obere Ham-
merteil heißt, mit wuchtiger Kraft auf das rot-
glühenCe Material. Der Erdboden der Halle erbebt

Qudlit ait s s t ei g e t Lm g cl e r g e s cit nt t e: d ei e n S t ü ck.e

in D ur cl'tlct ttf -V er gilt eöJ en.

I 600-t-Schmi edeytr e s s e s chmie det
bis zu 200 Stück pra SttLrr,rle.

bis in clie hintersten Winkei. Die meisten Schmiede-

teile werden im Gesenk geschmiedet. Das glühende

Stahlstück wird unterHämmern mitSchlagenergien

bis zu 30 000 Meterkilogramm verforrnt. Schon

nach einigen Schlägen erkennt man deutlich, welche
Teile hier gefertigt werden: eine Kurbelwelle, eine
Nockenwelle usw. Mit der dicht neben dem Ham-
mer stehenden schweren hydraulischen presse wer-
den im nachfolgenden Arbeitsgang die Grate
entfernt.

Wenn man in der Nähe der Hämmer oder Grat-
pressen steht, ist es unmöglich, sich seinem Nach-

barn verständlich zu machen. Vorsorglich hat uns
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u-nser Werkführer dle notwendigen Erklärungen
schon vor dem Eintritt in die Halle gegeben. Die

zumeist aus drei bis fünf Personen bestehende

Hammer-Arbeitsgruppe hat es aber gar nicht nötig,

sich mit Worten zu verständigen. Da sitzt jeder

Handgriff, und wo es notwendig ist, genügt eine

Hand- oder Kopfbewegung des Hammerführers, um

den Arbeitsablauf nach Wunsch zu steuern.

Wir sehen Schmiedehämmer, an denen kleine

Werkstücke hergestellt werden, und Stauchmaschi-

S r:hrni edert' s ctrtL: er et I{ur b elu eii- e'tt'

tJ,'ü! ?,i'tx€.fft {} e g ensrYtLaglha,ffL't! t'{.'!"

n,it etrrcv .I-eistung'ü ün :JA 0Üt'', rYjeterkilüg?ü,1?lri'r.

Nac:lt d.er Abi;iil'tlut.g il)pt'det dte Sclt:n.ieelesti-i.r:kt. n",:.

()rt un,rl, Slel,lr dl,:rch etil.e ti'L()cl.e..rt;: Ri.lJltr't.L.f tau -st:ltitLe

t'ü,tt tl'u.oreszie'rettd,e. r .!trn 11 i rr ri , g e 1:"ii. i't .
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nen, mit deren Hilfe an glühende Stäbe Flansche
oder Köpfe angestaucht werden. Zu jeder Gruppe
solcher Schmiedehämmer gehört immer ein Ofen,

der für den Nachschub von g1ühendem Material
sorgt. Manche Stücke werden auf modernsten Elek-
tro-Schweißmaschinen zusammengeschweißt. Durch
das für den Schmiedevorgang unerläßliche Glühend-
machen des Werkstoffes geht die ursprüngliche
Härte verloren. Um sie wieder herzustellen, wird
das Material erneut in glühenden Zustand versetzt,
im Wasser- oder ÖIbad abgeschreckt, im Schwefel-
säurebad entzundert und abschließend auf Maß und
Güte untersucht.

H artmer sch,miede

fär kleinere W erkstücke.

DAS PRESSWERK

Die Maschinen im Preßwerk ähneln in ihrem
Außeren den Schmiedehämmern. Ein grundlegen-

der Unterschied besteht aber darin, daß bei den

Hämmern die Wucht des herabfallenden Bärs zur

Verformung des Werkstoffes ausgenutzt wird, wäh-

rend beim Pressen der Druck der hydraulischen

Presse nie&rt ruckartlg, sondern konti.nuierlich wirkt.
Es gibt ja auch nicht so stark dimensionierte Teile

zu verformen wie in der Schmiede, sondern nur
dünnes Blech. Deshalb ist es auch nicht notwendig,

das Material vorher zu erwärmen. Die schweren

Pressen schaffen es aueh so. Wunderwerke der Tech-

nik sind die imWerkzeugbau hergestelltenGesenke,

die aus Oberteil und Unterteil bestehen. Zwischen

beiden ist gerade soviel ,,Luft", wie das zu pressende

Werkstück - z.B. das Dach eines Fahrerhauses -
stark ist. Da schiebt der Arbeiter gerade wieder eine

Blechtafel ein, berührt mit beiden Händen den Aus-

Iöser, und schon senkt sich das Oberteil auf das Un-

terteil des Gesenkes, dem B1ech die gewünschte

Form gebend. W'ar die ebene Blechtafel vorher bieg-

sam und schmiegsam, so ist das nun aus dem Ge-

senk herauskommende Teil zu einem steifen Kör-

per geworden.

Beim Verlassen des Preßwerkes gehen wir durch

das Lager, in dem die Gesenke aufbewahrt werden.

Hunderte von ihnen stehen dort. Manche haben

eine Längenausdehnung von mehreren Metern. Das

schwerste Gesenk wiegt 46 Tonnen.

1B 19
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DIE SPANABHEBEI,IDE
B EARB E ITLT I.J G

Außer der Formung eines Werkstückes durch
Gießen, Schmleden oder pressen kennen wir die
spanabhebende Bearbeitung durch Drehen, Bohren,
Fräsen, Schleifen und Hobeln.

Bei derMotorenfertigunghaben wir am besten Ge-
Iegenheit, die verschie.denen Bearbeitungsmöglich-
keiten zu beo,bachten. Was beim Eintritt in die Ha1le
gleich auffäI1t, ist die Tatsache, daß die Fließband-
fertigung, die in der Gießerei, Schmiede und pres-
serei nur begrenzt Anwendung finden konnte, hier
im größten Umfange verwirklicht ist. Verfolgen wir
die Bearbeitung eines Zylinderblocks oder eines Ge-
triebegehäuses, so sehen wir, daß die Maschinen so

hintereinander aufgestellt slnd, wie es die einzelnen
Vorgänge erfordern. Von Maschine zu Maschine
gleitet das Werkstück, das nach und nach die end-
güItige Form gewinnt, und zwar auf Rollenbahnen,
die mit, Gefälle verlegt sind. Von den Rollenbahnen
wird das fertige Gehäuse auf das Motoren-F1ießband
gesetzt, an dessenEnde der fertigeMotor vomBand
zum Prüfstand befördert wird.

Zu eit akt - M ot o r enf e r ti g tLn g - Z ylitt d erL:. opJ st r a s e.

Gruppen mr:derner Z ahn s t a {:,m, cL ; ehin e n

Kr euzb ohrto erk im V ier t akt - NI ota r enb au.
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Verzahnen uon Stirnrädern auf ein,er
Z ahnr ad st o l3maschin e.

V ielspt.ndel,bohrmaschin e f är ZAlinderkopfb earb eitun g

(133 Bohruorgd,nge).

F erttgungsstraße f ür Kurb elusellen
im Zus eitakt - l,4 otor enb au. 25
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DAS HARTE i{
Die Härtung vieler Werkstücke wird nicht nur

in einer Zentralhärterei durchgeführt, sondern als
Zwischenoperation in den Arbeitsfluß eingeschaltet.
Hierzu bedient sich HANOMAG der neuzeitlichen
Induktions - Härtemaschinen. Mittels hoher elek-
trischer Energie wird z. B. der Zahn eines Zahn-
kranzes bis auf eine Tiefe von 2 mm im Bruchteil
einer Sekunde glühend gemacht und sofort wieder
mit Wasser abgeschreckt.

Ein anderes Verfahren ist das Brennhärten. Um
dem Stück die geforderte Härte zu geben, wird die
Oberfläche mit Leuchtgas-Sauerstoff-Brennern auf
Rotglut gebracht und dann mit Wasserstrahien ab-
geschreckt. Die Kunst des Härtens ist bei HANO-
MAG zu höchster Meisterschaft entwickelt worden.
Jedes Werkstück wird auf Grund jahrelanger Er-
fahrung nach dem jeweils zweckmäßigsten Ver-
fahren gehärtet.

indu.ktiu hii, r t € rt D a'{t Zo.h.nf[ a.nk e tt .Ju r cl-t, lt o ch.! r e qu. ent p-

\YLrbetströme-.

Eit tf o.hr en u an M atetial'b ehtilt er t

irt die GLühöfeY, der Hii-rtere''

H'drten uon KLeinteil,en in Sai,zbtLcl.öie;i



DIE PRUFUI.{G
An dieser Stelle müssen wir einmal über die

Technische Revision sprechen. Die Revisoren haben
die Aufgabe jedes Teil zu prüfen. Sie haben nicht
nur das Recht, sondern die Pflicht, in jedem Sta-
dium d,er Fertigung jedes beliebige TeiI zu ent-
nehmen und auf Maßhaltigkeit und einwandfreie
Materialqualität zu überprüfen. Stellen sie an einem
Stück einen Feh1er fest, so wird der ganze übrige
Posten dieser Serie verschärft kontrolliert; erbar-
mungslos wandern die Teile in den Schrott, die die
vorgeschriebenen Werte nicht erreichen. Da sehen

ALLe Maße der Kurbel,toell,e werd,en in einem Meßgang
dur cLt, Signallamyt en ang ezeigt.

Kettenräd.ern.

Massenprütung Don

Kettenbolzen unil
-büchsen auf Mehr-
stellenmeßgerdt m"it

elektrischer Si.gnal-

einrichtung.

Brennhärten, uon
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Prüfen und automati,sches Sortieretu uo'tl Yentilfedern
auf F e d erprüf mas chine mit El,ektr o - Si gnaleinrit:htun g.

Kugell.agerprüf gerät. 7 Teil.strzch: 1,1000 mm.

32 33

PrüJen der ted.ercharakteristik uon Blattl'edern für
IIANOMAG-Lastuagen.

wir bei unserem Rundgang gerade wie ein Revisor

einen der vorhin in duktionsgehärteten Z ah:nkr änze

ergreift, um auf einem Prüfgerät durch den Eindruck

eines Diamanten die Härte des Materials festzustel-

len. Die Härteprobe scheint zurZufriedenheit ausge-

fallen zu sein; der Zahnkranz wandert zum nächsten

Arbeitsplatz weiter. Wie hier, so finden wir über-
all im Werk die Arbeitsplätze der Revision, die
verantwortlich ist für die Einhaltung der vor-
geschriebenen Toleranzen und Gütevorschliften.



M otor ene'rpr obung aul zahlr ei:he n P rifstc'nden

d,er Motorenbren'Lse. Die Motcren werden übet

Transportbänd,er zu den Ständen gebracht und

uon dort zur Fahrzeugmontage od,er zur Vet-

sandhal,le geleitet,

Der Mann an der Maschine prüft selbst
die Mafihalti,gker.t setner Arb eit.

. P rilf en u on Zyl"inderlautbuchsen n'Lit S ol,er - G er ii.t.
Alte Maße werd.en in einerrl Prüfgang ermtttelt.
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DIE FERTIGMONTAGE
Doch nun wollen wir einmal sehen, wie ein Rad-

schlepper am Fließband entsteht. Es würde den

Rahmen dieser Abhandlung überschreiten, wollte
man im einzelnen schildern, wie das geschieht. Nur
soviel: Transportanlagen, die auf das Schlepper-

FlielSbandmontage uon 2-, S- und 4-ZglLnder-Motoren.

Montageband des

HANOMAG-Schl,epper u. Geräteträgers C Z2a. 
I
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fließband münden, bringen die für die Fertigmon_
tage benötigten Teiie und Aggregate heran. Ge-
schäftige Hände bauen sie an den Grundkörper an,

so daß - wenn man dem millimeterweise vor-
rückenden Band folgt - der Radschlepper immer
mehr an Form gewinnt. Hier wird am deutlichsten,
wie alle Abteilungen Hand in Hand arbeiten müs_
sen, damit der Fertigungsablauf reibungslos funk-
tioniert. Zum Schiuß gehen sämtliche Fahrzeuge
ebenfalls wieder durch die Inspektion. Sie werden
gefahren, Motor, Getriebe und alle wichtigen Funk-
tionen werden überprüft, damit der Kunde ein in
jeder Beziehung einwandfreies Fahrzeug erhält.

Eine wichtige Abteitung im Werk muß in diesem
Zusammenhang einmal hervorgehoben werden. Das
ist die Arbeitsvorbereitung. Ihr obliegt
es, dafür zu sorgen, daß schon für Monate im vor_
aus die notwendigen Materialien über die Einkaufs_
abteilung bestellt werden und alles auf lange Sicht
so vorbereitet ist, daß der Arbeitsfluß ungehemmt
ablaufen kann.

Doch zurück zu unserem Radschlepper.

Mit Fließbandgeschwindigkeit fährt er an einer
Tanksäule vorbei. Der Dieselölschiauch senkt sich
in seinen Leib, und das Lebenselexier ,,gluckert,, in
den Tank. Dann besteigt ein Arbeiter den Sitz,
drückt auf den Starterknopf, und schon singt der
Motor sein Lied. Es ist allerdings nicht die erste
Strophe. Die mußte er schon von sich geben, als er
das Moto renf ertigungsb and hinter sich

öö
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gebracht hatte und auf der Bremse erprobt wurde.

Außenstehenden erscheint es immer wieder als ein

Wunder, wenn ein gerade fertig gewordener Motor

piötzlich zu laufen beginnt. Mehrere Stunden schon

hat er auf dem Prüfstand sein Können zeigen müs-

sen. Dabei wurden Leistung und Kraftstoffver-

brauch gemessen. Im Motorenbau übrigens hat bei

der HANOMAG schon die vieldiskutierte Auto-

matisierung begonnen. Modernste Maschinen und

Transportanlagen bilden Fertigungsstraßen, bei

denen vielfach der Mensch nur noch eine quali-

fizierte Kontrolltätigkeit ausübt.

Noch einmal muß der Schlepper eine Einfahrzeit

bestehen, bevor er in einen tunnelartigen Ofen

kommt, in dem die zuvor aufgespritzte Lackierung

getrocknet wird. Eine letzte Inspektion - und erst

dann wird das Fahrzeug für die Auslieferung frei-
gegeben. So ähnlich geht es natürlich auch im

Kettenschlepper- und Lastwagenbau her. Auch hier

lange Fließbänder, an denen tausendfach geübte

Hände Teil für Teil zu einem Ganzen - einem

Kettenschlepper oder einem Diesel-Schnellast-

wagen -- zusammenfügen.

Was wäre nicht noch alles zu berichten! Über die

Konstruktionsbüros, die Exportabteilung, den Er-

satzteil- und Kundendienst, über die Versuchsab-

teilung könnte man viel Interessantes schreiben.

Überall ist der Eindruck: es steht eine feste Orga-

nisation modernster Art, die Achtung und An-

erkennung verdient.
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Das LKW-FahrgesteLL, uon dem tn hohem Mat3e dLe

Fahrsicherhelt abhängt, usi,rd, uon eingespi,el,ten Ar-
b eit skr äf t en zus amm en g eb aut.

Der wichtigste Aktivposten im Wettbewerb um
die Gunst der internationalen Käufer, das wird uns

naeh dem Rundgang besonders deutlich, ist die Tat-
sache, daß Ingenieure und Arbeiter Höchstleistun-
gen deutscher Wertarbeit schaffen, die als äußeres

Gütezeichen das geflügelte ,,H" und das kleine, un-

scheinbare, für den Auslandskäufer aber so wich-

tige Schild ,,Made in Germany" tragen.

Während d,as Fließband, stetLg uomückt, fügt sich TeiL
tür TeiL zu einem Di.esel-Schnellastwagen.



HANtTMAT,

GESCHICHTE IN STICH\4/ORTE\

1835
,,Eisen-Gießerey und IIa-
schinen-Fabrik von Ge-
org Egestorff zu Linden
vor lfannover" gegrün-
det (6. Juni 1835).

1836
Dampfmasctrinen- und
Kesselbau beginnt. Ei-
gene Krankenkasse er-
richtet.

1838
Bau von Schiffsmasctti-
nen. Herstellung einer

Verbund-Dampf-
maschine für denDamp-
fer,,Kronprinz von Han-
nover".

18,46
Lokomotivbau beginnt.
Am 15. Juni 1846 der

Eisenb'ahnverwaltung
erste Lokomotive gelie-
fert.

18ö8
Georg Egestorff gestor-
ben (27. Mai 1868). 1000
Arbeiter und Angestellte
zu dieserZeit in derMa-
schinenfabrik beschäf-
tiet. 323 Lokomotiven in
23 Jahren gebaut. Be-
deutende Produktion an
Masctrinen, Pumpen und
Kesse1n.HANOMAG-Erzeugnisse gehen i,n über 80

44
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1471
Unternehmen erhäIt
Rechtsform einer Ak-
tiengesellsctlaft (10. 3.
1871). Grundkapital: 3,5
Millionen Taler.

1873
HANOMAG-Lokornotiv-
bau genießt Weltruf.
,,Fürst Bismardr" ist der
Name der 1000. Lokomo-
tive, die am 4. Juni 1873
geliefert wird.

1896
Witwen- und Waisen-
kasse ffu ,,Beamte",
Meister und Arbeiter
gegründet.

1897
Die 3000. Lokomotive ge-
baut.

r905
Kraftfahrzeuge
mit Dampfantrieb
hergestellt.

1912
Bau von Motorpflügen
nactr dem System Wen-
deler-Dohrn aufgenorn-
men. Beginn desHANO-
MAG - Landmasdrinen-
bags. (Der ,,WD"-Pflug
hatte einen B0-PS-Ben-
zin-Motor.)

1914
Das Werk besdräJtigt
4400 Mensdren. Die 7000.
Lokomotive verläßt die
Produktionsstätte.

1920
Erster Kettenschlepper
fertiggestellt (20 - PS -
Motor).

4ß

1924
Beginn des HANOMAG-
Automobilbaus : Der erste
d eutsche Ileinwagen, der
,,Kleine HANOMAG",
im Volksmund .Kom-
mißbrot" genannt.

Die ersten Radschlepper
werden hergestellt.

1924
Die Entwicklung der
Diesel-Motoren läuft an.

1931
11000 Lokomotiven wur-
den im Zeitraum von
1846 bis 1931 produziert.

1932
HANOMAG baut den
ersten Lastwagen mit
Unterflurmotor (Bau-
muster HL 3 - 3,5 mit
65 PS).

1933
HANOMAG baut in Zu-
sammenarbeit mitMend<
& Itrambrock die erste
Diesel-Planierraupe.
1936
Der erste Diesel - Per-
sonenwagen.
1939
HANOMAG-Diesel-
Rennwagen fährt vier
Weltrekorde.
7945
Beginn des 'Wiederauf-
baus. Produktion von
Anhängern, Radschlep-
pern und Sdrnelltrans-
portern.

1950
Der 1,5-I-HANOMAG-
Diesel - S dmell,astwagen
auf dem Markt. Einfüh-
runrg des trYonUaders
an Schtreppern. Pl,anier-
raupen.

47



7952
Gründung der Rhein-
stahl - Union (29. Okto-
ber), deren größte Toch-
tergesellschaft die HA-
NOMAG ist.
Iiettensctrlepper K 90 mit
90 PS a1s sdrwerste Ein-
heit auf den Markt ge-
bracht.
Der 10 000. HANOMAG-
Diesel - Lastwagen rollt
vom Band.
Der 75 000. Sdrlepper
wird hergestellt.

1953
Der 2,5-t-HANOMAG-
Diesel - Lastwagen mit
Auflademotor wird ge-
baut. - Der 12 - PS -
HANOMAG-Trragschlep-
per rnit trliinzylinder-
Zweiitakt-Dieselmotor
ersctrednt.

1954
Der 100000. HANOMAG-
Schlepper rollt vom Band
(26. Mai).
Der 25 000. LKW her-
gestellt (28. Juli).

1955
HANOMAG und Vidal
& Sohn Trernpo-Werrk
GmbH bilden,eine Inter-
essem.gerneinschaft.
Am 6.April wind in einer
HANOMAG -Werktralle
d,er vom VdM (Verb,and
der Motorjournalister)
gesüifteto,, Goldene VdM-
Dieselrinrg" fi.ir Ver-
dienste um die Verkehrs-
sietrerheit verliehen. Am
gleichen Tage wird den
in- und ausländischen
Journalisten der 1,5-t-
Allradlastwagen vorge-
führt.

48

Auf der 43. DLC-Wan-
derausstellung in Mün-
dren (15.-22. Mai) wer-
den zum ersten Male
derr 24-PS-HANOMAG-
Trrargsdrlepper urrd,,HA-
NONIAG-AotiscttluPf "
gezeigt.

Im Rahmen der 37.Inter-
nationalen Automobil-
ausstellung in FrankfurU
Main (22.9.-2. 10.) wird
der Öffentlictrkeit der
3-I-HANOMAG - Diesel-
LKW vorgestellt.

1956 (Mai)
Dor 150000. HANOMAG-
Schlepp,er
wird hergestellt.

Auf der 44. Wander-
ausstellung derr DLG in
Ilannover werden der
18-Ps-Tragsdllep,per und
der K,ettenschJ.e,p,per K 60
erstrnali g aus gestellt.

1957 (Oktoher)
Der 50 000. HANOMAG-Diesei.-Schnelltransporter
Iäuft vom Band.

1958
Im .A,pril wird der 170 000. HANOMAG-SeJ:Iep'per
fe.rtiggestellt.
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Für olle Zweige der Wirtscholt
Schnelloslwogen

Stroßenzugmoschinen

Für die Lond- und Forslwirtscholt

Trogschlepper

Zugschlepper

Kettenschlepper

Geröte ftir jede Arbeit

Füi dos Bougewerbe und die lnduslrie

Plonierroupen

oderoupen

Diesel-Iltoloren Iür olle Zwecke
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