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Jahr Stasten  Spanien | Osterreich ; Talien Patentanmeldungen.
Klasse:
1880 59 926 45322 . 10510 3410 2, April 1891,
1881 60 §51 44989 1 11333 3760 26. B. 11470, Herstellung von Leucht- und Heizgas mittels
1882 52 732 46716 ' 11663 4110 ines uununterbrochen betriebenen Schachtofens. —
1883 46 125 49 177 13 152 6065 C. Bolz und A. Lithning in Charlottenburg, Kirchstr. 33 1.
1884 31913 48 098 13 967 7850
1885 | 32073 45813 ° 13503 6965 G. April.
1886 99 981 51199 14 49¢ 7375 12. R. 6408. Verfahren zur Darstellung cines Jodderivates
1887 33 760 53976 14 676 7075 des Ph/enacclins. — J. D. Riedel in Berlin N., Gericht-
1888 | 33200 51812 - 14962 9830 .. S 1718 Spreni
p ~ | 78, W. 7036. Verfahren zur Darstellung von Sprengdlen

1889 26 464 49 477 15295 10000 [ Dynamiten u.s.w. — Dr. Alfred Wohl in Berlin W.:

Weinbau der Erde betrug i. J. 1890 in

runden Zahlen (Allg. Weinztg. 1890 S. 813):

| Fliche | Wein |

ha | hi

i |
Frankreich . . 1900000 | 30000000
Algier 120000 | 2500000
Italien 1800000 | 28000000
Spanien . . . . . 1750000 25000000
Osterreich-Ungarn " 600000 1 10000000
Rumiinien 150000 | 5000000
Deutschland 100000 | 4500 000
Portugal . . . . 200000 ;4000000
Tirkei und Cypern . ¢ 100000 | 3500000
Russland . . . . : 150000 | 1500000
Griechenland . 5 000 i 1 500 000
Vereinigte Staaten . 45000 ' 1500000
Chili und La Plata . 30 000 1 000 000

Kurfiirstendamm 113,

. (. 6227. Schachtofen mit schriiger Soble und schri-
gem Rost zum continuirlichen Brennen von Cement und
dergl. — Robert Guthmann in Berlin, Wallstr. 25.

9, April.
B. 11280. Verfahren zur Darstellung von Sulfosduren
cines rothen basischen Naphthalinfarbstofles (II. Zusatz
zum Patente No. 45 3870.) — Badische Anilin- und Soda-
fabrik in Ludwigshafen a. Rh.
— K. 8390. Verfahren zur Darstellung gelber Farbstoffe
aus Dehydrothiotolnidin. — Kalle & Co. in Biebrich a. Rh.

22,

13. April.

6. B. 113864. Apparat zur Erzielung hochstrectifizirten
hochgradizen Sprits direct aus der Maische. — Alfred
Bandholtz in Berlin, Grenadierstrasse 40 IlI.

22, L. 6098. Neuerung in dem Verfahren zur Darstellung
grimer  Azinfarbstoffe, (Il. Zusatz zum Patente
No. 54 087.) — A. Leonhardt & Co. in Mahlbeim i IL
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Sitzungsberichte der Bezirksvereine.

Hannoverscher Bezirksverein. i
Sitzung am 4, April. !
Director A: Prinzhorn hilt in Anschluss an

seinen Vortrag iiber dic Gewinnung des Kautschuks

(5. 190 d. Z.) scinen, unter Vorlegung einer schr

reiehen Sammlung von Kautschuk in den verschie-

densten Zustinden der Verarbeitung, Abbildungen

u. dgl. erliuterten Vortrag iiber:

Die Verarbeitung des Kautschuks.

Alle Rohkautschuke enthalten mehr oder |
weniger Unreinigkeiten, die theils zufillige sind,
theils absichtlich beigemischt werden. Sie be-
stechen zum grossen Theil aus Bestandtheilen des
die Xautschukmilch licfernden Baumes, sowie aus
Sand, Lehm u. dergl. Alle Rohkautschuke ent-
halten ausserdem auch noch Wasser.

Ehe der Kautschuk weiter benutzt werden
kann, ist zunichst eine Reinigung desselben und
ein Trocknen erforderlich. Zum Zwecke der
Reinigung wird der Rohkautschuk in warmem
Wasser erweicht und dann zwischen Walzenpaaren
zerrissen. Die Walzen drehen sich cntweder mit
gleicher oder mit ungleicher Geschwindigkeit gegen
cinander und sind meistens gerieft. Es findet
hierbei cin Zerreissen des Kautschuls statt und |
durch auffliessendes kaltcs Wasser werden die so |
frei gelegten Unreinigkeiten fortgespiilt. ‘

Der Kautschuk wird durch eine ganze Menge ‘
solecher Walzenpaare geschickt, bis er schliesslich |

vollstindig frei von Unreinigkeiten ist und die
Form von Fellen angenommen hat, Diese werden
dann bei eciner Temperatur von 30 bis 400 ge-
trocknet. Dieser getrocknete Kautschuk hat mei-
stens cine braunliche Farbe, manche Sorten sind
tiefschwarz.

Um aus dem so gereinigten Kautschuk
nun die versehicdenartigen Artikel, die heute aus
Kautschul hergestellt werden, anzufertigen, ist es
erforderlich, dem Kautschuk die Form grosserer,
zusammenhingender Flichen zu geben, und kann
dies auf dreierlei verschicdene Weise geschehen.

Einmal dadurch, dass man den gereinigten
Kautschuk durch Kneten vereinigt und so grossere
oder kleinere massive Blocke herstellt, aus denen
man nachher Platten schneiden kann.

Zweitens kann man den Kautschuk ldsen und
zwar entweder rein oder unter vorherigem Zusatz
von Schwefel, sowic anderer Stoffe und aus dieser
Losung durch Verdunstenlassen des Loésungsmittels
auf besonderen Maschinen ecbenfalls Platten her-
stellen.

Oder endlich drittens bringt man den Kaut-
schuk durch Kneten zwischen erwirmten Walzen
in einen plastischen Zustand und zicht aus dieser
plastischen Masse, der man vorher auch Schwefel
und anderc Materialien beimengen kann, zwischen
den Walzen eines Kalanders ebenfalls Platten.

Schon Hancoeck fand bel seinen Versuchen
am Anfang dieses Jahrhunderts, wie storend es
war, dass der Kautschuk in Sticken von unregel-
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missiger Grisse von Brasilien zugefiihrt wurde,
sodass cs ihm grosse Schwierigkeiten bereitete,
hieraus andere Korper darzustellen; er versuchte
durch Pressen zwischen eisernen Platten aus diesen
Tlaschen Scheiben herzustellen, aus welchen dann
auf der Drehbank oder mittels eines Kreismessers
Streifen und Fiiden geschnitten werden konnten.
Es crgaben sich dabei sehr viele Abfille, die er
nicht weiter verwenden konnte, da er keine zu-
sammenhingenden Massen daraus herstellen konnte.
Nun hatte er bel seinen Versuchen bemerkt, dass
Kautschuk in der Wirme zusammenklebe und dass
namentlich die inncren hellen Theile der IMlaschen
gut zusammenhafteten, wihrend die dusseren dunklen
Theile nicht zusammenklebten. Dies veranlasste ihn,
Methoden zu ersinnen, getrennte Stitcken von LRoh-
kautschuk zu vereinen. Nach vielen vergeblichen
Versuchen construirte cvi. J. 1820 eine Maschine,
dic den Kautschuk zerriss und gleichzeitiz er-
wiarmte; cs gelang ihm dadurch die Herstellung
grisserer zusamnienhingender Massen. Die Maschine
bestand aus einem Cylinder, in welchem sich eine
massive Walze drehte, durch das Kneten hicrin
crhielt er einen Block, welchem er nachher durch
Pressen eine beliebige Form geben konnte. Seine
erstc Maschine war aus Holz gebaut, und bestand
die Walze im Innern ebenfalls aus Holz. Diese
Walze sowic die Winde des Cylinders waren mit
Widerhaken besctzt, um das Gummi zu fassen.
Er fing mit 50 g an zu experimentiren, und
nachdem es ihm gelungen war, auf dieser Ma-
schine, welcher er den Namen Masticator gab,
c¢in zufriedenstellendes Resultat zu erreichen, ver-
grosserte er nach und nach dicselbe, baute sie
statt aus Holz aus Metall, fand auch bald heraus,
dass die Haken nicht néthig seien, um den Kaut-
schuk zu fassen, und so ist diese Maschine noch
heute eine der wichtigsten fiir die Verarbeitung des
Kautschuks.” Man baut dieselbe jetzt natiirlich
ganz von Eisen, macht dic im Inneren des Cylinders
sich drchende Walze hohl, damit man sie erwiirmen
oder abkiihlen kann und knetet darin Gummi-
massen biszu 100 k., Hancock gelang es, 12 Jahre
lang, namlich bis 1832 das Geheimniss dieser
Maschine zu wahren und crhielt dadurch einen
grossen Yorsprung ftber seinc Concurrenten; erst
im Jahre 1832 verrieth cin Arbeiter sein Ge-
heimniss.

Es war diese Idee von Hancock eine sehr
glackliche, und er sagt in seiner Lebensbeschrei-
bung selbst, dass er wohl nicht auf diesen Ge-
danken gekommen wire, wenn er Chemiker ge-
wesen, er wiirde dann die vergeblichen Versuche,
durch Losen vou Kautschuk weiterzukommen, die
andere schon vor ihm und gleichzeitig mit ibm
angestellt hitten, wahrscheinlich fortgesetzt haben,
wihrend er als Mechaniker und Maschinenbauer
die wie gesagt iusserst glickliche Idee hatte,
durch mechanisches Bearbeiten des Kautschuks
denselben zu grosseren Massen zu vereinigen.

Die in diesem Masticator erzeugten cylinder-
formigen oder mehr wurstihinlichen massiven Blocke
werden nun durch Pressen entweder in cylindrische
TForm gebracht, indem man sic in gusseiserne Cy-
linder einpresst oder aber sie werden durch Pressen
von quadratischem Querschnitt in viereckige Form
gebracht. Es sind diese Pressen zum Theil hohl

in den Wandungen, so dass sie erwiirmt werden
koénnen, und mit starken Spindeln versehen, so
dass man einen selr grossen Druck auf das er-
weichte Kautschuk ausiiben kann und so eine voll-
stindig homogene Masse crhiillt. Aus diesen Cy-
lindern bez. aus diesen quadratischen Blicken
werden nun durch besondere Schneidmaschinen
Platten geschnitten. Es sind dies die sogenannten
Patentplatten, ,Finc Cut sheet“, die als Roh-
material fir die chirurgischen Artikel cine sehr
grosse Wichtigkeit haben.

Aus den Blocken von viereckigem Querschuitt
kann man natirlich nur Platten schneiden von der
Linge und Breite des Blockes. Diese Maschinen
sind construirt ihnlich den Fournirschneidmaschinen,
withrend man aus den cylindrischen Blocken durch
sehr sinnreich construirte Maschinen ein spiral-
formiges Band schuneidet, dessen Liange dem Durch-
messer des Cylinders und der Stirke der Platten
entspricht, wilirend die Breite der Platte durch
die 1{ghe des Cylinders bedingt ist. Man sehneidet
diesc Platten bis zu 0,2, selbst 0,15 mm.

Noch eine zweite Sorte Platter wird auf ganz
dieselbe Weise geschnitten. Es sind dies die so-
genannten Native Sheet, die ausschliesslich Ver-
wendung finden zur Kratzenfabrikation. Es kommt
bei der Fabrikation dieser Platten darauf an, das
Gummi moglichst wenig zu kneten, weil es da-
durch von seiner urspriinglichen Elasticitit bedeu-
tend einbiisst. Es wird deshalb der Rohpara nicht
auf Waschmaschinen gewaschen, sondern auf be-
sonders construirten Walzenpaaren zerrissen in
Stiicke von 0,1 bis 0,25 cc. Diese Stiicke werden
oberflichlich getrocknet, damit das anhaftende
‘Wasser verdunstet, und dann in hydraulischen
Pressen unter einem ganz bedceutenden Druck zu
einem soliden cylindrischen Block vercint, der
dann auf denselben Schneidemaschinen, wie die
oben erwihnten Blocke zu einer Platte von be-
liebiger Linge geschnitten wird. Diesc Platten
haben ein buntes, marmorirtes Ausschen; es rihrt
dies davon her, dass bei dem Pressen dieser Wiirfel
sich dunkle Stiicke von der Aussenseite des Roh-
paras mit den helleren Sticken aus dem Innern
vereinen und daher dies marmorirte Aussehen ver-
ursachen.

Die cylindrischen Blécke miissen zum Sclinei-
den auf einen eisernen Dorn gebracht werden und
erhalten demzufolge, solange sic noch weich sind,
cin entsprechend grosses Loch, welches mittels
ciner zweiten Presse mit Hilfe cines Metalldorns
eingepresst wird. Damit die Platten die urspriing-
liche Elasticitit des Kautschuks wieder erhalten,
ist es nothig, dass die Blocke lingere Zeit, und
zwar Wochen und Monate in einem kiithlen Raum
ruhig lagern.

Die zwecite Art der Verarbeitung des Kaut-
schuks ist die, dass man denselben lost. Es ist
dies die ilteste, bckannte Methode. Schon im
vorigen Jahrhundert versuchten die Chemiker, auf
dicse Weise Kautschuk zu verarbeiten und zwar
wurde Anfangs fast ausschliesslich Terpentindl zum
Losen verwendet. Erst im Jahre 1823 nahm
Macintosh ein Patent zum Losen des Kautschuks
in den flichtigen Olen des Steinkohlentheers und
bis heute wird in England der Kautschuk zum
grossten Theil in diesem Ol gelést. Ldsungen,

37*
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die man auf diese Weise anfangs herstellte, ent-
hielten nur sehr wenig Kautschuk., Erst nachdem
Hancock mittels seines Masticators den Kaut-
schuk vorgearbeitet hatte, gelang es ibm, be-
deutend concentrirtere Losungen herzustellen, und
hatte er dadurch andern gegeniiber eincn grossen
Yorsprung. Dies war auch wohl mit der Grund,
weshalb i. ), 1826 Macintosh sich mit Hancock
associirte und in Manchester die Fabrik griindete,
die noch heute existirt und immer noch cine der
ersien Gummifabriken der Welt ist.

Die Losung des Kautschuks wurde im Anfang
diescs Jahrhunderts fast ausschliesslich dazu ver-
wandt, um 2 Lagen Stoff aufeinander zu kleben
und sie dadurch wasscrdicht zu machen. Aus
diesen Stoffen fertigte man Mintcel, die ganz all-
gemein unter dem Namen des Erfinders ,, Macintosh
verkauft wurden, auch noch heute sehr hiufig so
genannt werden,

In Deutschland benutzt man zum Lésen des
Kauatschuks vornchmlich die leicht fliichtigen Kohlen-
wasserstoffe des Petroleums, weil diesclben nicht
cinen so iiblen Geruch haben wie die des Stein-
kohlentheers. Das Auflésen geschieht jetzt all-
gemein auf folgende Weise. Man walzt den Kaut-
schuk eniweder rcin, oder nachdem cr mit anderen
Stoffen vermischt ist, auf Mischwalzen zu diinnen
Platten, fbergiesst diese Platten in geeigneten Ge-
fissen mit dem Losungsmittel und lasst ruhig
ctwa 12 bis 24 Stunden stchen. Innerhalb dieser
Zeit ist der Kautschuk stark aufgequollen und das
Ganze bildet einc breiartige Masse. Um  dicse
gleichférmig zu machen, wird diese Masse auf be-
sonderen Maschinen, den sogenannten Dough-
mithlen (ein Walzwerk) verarbeitet. DBei der
cinen Walze befindet sich ein Messer, welches
fortwihrend die Losung abstreicht, die man dann
wieder, bis sie vollstindig homogen geworden ist,
auf die Walze bringt.

Das Verarbeiten dieser Losung zu Gummi-
platten geschieht auf besonderen Maschinen, dic
man allgemein mit dem englischen Namen Sprea-
dingmaschinen bezeichnet. Dieselben bestehen
im Wesentlichen aus einer genan gearbeiteten
cylindrischen Walze, oberhalb welcher sich ein
verstellbares Messer befindet. Hinter der Walze
befinden sich Dampftische, welche der Stoff, den
man zu gummiren beabsichtigt, zu passiren hat
und welche ein Verdunsten des Losungsmittels
herbeifihren.  Man bringt den Stoff zwischen
Walze und Messer und trigt nun vor dem Messer
die Gummilésung auf die Walze, zieht den Stoff
iiber den Tisch weg und es bleibt eine bestimmte
Menge Gummi, welche eben bedingt ist durch die
Stellung des Messers, auf dem Stoffe haften. So
kann man nach einander mehrere Lagen Gummi
auftragen, bis die gewiinschte Stirke der Gummi-
platte erreicht ist. In den meisten Fillen bleibt
der Kautschuk auf dem Stoff und wird mit diesem
zusammen vulkanisirt; so ist es beispielsweise bei
dem Regenmautelstoff und bei den Bettstoffen.
Zuweilen jedoch will man reine Platten auf diese
‘Weise herstellen, und ist es dann erforderlich, dass
die Stoffe, auf welche ,gespreadet werden soll,
besonders praparirt sind. Man stellt auf diese
Weise namentlich die Platten her, bei welchen es
auf sehr grosse Genauigkelt ankommt, so be-

.~

sonders die Platten, aus denen die Gummifiden
geschnitten werden, die zur Herstellung von elasti-
schem Gewebe Verwendung finden.

Die am hiufigsten angewandte Methode, um
aus dem Kautschuk grossere zusammenhingende
Platten herzustellen, ist die dritte. Man knetet
den gereinigten Kautschuk zwischen zwei Walzen,
die horizontal ncben cinander gelagert und ver-
stellbar sind. Dic Walzen sind hohl und kénnen
je mach Erforderniss mit Dampl{ gewirmt oder
mit Wasser gekihlt werden. Sie drehen sich mit
ungleicher Geschwindigkeit, und zwar dreht sich
die hintere Walze etwa drei Mal so rasch wie die
vordere. Wenn man den Kautschuk zwischen
diesen crwirmten Walzen lingere Zeit verarbeitet,
&0 wird cr durch das Kneten plastisch, er ver-
liert fast vollstindig seinc Elasticitit vnd man
kann demselben nun Sehwefel, Zinkweiss o. dgl.
zumischen und erhilt dadurch ecine vollstindig
homogene Masse.

Diese sogenannten Mischmaschinen, welche
1836 von Chaffee in Amerika erfunden wurden,
sind heute die wichtigsten Maschinen in einer
Gummifabrik, da das meiste Gummi zunichst auf
diesen Walzen verarbeitet wird. Wie vorher schon
erwihnt wurde, wird auch das spiter in Naphta
zu losende Gummi zupnichst aaf diesen Misch-
maschinen verarbeitet und nicht mehr, wie es
Hancock friher machte, auf dem Mastieator.
Das so zwischen den Mischwalzen geknetete und
mit dem erforderlichen Zusatz versehene Gummi
wird nun auf Kalandern zu Platten ausgewalzt.
Dies¢ Kalander sind ganz dhnlich denjenigen, wie
sie in anderen Industrien, z. B. der Papierindustrie,
verwendet werden, nur missen sic ganz ausser-
ordentlich stark construirt sein. Man verwendet
in den Gummifabriken Kalander mit 2, 3, 4 und
selbst noch mehr Walzen; dieselben sind fast
immer lothrecht iber ecinander gelagert, jedoch
kommt es auch vor, dass Kalander ausser mehreren
lothrecht iber cinander liegenden Walzen auch
noch wagrecht neben diese gelagertc Walzen be-
sitzen. Die am meisten verwendeten Kalander
haben 8 Walzen, und zwar werden dieselben
meistens aus Hartguss gemacht; sie sind durch-
bohrt, damit sie erwirmt werden konnen, bez. jc
nach Bedarf durch Wasser abgekihlt werden
konnen. Dieselben sind fast immer so eingerichtet,
dass die Walzen entweder sich alle 3 mit gleicher
Geschwindigkeit drehen oder dass man einer der
Walzen und zwar meistens der unteren eine andere
Geschwindigkeit geben kann. Dies letztere ist
dann der Fall, wenn man die Kalander gebranchen
will zum Gummiren von Stoffen. Es erhilt dann
die unterste Walze cine geringere Geschwindigkeit,
und es findet dadurch ein Aufstreichen der Gummi-
mischung auf das Gewebe statt, ganz dhnlich wie
es bel den Spreadingmaschinen geschicht, nur dass
man in diesem Ialle das Losungsmittel crspart.
Bei dieser Art der Gummirung wird das Gewebe
durch und durch mit dem Kautschuk getrinkt und
verwendet man deshalb solche gummirten Gewebe
namentlich zu Einlagen von Schlauchen, Riemen
und dergl. Aus den in der cinen oder anderen
‘Weise erhaltenen Gummiplatten werden nun die
verschiedenartigsten Gegenstinde hergestellt.

Die wichtigste Erfindung, welche iberhaupt
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in der Gummiindustrie gemacht ist, und ohne
welche unsere Industrie heute nicht diesen Auf-
schwung genommen haben wiirde, ist die der Vul-
kanisation.

Alle bisher besprochenen Operationen hezogen
sich auf den Kautschuk, wie ihn eben die Natur
uns liefert, den wir hdchstens von den anhaften-
den Unreinigkeiten gereinigt bez. auf Mischmaschi-
nen mit verschiedenen mineralischen Bestandtheilen
mechanisch gemengt haben. Alle aus solchem
unvulkanisirten Gummi gefertigten Gegenstiinde
haben nun verschiedene grosse Ubelstinde, denn
ihre Elasticitit ist nur innerhalb gewisser Tempe-
raturgrenzen eine vollkommene, da sic in der
Kilte hart wie Holz werden und in der Wirme
erweichen und klebrig werden. Diese Ubelstinde
wurden schon sehr frilh bemerkt, alle sich mit
dem Kautschuk beschiftigenden Techniker in Eng-
land sowohl wie in Amerika hatten damit zu
kimpfen. Man konnte deshalb in den ersten Jahr-
zehnten dieses Jahrhunderts den Kautschuk nur
auf die Weise verwenden, dass man ihn zwischen
2 Stoftlagen legte. Namentlich hatten auch die aus
den Losungen mit Terpentin durch Verduasten
wiederhergestcllten Gummiplatten den Ubelstand,
dass sie klebten und unzihlige Versuche wurden
angestellt, um sie in dieser Beziehung zu ver-
bessern. Man mischte alle méglichen mineralischen
Bestandtheile bei, wie Magnesia, Kalk, Kienruss
u. dgl. Wenn indessen auch die auf solche Weise
gemischten Gummiplatten wohl bei gewdhnlicher
Temperatur nicht so klebrig waren, so trat doch
dieses sofort wieder anf, sobald man sie erwirmte,
beispielsweise durch die Einwirkung der Sonnen-
strahlen.

Schon 1. J. 1832 versuchte Liidersdorf in
Berlin dem Lésungsmittel, und zwar dem Terpen-
tindl, Schwefel beizumischen und fand, dass Gummi-
platten, dic so hergestellt waren und also Schwefel
enthielten, in der That von ihrer Klebrigkeit ein-
gebiisst hatten. Diese Beobachtung wurde indessen
in weiteren Kreisen nicht bekannt. Es ist dies
ja auch keine Vulkanisation.

Im Jahre 1834 fing Nathaniel Hayward
in Boston an, Versuche iiber Kautschuk anzustellen.
In einer Vorstadt Bostons, in Roxbury, war i.dJ.
1833 einec Gummifabrik errichtet worden, welche
Mintel, Wagendecken, Regenschirme u. dgl. her-
stellte. Diese IFabrik schenkte 1834 gelegentlich
der Anwesenheit des damaligen Prisidenten der
Vereinigten Staaten, Generals Jackson, diesem
einen solchen Regenmantel, und derselbe nahm
hoch zu Ross in diesem Mantel die Parade der
Bostoner Truppen ab. In Folge dieser Reklame
wollte jetzt Jeder einen solchen Mantel haben,
und die Fabrik konnte kaum den Nachfragen ge-
niigen; die Aktien stiegen binnen kurzer Zeit aunf
b bis 600 Proc. Indessen dauerte die Freude
nicht lange, die Ubelstinde des Zusammenklebens
machten sich auch bald geltend, die Leute konn-
ten z. B. die Regenschirme nicht auseinander be-
kommen, wenn sic sie gebrauchen wollten, und
nach verhiltnissmissig kurzer Zeit war die Fabrik
bankerott. Beiliufig sei bemerkt, dass dieselbe
spiter wieder in Betrieb kam und sich zu einer
der grossten amerikanischen Fabriken entwickelte;
die Firma ist Boston-Belting Company.

In Folge dieses Gummificbers versuchte auch
Hayward sein Glick mit dem Kautschuk und
namentlich versuchte er den Ubelstand des Klebens
zu heben; er versuchte u. A. Gummi mit Schwefel
zu mischen, ohne von den Liidersdorfer’schen
Versuchen Kenntniss zu haben. Ein anderer
Amerikaner, Charles Goodyear, hatte ebenfalls
schon seit mehreren Jahren sich mit Versuchen
iber Gummi beschiftigt und scheint es, dass er
von den Versuchen Hayward’s mit Schwefel
Kenntniss erhalten hat; genaue Nachrichten liegen
nicht vor, ob Goodyear selbststindig die Ver-
suche mit Schwefel aufgenommen hat oder ob er
sie erst von Hancock erfahren hat, jedenfalls
scheint so viel festzustehen, dass Goodyear der
erste gewesen ist, welcher den mit Schwefel ge-
mischten Kautschuk auf eine héhere Temperatur
erhitzte und dadurch cben einen vollstindig neuen
Kérper, nimlich den vulkanisirten Kautsehuk
entdeckt hat. Alles, was bisher gemacht wurde,
waren ja nur mechanische Gemenge, erst durch
das Trhitzen trat eine chemische Einwirkung des
Schwefels ein und erhielt dadurch der Kautschuk
ganz andere Kigenschaften, namentlich verlor er
seine Klebrigkeit vollstindig auch in der Wirme
und behielt seine Elasticitit auch weit unter 0°.
Es war 1. J. 1843, als Goodyear diese Beob-
achtung machte, und zwar soll er durch Zufall
daraof gekommen sein, indem er ein Stick Stoff,
welches mit einer Schwefel enthaltenden Kauntschuk-
mischung #berzogen war, auf einen mit Dampf er-
hitzten Cylinder legte. Er beobachtete dabei,
dass die Kautschukmischung die Farbe é#nderte
und bei niherem Nachforschen entdeckte er eben
auch, dass man einen Kérper von ganz anderen
Eigenschaften auf diesc Weise erhielt. Lr nahm
i. J. 1844 in Frankreich ein Patent und ist dieses
die erste bekannte Beschreibung des Vulkanisations-
verfahrens.

Der schon hiufig erwihnte Hancock hatte
ehenfalls seit Jahren sich bemiiht, die Ubelstinde,
die dem Kautschuk anhafteten und die eine Ver-
wendung in grossem Maassstabe unmdglich mach-
ten, abzustellen, aber vergeblich. Da erhielt er
i. J. 1845 ein Stickchen Gummi, wie er es selber
in secinem 1857 erschienenen Werke ,Personal
Narrative of the Origin and Progress of the Caout-
choue or India Rubber Manufacture in England
erzihlt, dessen Zusammensetzung ihm unbekannt
war, welehes aber dem von ihm hergestellten
gegenitber grosse Vorziige hatte. Es kam dies
Stick von Amerika und war eben vulkanisirtes
Gummi. Er nahm jetzt mit verdoppeltem Eifer
seine Versuche auf und entdeckte so selbststindig
ehenfalls das Vulkanisationsverfahren; zwar mischte
er nicht den Schwefel dem Gummi bei und ecr-
hitzte diese Mischung, wie Goodyear es that,
sondern er tauchte die Gummiplatten in ein Bad
von geschmolzenem Schwefel. Diese beiden Vul-
kanisationsmethoden, die Goodyear’sche und die
Hancock’sche, sind heute noch nebenecinander
in Verwendung, allerdings wird nach dem Good-
year’schen Verfahren bei Weitem der meiste
Kautschuk hergestellt, da dasselbe das einfachste
ist und man die grosste Anzahl der heute aus
Gummi hergestellten Artikel in einem Schwefel-
bade gar nicht vulkanisiren konnte.
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Den Namen ,volkanisiren® verdanken wir | stindig fortgelassen werden, nimlich die Herstel-

cinem Freunde Hancock’s, niamlich Brockedoe.

Nach dieser Entdeckung nahm die Kautschuk-
industrie einen ganz ungeahnten Aufschwung, und
¢s wurden jetzt bald noch mehrere Methoden der
Vulkanisation entdeckt, so i. J. 1846 von Parkes
das Verfahren mittels Chlorschwefels S, Cly, wel-
ches noch heute cebenfalls angewandt wird. Spater
entdeckte man auch, dass Schwefelverbindungen,
wie Goldschwefel und unterschwefligsaure Salze
Kautschuk vulkanisiren kénnen, ebenso die Schwefel-
verbindungen der Alkalien und alkalischen Erden,
Das vulkanisirte Gummi ist eine wirkliche chemische
Verbindung zwischen Kautschuk und Schwefel;
man bemerkt ganz deutlich das Entweichen von
Schwefelwasserstoff oder, wenn man mit Chlor-
schwefel vulkanisirt, das Entweichen von Salzsiure;
es wird also Wasserstoff in Kautschuk gegen Schwe-
fel ausgetauscht. Der zur Vulkanisation erforder-
liche Procentsatz an Schwefel ist ein sehr geringer.
Uber die chemische Constitution des vulkanisirten
Kautschuks sind wir noch ebenso im Unklaren wic
iiber die Constitution des rohen Kautschuks.

Die fabrikmissige Herstellung der verschie-
denen aus vulkanisirtem Kautschuk bestehenden
Artikel geschieht fast ausschliesslich durch Hand-
arbeit, nur einzelne Gegenstinde, wie Gasschliuche
und Schniire ohne Stoffeinlagen u. dgl. werden
auf den sogenannten Schlauchmaschinen hergestellt.
Dic Schlauchmaschinen bestehen in der Hauptsache
aus einem Metalleylinder, der durch Dampf geheizt
werden kann. Innerhalb des Cylinders befindet
sich cine Schraubenspindel mit sehr steilen Géngen.
Man bringt dic auf den Mischwalzen gut durch-
geknetete Masse in den Cylinder hinein, wo sie
durch dic Wirme in plastischem Zustande erhalten
wird, und die Schraube presst diese plastische
Masse vorn aus dem Mundstick herans.

Bei der Herstellung von Schliuchen wird in
das Mundstiick ein Dorn eingesetzt, desscn Stirke
dem inneren Durchmesser des Schlauches entspricht.

Zwel Eigenschaften des unvulkanisirten Kaut-
schuks sind es namentlich, welche die Herstellung
der verschiedenartigen Gegenstiinde erleichtern, es
ist dies cinmal der Umstand, dass frische Flichen
von unvulkanisirtem Kautschuk schon beim ein-
fachen Driicken fest zusammenhaften, gleichsam
zusammenschweissen, sodass man sie nicht mehr
trennen kann, und ferner, dass der unvulkanisirte
Kautschuk in erwirmtem Zustande plastisch wird
wie Thon und in dieser Form in verschiedene
Formen gebracht werden kann und sich scharf an
die Wandungen anschmiegt. Vulkanisirt man den
Kautschuk in solchen Formen, so behilt er spiter
genau die Umrisse der Form bei. Zu hemerken
ist noch, dass die Vulkanisation fast immer der letzte
Process ist, dem ein bestimmtes Fabrikat unter-
worfen wird, nur verhaltnissmissig wenige Artikel
werden spiter noch mechanisch bearbeitet, wie die
Walzen fiir Papierfabriken oder die kleineren fir
Wringmaschinen, die nach der Vulkanisation auf
Drehbinken abgeschliffen werden, oder wie Pfropfen,
in welche nachher auf der Bohrmaschine ein Loch
hineingebohrt wird, oder wie die Spielballe, die
nach der Vulkanisation mittels Luft aufgeblasen
und dann bemalt werden.

Drei sehr grosse Gruppen sollen hier voll-

lung der Fiden, die Fabrikation der Gummi-
schuhe und die Fabrikation der wasserdichten
Kleidungsstiicke, drei sehr grosse Zweige, die
namentlich in England und Amerika, vorzugsweise
in letzterem Lande, bei weitem den meisten Kant-
schuk verbrauchen. .

Am einfachsten ist die Herstellung der Ar-
tikel aus den sogenannten Patentplatten. Um z. B.
einen Schlauch aus Patentgummi zu fertigen,
hat man nur nothig, von den Platten Streifen in
entsprechenden Breiten zu schneiden und diese
Streifen durch eine Leere, die dem idusseren Durch-
messer des Schlauches entspricht, hindurchzuziehen.
Die beiden frischen Schnittflichen, die man der
Sicherheit halber vorher noch mit etwas Naphta
gereinigt hat, haften sofort fest zusammen und der
Sehlauch ist fertig.

Ein anderes Beispiel ist die Herstellung der
Kindersauger. Zu dem Behufe stanzt man auns
doppelt zusammengelegten Platten mit eisernen
Stanzen Stiicke von entsprechender Grosse aus,
zicht dieselben vorsichtig auf einen Holzdorn und
verbindet durch einfaches Driicken mit der Hand
die Nahte. Durch nachheriges Klopfen mit einem
Hammer gibt man denselben grossere Festigkeit.

In beiden Fillen folgt nach der Fertigstellung
die Vulkanisation, und zwar geschieht sie bei Gegen-
stinden aus Patentgummi wenigstens in Deutsch-
land fast aussehliesslich nach dem Parkes’schen
Verfahren: man taucht den Schlauch bez. den
Sauger in eine Mischung aus 3 Th. Chlorschwefel
und 100 Th. Schwefetkohlenstoff; den Sauger
taucht man mit dem Holzdorn in die Vulkanisirnngs-
flissigkeit und nimmt er dabei dic Form des
Dornes an. In Belgien und Frankreich werden
die Artikel auns Patentgummi meistens nach dem
Hancock’schen Verfahren, also in geschmolzenem
Schwefelbade vulkanisirt und nenot man diese zum
Unterschicde von den ersteren ,warm vulkanisirte
Patentsachen“. Diesc haben den Vorzug, dass sie
auch in der Winterkilte geschmeidig bleiben,
wihrend die auf kaltem Wege vulkanisirten bei
grosserer Kilte doch etwas hart werden, weil die
Vulkanisation nicht ein¢ so vollkommene ist, um
diesem Ubelstande ganz abzuhelfen.

Bei den Artikeln, die aus gemischtem Gummi,
d. h. also aus Kautschuk, dem auf den Misch-
walzen Schwefel, Zinkoxyd, Bleioxyd u. dgl. bei-
gemischt ist und aus dem die sogenannten tech-
nischen Artikel fast ausschliesslich gefertigt werden,
ist die Herstellung nicht ganz so einfach wie bei
den Artikeln aus Patentplatten.

Um beispielsweise eine Pumpenklappe her-
zustellen, hat man pur néthig, die von dem Ka-
lander gezogenen Platten von etwa 1 mm Stirke
auf einander zu legen und durch einen geringen
Druck zu verbinden, bis die gewiinschte Stirke
von vielleicht 20 mm erreicht ist. Es wird daon
mittels eines Messers die Klappe heransgeschnitten
je nachdem rund oder viereckig, wic sie ver-
wendet werden soll, und ist nun fertig bis auf die
Vulkanisation. Die Vulkanisation speciell der
Pumpenklappen, sowie auch vieler anderer Artikel
geschieht in besonderen, sogenannten Vulkanisir-
pressen. Es sind dies Pressen von sehr verschie-
dener Grosse. Die Flichen sind ganz genau ab-
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gehobelt und Obertheil sowohl wie Untertheil ist | eines spiralférmig gewundenen Drahtes an., Zur
mit e¢inem Dampfmantel versehen. Unter diese | Vulkanisation wird der Schlauch sammt dem
Presse legt man die Pumpenklappe, und zwar | Dorn in den Vulkanisirkessel geschoben und

eingeschlossen von einem eisernen Ringe, dessen

Lochweite genau dem dnsseren Durchmesser der !

Klappe entspricht. Man lisst das Obertheil der
Presse lerunter und crhitzt die Klappe je nach
Qualitit geringere oder langere Zeit. Ist die Vul-
kanisation vollendet, so wird das Obertheil wieder
in die Hohe geschraubt und die Klappe ist jetzt
fertiz. 'Wihrend sie vorher leicht Eindriicke an-
nahm, beim Biegen nicht wieder zuriickging in
ihre urspriingliche Form, ist sie jetzt vollstindig
elastisch, nimmt keine Eindricke, beispielsweise
vom Nagel, an und geht beim Biegen sofort wieder
in die urspriingliche Form zurick. Wihrend die
unvulkanisirte Klappe sich in Losungsmitteln, wie
Naphta liste, ist jetzt die vulkanisirte Klappe in
diesem Losungsmittel vollstindig unloslich. Damit
die Klappe die Form vollstindig ausfiillt, macht
man sie etwas stirker, als sie spiiter sein soll;
das iberfliissige Gummi quetscht sich an den
Seiten heraus und wird pachher mittels einer
Scheere oder eines Messers entfernt.

Geradeso werden die Klappen fir die Blei-
kammerventile hergestellt, nur ist die Form
dort nicht so einfach wie bei der ersten Klappe;
da die Oberfliche Erhohungen und Vertiefungen
zeigt, muss die Klappe bei der Vulkanisation in
eine Form eingeschlossen werden, welche genau
dieselben Erhohungen und Vertiefungen hat. Die
Form wird dann mit einer Schraube fest zusammen-
geschraubt und das Ganze in einen sogenannten
Vulkanisirkessel gelegt. Das sind einfache Kessel,
welche mit Dampf aus dem Dampfkessel nachher
gespeist werden. Die Temperatur liest man natiir-
lich ebenso wic bei den Pressen an den Mano-
metern ab.

Kappen mit zwei rohrenformigen Ansitzen
zum Einleiten von Gasen in Flissigkeiten erhalten
auch vor der Vulkanisation fast genau die Form,
dic sic spiater haben. Sie werden dann in eine
Form gesetzt und geradeso vulkanisirt wie vorher
die Klappen. Bei dieser Gelegenheit presst sich
das Gummi fest in die Vertiefungen der Form
cin und der Gegenstand behilt nachher das be-
kannte Aussehen.

Einer der wichtigsten technischen Artikel
sind die Gummischlduche. Schon in den
zwanziger Jahren dieses Jahrhunderts stellte man
dieselben aus Kautschuk her. Zu ihrer Herstellung
wird um ein Metallrohr, dessen dusserer Durch-
messer der Lochweite des herzustellenden Schlauches
entspricht, eine oder mehrere Lagen Gummi gelegt.
Da die Schliuche fast immer einen gewissen
Druck auszuhalten haben, so kann man sie nicht
aus reinem Gummi machen, sondern es ist erfor-
derlich, Stoffeinlagen zwischen den Gummilagen
anzubringen. Es kommt also iber die untere
Gummischicht jetzt zunichst je nach der Wand-
stirke des Schlauches und nach dem Druck, den
der Schlauch spater auszuhalten hat, eine oder
mehrere Stoffeinlagen, die man spiralformig um
den Dorn herumlegt. Znm - Schluss kommen
wiederum eine oder mehrere Gummischichten.
Bei Saugeschliuchen bringt man ausser den Stoff-
einlagen auch noch eine Metalleinlage in Form

missen deshalb diese die Linge der Schliuche
haben. Da man solche jetzt bis zu 35 m Linge
macht, so misste also auch der Vulkanisirkessel
mindestens diese Linge halen. Bei der Vulkani-
sation wiirde aber das Gummi crweichen, und es
wiirden die Stellen, auf denen der Schlauch auf-
liegt, durch das Gewicht des metallenen Dornes
gedriickt werden und in Folge dessen diese Stellen
diinner werden als am ibrigen Umfange des
Schlauches. Dies ist natiirlich unzulissig und um
dies zu vermeiden und die Wandungen des
Schlauches ringsum ganz gleichmiissig zu erhalten,
umwickelt man den Schlauch, ehe derselbe in den
Vulkanisirkessel kommt, spiralformig mit Streifen
aus angefeuchteten Stoffen. Nach Beendigung der
Vulkanisation werden zunichst diese Streifen ent-
fernt und dann der Schlauch von dem Metalldorn
lLeruntergezogen. Man wird fast bei allen Schliu-
chen die Eindriicke, welche der Stoff hinterlassen
hat, bemerken; fast alle Schliuche haben an der
Aussenfliche die Musterung eines Gewebes.

Zur Herstellung des Gummiballes schneidet
man nach Blechschablonen aus den Platten, wie
sie vom Kalander kommen, elliptische Stiicke aus,
deren Grisse und Stirke sich natiirlich nach der
Grosse des herzustellenden Balles richtet. Aus
4 solchen Stiicken formt man einen wiirfelihnlichen
Korper, indem man die Kanten dieser einzelnen
Stiicke durch Ubereinanderlegen vereinigt. Eines
dieser Stiicke erhalt in der Mitte der Flache
einen Pfropfen. Ehe man den Ball ganz schliesst,
bringt man in das Innere desselben etwas kohlen-
saures Ammoniak. Diese unregelmissigen, wiirfel-
iibnlichen Korper werden nun in zweitheilige Formen
gesetzt, deren jede genau einer Halbkugel ent-
spricht. Die Formen werden zusammengeschraubt
und kommen in den Vulkanisirkessel. Beim Er-
wiarmen verflichtigt sich das kohlensaure Ammo-
niak, presst das erweichte Gummi fest gegen die
‘Wandungen der Kugelflichen und in dieser Gestalt
vulkanisirt der Ball. Nach beendeter Vulkanisation
werden die Formen aufgeschraubt und der Ball
herausgenommen.  Das kohlensaure Ammoniak
verdichtet sich wieder und die vorher in der
Wirme kugelrunden Bille fallen zusammen. Um
sie verwenden zu konnen, muss in das Innere
derselben Luft hineingepumpt werden. Es geschieht
dies auf die Weise, dass man eine fast bis zur
Spitze hohle Nadel, die in Verbindung mit einer
Luftpumpe steht, an der Stelle, an welcher sich
im Innern des Balles der Pfropfen befindet, in den
Ball einfiihrt und zwar so tief, dass die Offnung
der Nadel frei ist. Man o6ffnet jetzt ein Ventil und
es stromt die Luft in das Innere des Balles aus
und gibt thm wieder die richtige Kugelform. Das
kleine Loch verschliesst man mit ein wenig Gummi.
So ist der Ball fertig bLis auf die Malerei, die nach
bekannten Methoden gemacht wird. Neuerdings
verwendet man nach dem Patente von E. Herbst
statt des kohlensauren Ammoniaks salpetrigsaures
Ammoniak bez. ein Gemenge von Nitrit und
Salmiak ; dieses entwickelt bei den Vulkanisirungs-
temperaturen Stickstoff und man erspart auf diese
Weise das Aufblasen der Bille.



Zeitschrift fir

292 ’ Sitzungsberichte. [a,n gewandte Chemie.

Lipine den Vermittelungsvorschlag machte, mit
i der endgiltigen Regelung zu warten, bis der

Sitzung vom 11. April 1891 im Schwarzen | Hauptverein Beschluss iber einen allgemeinen
Adler zu Konigshiitte. Anwesend 18 Mitglieder | deutschen Tarif, der in Aussicht sei, gefasst hitte.

Oberschlesischer Bezirksverein.

und 21 Gaste. Dem wurde von verschiedenen Seiten wider-
Dank der Liebenswiirdigkeit der Direktion | sprochen, = da einmal ein derartiger Tarif den
der ,Konigshiitte* wurde dem Verein eine ein- | ortlichen Verhiltnissen angepasst sein miisste, bei

gehende Besichtigung der grossartigen Anlagen | einer Verallgemeinerung auf gréssere Bezirke mit
dieses Hiittenwerkes auf das Bereitwilligste gestattet. | widerstreitenden Intercssen auf grosse Schwierig-

Unter dem Geleite des Herrn Direktor Lade- | keiten stossen, ja vielleicht gar scheitern wirde.
wig und vieler Beamten erfolgte zuerst der Besuch | Sei doch der vorliegende Entwurf bereits seit
der Bessemerei und des Martinstahlwerkes, dann | fast einem halben Jahr in Arbeit- und trotz der
wurden die ausgedehnten Walzwerke besichtigt, | perstnlichen Beziehungen und des regen Verkehrs
deren flotter Betrieb namentlich den dem Hitten- | der Interessenten noch nicht zum Abschluss ge-
betriehe ferner stehenden Mitgliedern viel des | langt!  Andererseits wurde auch noch hervor-
Neuen bot, Hierauf wurde der weitlauftigen Hoch- | gehoben, dass der Hauptverein gerade in derartigen
ofenanlage, bei welcher ein im Bau befindlicher | Fragen zum Wohle des Ganzen auf die Bezirks-
Hochofen, dessen Innengemiuer aus Kohlenstoff- | vereine keinesfalls einen Druck ausiiben wiirde.
ziegeln besteht, das allgemeinste Tuteresse erregte, | Es gelangte alsdann der Antrag Kohler zar An-
ferner der Kupferextraction und der hochinter- | nahme, dass jedem Vereinsmitgliede, sowie dem
essanten Riderfabrik nebst Adjustage ein lingerer | Hauptverein in Kirze ein Exemplar des Entwurfes
Besuch abgestattet. Hs sei daher an dieser Stelle | ibersandt werden sollte zur Durchsicht und Aeusse-
der Hiittenverwaltung und ihren Beamten far ihre | rung. In einer im Mai vom Vorstande einzube-

Liebenswiirdigkeit und ihre gern ertheilten Beleh- | rufenden ausserordentlichen Versammlung soll dann
rungen und Auskiinfte nochmals der herzlichste | endgiltig und bindend iber den Tarif beschlossen
Dank des oberschlesischen Bezirksvereins darge- | werden,

bracht. ! Darauf erstattete Hittenm. Koéhler aus-

In der sich anschliessenden Sitzung fand : fiillulichen Bericht iber die jingste Vorstands-
zuerst die Neuwahl des Vorstandsrathes statt; . sitzung in Braunschweig (s. S. 260 d. Z.), die

gewihlt wurden die bisherigen Vertreter: zu lebhafter Besprechung Anlass bot. Nachdem
G. Matzurke-Borsigwerk als Vorstandsrath, ' nun noch den Mitgliedern der Anschluss an den
R. Kohler-Lipine als Stellvertreter. " Deutschen Beamten- Verein und sein reichhaltiges

Den Vorschlag des Vorstandes, den von einem : Waarenhaus behufs Erzielung auch wirthschaftlicher
aus 14 Mitgliedern bestehenden Ausschusse bear- | Vortheile ans Tlerz gelegt war (8. 160 d. Z.),

beiteten Analysen-Gebihrentarif unverindert an- | wird als Ort der nichsten ordentlichen Sitzung,
zunehmen, bekimpften Dr. Grosser und O. Dilla- | die am 14. Juni d. J. stattfinden soll, Slawentzitz
Konigshiitte so entschieden, dass R. Kohler- | gewihlt. Jensch.
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