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Wurde man nun den Betrieb in der Weise an- 
dern, daB man die benijtigten 1000 Kw. in einer 
Gegendruckturbine erzeugt und den mit 1,6 Atm. 
austretenden Dampf fur die Heiz- und Kochzwecke 
weiter verwendet, so wiirde im vorliegenden Falle 
das in der Gegendruckturbine fur Erzeugung der 
1000 Kw. benot,igte Quantum den Warmebedarf 
mit 17 000 kg Dampf decken. 

Wahrend also im seitherigen Betrieb 7500 
+ 17 000 kg notig waren, sind jetzt fur den gleichen 
Zweck 7500 kg Dampf gespart. Bei ca. 8facher Ver- 
dsmpfung und einern Preis von 18-20 M pro Tonne 
ergibt dies im Dauerbetrieb pro Jnhr eine Er- 
sparnis von rund 56 400 11. 

Diese Summe reduziert sich, jedoch, wie der 
Vortragende an einem Beispiel nachweist, nur un- 
wesentlich bei solchcn Bnlagen, bei denen fur Heiz- 
und Kochzwecke besondere Kessel mit niedcrer 
Spanuung aufgestellt sind. 

Die Dampfturbine bietet auch die Moglichkeit, 
niedrig gespannten Dampf, z. B. Bbdampf aus 
FGrdermaschiuen, in elektrische Energie mit hohem 
Nutzeffekt umzuietzsn, was mitder Kolbenmaschine 
unmijglich ist. 

Der Vortragende wendet sich dann zu der Form 
der Dampfturbine, welche von dem nutzbaren 
Warmegefalle nur einen Bruchteil in elektrischc 
Energie umsctzen soll, wiihrend der iibrige Tcil mit 
einer Dampfspannung iibcr der Atmosphiirenlinie 
zu meiterer Verwertung abgeleitet wird. 

Wegen der Verschiedenartigkeit der einzelnen 
Betriebe lassen sich feste Normen hier nicht auf- 
stellen und wird die jeweilige von dem Redner durch 
Beispiel skizziert. 

Werden z. B. in einem Fall 1000 Kw. benotigt, 
wofiir bei reincrn Kondensationsbetrieb 7500 kg 
pro Stunde erforderlich wiireil, und koinmen gleich- 
zeitig f i r  Heiz- und Kochzwecke dauernd ca. 2003 kg 
in Betracht, so wird die Turbine zmeckmaBig fur 
Kondensationsbetrieb gebaut und gleichzeitig mit 
einer Anzapfung an derjenigen Stclle verschen, an 
welcher der in der Turbine expandierende Darnpf 
noch die vcrlaugte Spannung hat. 

1st die Belastung der Maschine eine stets schwan- 
kende, so kiinnen mehrere A4nzapfstellen vorge- 
sehen werden, deuu die Stclle mit dem bestimmten 
notwendigen Druck wandert je nach der augen- 
blicklichen Belastung, d. h. sie liegt bald in den 
ersten Schaufelreihen, bald weiter hinten. Bei meh- 
reren Anzapfstellen 1aBt sich das Offnen der jeweils 
richtigen Stelle durch automatisch wirkende Ventile 
besorgen. 

Fur diejenigen Betriebe, bei welchen die zu 
Fabrikationszweckcn benotigte Dampfmenge aus- 
reicht, die verlangte Kilowattzahl zu erzeugen, 
wird die Turbine als reine Gegendruckturbine ge- 
baut werden. 

Kommt jedoch im Vergleich zur Turbinen- 
leistung eine gr6Bere Dsmpfmenge in Betracht, so 
wird zweckrniiBig die Turbinewin zwei Zylinder ge- 
teilt und damit eine der Receiverentnahme analoge 
Anordnung geschaffen. Der Niederdruckteil arbeitet 
mit dem Restdsmpf und angeschlossener Konden- 
sation. 

Eine derartige-*zweizylindige Anordnung 1aBt 
sich, um z. B. die Aufstellung eines Reserveaggre- 
gates zu sparen und dennoch einen vollstiindig siche- 

ren Betrieb zu haben, in zwei voneinander unab- 
hangige MaschinensLtze mit besorideren Gene- 
ratoren spalten, die alsdann nur elektrisch ver- 
bunden sind. Und zwar lassen sich hier folgende 
Alternativcn treffen, z. B. eine Gegendruckturbine 
und eine dbdampfturbine mit Kondensation oder 
eine Gegendruckturbine und cine Hochdruckkon- 
densationsturbine. 

Da die chemischen Werlre mit ihren Koch- 
dampfentnahmestellen oft einen wcit verzweigten 
Komplex bedecken, so konnen ortliche Verhiiltnisse 
ev. die Aufstellung von inehreren Einheiten niit 
zugehorigen Kesseln an verqchiedenen Stellen des 
Werkes rationell crscheinen lassen. Dafiir spricht 
oftmals auch der Umstand, dsB an einigen Ver- 
brauchsstollen Darnpf von 5-6 Atm. absolut be- 
notigt wird, wiihrend an mderen, weit davon ent- 
fernt lieaenden dpparaten niir eine Dampfspannung 
von 1,5--2 Atm. dauernd gefosdert, wird. 

0. Wentzki. 

Uber Linoleum, seine Bereitung 
und seine Verwendung'). 

Aiiszug ails e i n f m  Vortr'ng, gt.h:iltiw im bergmRnnischen 
Vrwin ZII Freilwrg i .  ha. 

iii dnr S i l z ~ i n g  v o i i i  26. OBtobcr 1!%1C,. 

(Eiiigt,g. den 10.16. 1907.) 

Wer im Laufe der lctzten Jahre offenen Auges 
durch die vielen k!cinen und groBen Ausstellungen 
gegangen ist, der wird gcrade auf dem Gebiete der 
Wohnungskunst unendlicli vie1 Neues und Schones 
gesehen haben. Vie1 Sorgfalt war besonders der 
Wandbekleidung und den1 Bodenldag gewidmet. 
Das geschmackvolle Bussehen und die Sehaglichkeit 
eines Wohnraumes wird ja  auch nicht durch die 
Mobel allein bedingt, der F'ulSbodenbelag, die 
und die Ueckcnbekleidung apielen dabei eine groBe 
R,olle. 

Nicht nur vom Schonheitsstandpunkt aus, son- 
dern auch in praktischer und gesundheitlichcr Be- 
ziehung soll man dem Bodenbelag eine liebevolle 
Aufmerksamkeit schcnken. 

Die Forderungen, die man aus praktischen und 
gesundheitlichen Gruoden an einen guten Boden- 
belag st'ellen muB, sind : 

Eine moglichst geringe Durchlassigkeit, einc 
moglichst fugenfreie Oberflache, ein miiglichst ge- 
ringes Warmeleitungsvermogen, eine gewisse schall- 
dampfende Wirkuug , fernor Dauerhaftigkcit und 
eine leichte , einfrtche Reinhaltung. Das iisthe- 
tisch gebildcte Auge fordcrt' dann noch ein Zu- 
sammenstimmen von Miibeln, Hodcnbelag, Decken- 
und VCTaniihekleidung. Alle diese Anspriici?e er- 
fiillt in holiem Grade das dcm Engliinder F. TV a 1 - 
t o  n 1863 patentierte 

~~ ~~~~~~~ 

1) Eitcratur: (tcilweise f i ts t  wbrtlicli) R u d 01 f 
E B I i n g e r , Die Fabrikation des Wachstuchex, 
der Korbteppiche, des Linoleums usw. Dea;sche 
Industrie, Jalirgang 11, Nr. 11. F. H o r s t , Das 
Linoleum u. seine Vcrwendung. L i n o 1 c u m - 
f a b r i k H a n s a , Rohmaterialicn und Iialbfa- 
brikate zur Herstellung von Ransa-Linoleum. 
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Die erste Linoleumfabrik wurde 1863 von W a 1-  
t o n in Staines bei London eroffnet. Die Ware fand 
viel Anklang und guten Absatz. I n  Interessenten- 
kreisen bemuhte man sich, da 157 a 1 t o n s Verfah- 
ren patentlich geschutzt war, auf anderem Wege 
zu demselben Ziele zu gelangcn. Man versnchte die 
verschiedensten Methoden. Es hielt sich neben der 
W a 1 t o n s uur noch die von T a y l  o r - P e r n a - 
c o t t e. Das T a y 1 o r sche Verfahren fiihrt we- 
sentlich schneller zuin Ziel, allerdings auf Kosten der 
QualitLt. Wir haben also zlmi Produktionsverfahren 
des Linoleunis zu unterscheiden : 

1. C~LS W a 1 t o n sche, dies fiihrt langsam 
zum Ziel, liefert abcr ein ausgezeichnetes Linoleum. 

2. Das T a y 1 o r  sche, dies ist weniger lang- 
wierig, liefert aber nur Ware von geringercr Qualitat. 

Das Linoleum besteht haw ptsachlich aus einem 
Gemenge con nxgdiertem Leino1 (Linoz?/n) und Kork- 
meld, das mit geeigneten Zztsatzen cersehen anf ein 
Oewebe von ,Jute gewalzt oder geprept w i d  

Es sind dernnach drei Hauptrohmaterialien zu 
beriicksichtigen : Leinol, K o ~ k ,  Jxte. Dazu kommen 
noch Kopal (uberhaupt Harz), Farhrtog, uncl fur 
besondere Zwecke auch Holzmehl. 

D a s  L e i n i j l .  
wird gewonnen aus dcr Leinpflanze. Das russische 
Leinol sol1 sich am besten eignon. tJe nach dem Pro- 
duktionslande ist das Lcinol heller oder dunkler. 
Schon aus dem Namen Linoleum ist zu ersehen, daB 
das Leiniil eine wichtige Rolle bei dem ganzen Fabri- 
kationsprozeB spielt. Es ist ein Hanptbestandteil 
des Fabrikates, nicht etwa nur Bindemittcl. Das 
Leinol halt das Linoleum gcschmeidig, gibt ihm 
Festigkeit und liefert zusammen mit dem Korkmehl 
die eigentliche Linoleummasse. Das Leinol gehijrt 
zu den trocknenden Olen. Man darf das W-ort ,,trock- 
nend" hier nicht iin gewohnlichen Sinne verstehen, 
das Trocknen beruht hier nicht auf einem Trocken- 
werden unter Wasserabgabe, sondern auf einem 
Festwerden durch Verliarzung, cine Folge der leich- 
ten Oxgdierbarkeit dieses Oles durch den Sauerstoff 
der Luft. Diese Eigenschaft des Verharzens ist fur 
die Liuolcumfabrikation von groRter Wichtigkeit. 

Uber die Gewinnung nnd Reinigung des Leinols 
ist folgendes zu bemerken : Durch Zcrquetschen 
des Leinsamens in den Olmiihlen gewonnen, kommt 
das Rohleiniil in die groBen Lagerbehalter der Pa- 
briken. Daselbst lagert es ungefahr drei Monate 
zwecks Abkliirung. (Die deutsche Liuoleumfabrik 
,,L4nkermarke" in Delmerihorst besitzt z. B. 22 groBe 
Roholbehalter, die wie groBe Gssoineter aussehen. 
Das Leinollager gen. Fabrik ist ungefahr 500 000 M 
wert.) Das abgeklairte, ,,mechanisch" gereinigte 
Leino1 mu6 noch einer ,,chemischen" Reinigung 
unterzogen werden. Man benutzt dazu eine Eigen- 
schaft, die das Leinol genieinsam hat mit vielen an- 
dercn Olen, namlich die Mischbarkeit bzw. Emulgie- 
rungsfahigkeit mit kalter konz. Schwefelsaure, ohne 
daB am Ole selbst eine chemische Veranderung vor 
sich geht. Die Verunreinigungen an Pflanzenschleim 
und Pflanzenteilchen aber werden verkohlt. Das 01 
farbt sich also nach Zusatz der Schwefelsaure voll- 
standig schwarz. Nach kurzer Zeit teilt sich die 
Flussigkeit in zwei scharf getrennte Teile. Oben 
schwimmt das 01, untcn die Schwefelsaure, die die 

kleinen Kohleteilchen alle mitreiBt. Man l a B t  die 
Schwefelsiiure durch einen Hahn im Boden des 
(mit Bleiplatten ausgeschlagenen) Raffinations- 
bottichs ab, wiischt das zuriickbleibende 01 so lange 
mit Wasser, bis es nicht mehr sailer reagiert. 

Das gereinigte Leinol wird alsdann eingedickt. 
Diesen ProzeB darf ich mohl bei den verehrten Lesern 
als 'bekannt voraussetzen. Das gekochte Leinol 
geht durch Rohrleitungen in groOe Olbader nahc 
den OxydierhLusern, hier lagert es noch einigc Zeit. 
Wir haben nun die Miiglichkcit, den Pabrikations- 
prozeB naeh dem Walton- oder dem Taylorverfahren 
weitcr xu leiten. 

Will man Waltonlinolenm prnduzieren, so gibt 
man das gekochte Lcinol aus den LagerbehHltern 
in die Oxydierliauser. Darimtrr versteht man groWe 
heizbare Schuppen, in denen Nesselgewebe dicht vor 
und eng nebencinander in 90 cin breiten Rahncn 
senkrecht aufgespannt ist. >Ian kann so ein Oxydier- 
haus (wie ich einer Druclrschrift der Delnienhorster 
Linoleumfabrik Hansa ent'nehnie) am besten mit 
einem Gradierwerk vergleichen. Anstatt der Dor- 
nenbusche ist Baummollengemebe an eiscrnen Stan- 
gen befestigt, anstatt der Salnlaugc laaft Firnis 
(gekochtes Leinol) iiber die Bahnen. 

Ein solcher Oxydierschuppen , deren immer 
mehrere vorhanden sind, hat  z. B. bei der Delmen- 
horster Linoleumfabrik Ankermarke Raum fur 
Unterbringung von 12 500 qm Nesselgewebe; da 
sich das 01 an beiden Seiten ansetzt, ha t  man also 
in einem einzigen solchcn Schuppen 25 000 ym 
Oxydationsfkche. 

Aus den mit gekochtein Leiniil gefiillten olbe- 
haltern wird alle 24 Stundcn 01 von oben iiber die 
Nesselgewebe geleitet. Das 01 flieBt langsam an 
den Bahnen herunter. Dabei gcht an dem Leino1 
durch die innige Beruhrung mit dom Sauerstoff der 
auf ungefahr 30" erwarmten Luft eine tiefgehende 
Veranderung vor sich. Zur weiteren Beschleunigung 
der Oxydation sind die Wknde der Qxydjorschuppen 
teilweise aus Glas, um dem Sonnenlicht, das ein 
wichOiger Faktor fur die Oxydation ist, moglichst 
Zutritt zu verschaffen. 

Unter Freiwerden von Kohlensaure, dmeisen- 
saure, Essigsaure usw. findet eine langsame. Oxy- 
dation zu dem Produkt statt, das man linoleum- 
technisch mit L i n o x y n bezeichnet. Dieses 
Linosyn ist der fur die Qualitat ausschlaggebendo 
Bestandteil des Linolcums. 

Wegen der bei der Oxydation des Leinols frei- 
werdenden, teils recht ubelriechenden, teils giftigen 
Gase sind die Qxydierhauser von auBen bedienbar 
eingerichtet. 

An den Nesselbahnen setet sich allmahlich eine 
immer dicker werdende Schicht von Linoxyn ab. 
1st die Schicht auf beiden Seiten ungefLhr 3 cm 
stark geworden und die Tragfahigkeit der Gewebe 
nahezu erschopft, dann nimmt man die alten Gewebe 
heraus und spannt neue ein. Das gescliieht durch- 
schnittlich alle 4-5 Monate. Das Linoxyn wird von 
dem Nesselgewebe entfernt und wandert ins Zemen- 
tierhaus. 

Bei dem Taylorverfahren geht die Linoxynbil- 
dung viel schneller vor sich. Wir haben es hier 
mit einem ProzeB zu tun, der eine entfernte h n l i c h -  
keit mit dem BessemerprozelS hat. Die Dauer des 
Oxydationsprozesses nach T a y 1 o r wird durch 
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Einblasen von Saaerstoff und Zusatz von 0x3'- 
dationsmitteln von 5 Monaten auf einen 'rag herab- 
gesetzt. Man dickt das gekochte Leinolunter Beigabe 
von Trockenmitteln und durch Einleiten von heiRer 
Luft kiinstlich ein. (Aus Raumersparnis lasse ich 
die Beschreibung der hierzu verwendeten Apparate 

Was also nach dcm Waltonverfahren in 4-5 
?Ironaten erreicht wird, das erzielt man nach dem 
Vcrfahren von T a y l o r  in 8-12 Stunden. 

Es gilt aber auch fur dss Linoxp das Sprich- 
wort : Gut Ding will Weile haben. 

Gerade in der langsamen, ruhigen Oxydation 
liPgt der Vorteil des Waltonprozesses. Der ProzeW 
geht gemaBigter und natiirlicher vor sich, das I&- 
oxyn wird reiner und behalt alle die guten Eigen- 
schaften, dic es bei einer raschen Oxydation mehr 
oder minder verliert. 

Die ,,gute Kinderstube" komnit dem Walton- 
linoxyn bei seiner Ehe mit dem Korkmehl sehr zu 
ntatten. 

Reim Linoxyn nach T a y 1 o r macht das ge- 
kochte Leiniil eine wilde kurze Jugend durch. Es 
wird ,,friihreif". Auf seine Er~iehung ist nicht so 
viel Muhe und Geduld verwendet worden, darum 
fLllt auch seine Ehe mit dem Korkmehl neniger 
gut und weniger dauerhaft aus. 

Das Taylorlinoxyn hat allerdings eine sehr 
giiustige Eigenschaft. Seine Aufnahmefkhigkeit fur 
Korkmehl ist wesentlich groWer, als die des Linoxyns 
nach W a 1 t o n. Das ist neben den geringeren Her- 
stcllungskosten auch ein Grund, warum das Taylor- 
linoleum so viel billiger als das Waitonlinoleum ist. 

Der chemische ProzeW, der bei der Oxydation 
des Leinols vor sich geht, ist in der Hauptsache fol- 
gender : 

Die Leiniil- oder Linolsaure , C,,H,,O,, geht 
durch Oxydation uber in harzige Linoxynsaure, 
C16H,,06, diese schliel3lich in das neutrale Linoxyn, 

Das fertige Linoxyn kommt, wie bereits er- 
wihnt, in das sogen. Zementierhaus. Hier wird es 
gemahlen, richtiger ist vielleicht die Bezeichnung : 
zerrissen. Uann wird es in Dampftopfen zusamnien 
mit gepulvertem Xauriharz gekocht. Das Produkt, 
das hierbei entsteht, nennt man Linoleunizement. 
Es ist eine dunkelbraune, zahc Masse. 

Der Kaurikopal ist ein fossiles Harz, das haupt- 
sIchlich in Neuseeland ,,gegraben wird". 5:s findet 
sich in dortigen Siimpfen an fossilen Baumstammen. 

Dcr Harzzusatz zum Linoxyn dient als Binde- 
mittel, erhoht aber auch die Geschmeidigkeit und 
den Glanz des Linoleums. AuBer Kaurikopal wer- 
den zur Zementierung noch andere Harze, z. B. 
Gummikopal, verwendet. 

Zum E'arben des Linoleums werden fast aus- 
schlieBlich Erdfarben benutzt. Diese werden meistens 
aus England bezogen, da der deutsche Boden keine 
entsprechend farbenkraftigen Erzeugnisse liefert. 
Kunstliche Farben, wie Ultramarin, Chromgelb 
usw. werden nur zur Abtonung, organische Farb- 
stoffe wohl iiberhaupt nicht verwendet. 

Wir kommen nun zu dem zweiten Hauptroh- 
material der Linoleumfabrikation, dem K o r k. 

Es ist erwahnenswert, dal3 das Vorhandensein 
von Korkabfallen die Grundung der ersten deut- 
schen Linoleumfabrik, der Linoleumfabrik Hansa 

weg.) 

C,,H,,Oll. 

in Delmenhorst bei Bremen, zum mindesten stark 
mit verursacht hat. Delmenhorst ist schon lange 
der Sitz einer bedeutcnden Korkindustrie. Bei der 
Korkschneiderei entstehen viel ,,Schnitzel". Da man 
nicht mote ,  was man mit ihnen anfangen sollte, 
verbrannte man sie. Heutzutage konnen die 
Korkstopfenfabriken nicht genug Spane liefern. 
Die Linoleumfabriken miissen ihren Bedarf an Kork 
aus dem Auslande decken. Die Korkstucke werden 
vorgeschrotet, dann fein gemahlen. Der Mahl- 
prozell ist fast genau so wie beim Getreide. 

Ein weiteres wesentliches Rohmaterial ist die 
Jute (sprich: Dschiite). Diese Bastfaser wird aus 
Ostindien bezogen und auch daselbst gebaut. BUS 
ihr wird das Gewebe gefertigt, auf das die Linoleum- 
masse aufgewalzt wird. 

Es sind nun alle fur die Linoleumbereitung 
wichtigen Materialien kurz besprochen, ich komme 
zur eigentlichen Fabrikation. 

Der Linoleunizement und das mit der gewunsch- 
ten Farbe vorgemischto Korkmehl werden irn 
Mischhause zu etwa gleichen Teilen zusammen- 
gegeben. Sie gehen durch ein ganzes System von 
Mischmaschinen. Die Leistungsfahigkeit der Misch- 
maschinen iibt naturlich einen groWen Einflulj auf 
die Qualitzt der Linoleums am. Die Rfischvorrich- 
tungen liefern die fertige Linoleummasse, die je nach 
der zugesetzten Farbe blau, grun, rot usw. aussieht. 
Um ganz helle Parben zu erreichen, ist ein Zusatz 
von Holzmehl erforderlich. 

Von den Mischmaschinen geht die Linoleum- 
masse auf grol3e Kalander. Diese (auch bei der Pa- 
pierfabrikation gebrauchlichen) Masrhinen bestehen 
im wesentlichen aus vier heizbaren Walzen, den 
zwei grol3cn ,,Arbeitswalzen" und den beiden klei- 
neren ,,Polierwalzen". Die anf ungefihr 140- 150 ' 
geheizten $rbeitswalzen sind auf die jeweilig ge- 
wunschte Starke einstellbar. Sie pressen die Lino- 
leummasse fest auf die Maschen des gleichzeitig 
durch den Kalander laufenden Jutegewebes. Zum 
Glatten und Polieren der Oberfliche durchlauft das 
Linoleum die kleineren Polierwalzen. Es passiert 
nun noch eine Kuhlvorrichtung (Trommel, oder 
durch Wasser gekuhlte Walzen) und verla5t dann 
den Kalander in ungefahr 2 bzw. 3 m breiten und 
150 m langen Stiicken. Je  nach der StLrke des her- 
zustellenden Linoleums liefert ein groljer Kalander 
bis zu 8000 qm den Tag. Vom Kalander geht das 
Linoleum durch die Grundiermaschinen, die seine 
Unterseite mit einem Anstrich von rotem Firnis 
versehen. 

Schlieljlich schafft man das Linoleum in groBe 
Riume mit Hiinggerusten. Dort wird es in senkrech- 
ten Bahnen zum Trocknen der Ruckscite aufgehangt. 
Nach dem Trocknen werden die Bahnen aufgerollt 
und kommen auf die Beschneidetische. Hier werden 
sie zunachst roh beschnitten, d. h. auf Stiicke von 
ca. 2 m bzw. 3 m Breite und 25-30 m Lange. Vor 
dem Verkauf wandert die Ware nochmals in Trocken- 
hauser. In diesen wird das Linoleum langere Zeit 
der Luft und Warme ausgesetzt. Die TrockenhSiuser 
sind hohe, ungefiihr 50 m lange und etwa 18 m 
breite Schuppen. Sie sind mit Eiscngeriisten aus- 
gestattet, auf denen das Linoleum horizontal lagert. 
(Die Taylorware muB im Trockenhause besonders 
vorsichtig behandelt werden, sie macht dort eine 
Art zweiten Oxydationsprozesses durch.) 1st das Li- 
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noleum ,,lagerreif" geworden, so schafft man es noch 
einmal in die Zuschneideraume, hier wird es auf 2 
bzw, 3 m scharfkantig geschnitten, genau gepriift 
und einer griindlichen Reinigung unterzogen. Zum 
Schutze der Oberflache legt man Seidenpapier auf 
das Linoleum. Alsdann wird es gerollt und kommt 
in die Vorratsraume. Aus diesen gelangt es durch 
die Packraume zum Versand. 

Das Linoleum, das wir nun gliicklich im Pack- 
raum haben, ist die einfache, die einfarbige Ware, 
das sogen. U n i - L i n o l e u m .  

Um dem Linoleum als Ersatz fur Teppiche und 
Laufer ein neues Absatzgebiet zu eroffnen, hat man 
es mit den verschiedenartigsten Mustern bedruckt. 
Durch dsn Aufdruck erhalt das Linoleum immer 
einen wachstuchartigen Charakter und kommt als 
das, was es sein soll, als Korkteppich, nicht zur Gel- 
tung. Auf das Druckverfahren will ich nicht weiter 
eingehen, zumal es wohl bald ganz dervergangenheit 
angehoren wird. Die groaen Fabriken stellen fast gar 
kein bedrucktes Linoleum mehr her. Die bedruck- 
ten Linoleumteppiche und Laufer sehen ja neu 
ganz appetitlich aus, aber allzubald ist die Muste- 
rung abgetreten. (Es gibt ubrigens Firmen, die 
solche Teppiche ganz billig wieder nachmalen.) 

Wegen der geringen Haltbarkeit des bedruckten 
Linoleums war man darauf bedacht, ein durchge- 
mustertes Linoleum zu schaffen. Hier ist es in 
erster Linie die L i n o 1 e u m f a b r i k H a n s a 
i n D e 1 m e n h o r s t , die alteste und groote deut- 
sche Linoleumfabrik, die geradezu bahnbrechend 
gewirkt hat. 

Ein Fortschritt war ja schon das sogen. G r a - 
n i t 1 i n o 1 e u m. Man stellt es her durch Mischung 
von zwei verschieden gefarbten, zerkleinerten Lino- 
leumzementen. Es wird dann eben so weiter be- 
handelt wie das einfarbige, das Unilinoleum. Das 
Granitlinoleum macht man in England seit ca. 20, 
in Deutschland seit ca. 8 Jahren (Fur die hellen 
Farben bei der Granitmusterung ist wieder ein Zu- 
satz von Holzmehl erforderlich.) 

Einen weitcren Schritt vorwarts bedeutete das 
den Delmenhorster Hansawerken pstentierte 
M o i r t5 1 i n o 1 e u m. (Ich entnehme das folgende 
fast wijrtlich einer Druckschrift der Linoleumfabrik 
Hansa.) Die Vervollkommnung beim Moiri: bestcht 
darin, daB in die gekijrnte Deckmasse langliche 
Adern eingcstreut werden. Ein sinnreicher Apparat 
rollt die Linoleumbrijckchen zu langlichen Korpern 
aus und wirft dieselben gleichzeitig gleichmaBig 
in die gekornte Masse, wiihrend diese auf das 
Riickengewebe aufgetragen und dem Kalander zu- 
gefuhrt wird. 

Sehr viele Schwierigkeiten machte die wirk- 
liche Durchmusterung. Unzahlige Patente sind 
nach dieser Richtung hin genommen worden, und 
immer werden neue angemeldet. Die meisten haben 
eben den kleinen Fehler, daB sie sich in der Praxis 
nicht bewahren. Die Ideen der Erfinder bewegen 
sich etwa nach folgrnden Hauptrichtungen : 

1. Herstellung gefarbter Linoleumbahnen. Jede 
Farbe fiir sich. Ausstanzen der Figuren. Zusammen- 
setzen derselben auf dem Ruckengewebe, maschinell 
oder mit Hand. Herstellung der Verbindungen 
durch Hitze und Druck in hydraulischen Pressen 
oder mit dein Kalander. 

2. Einfullen der verschieden gefarbten Deck- 
massen in entsprechend hergerichtete Formen usw. 

3. Eine Verbindung von Idee 1 und 2, d. h. 
Einfullung der gefLrbten Deckmasse in Formen, 
Pressung in den Formen, Wegnehmen der Formen 
und Pressung zum fertigen Linoleum. 

Befriedigende Ergebnisse sind bis jetzt nur auf 
dem unter 2 erwahnten Wege erreicht worden. 

Das durchgemusterte Linoleum wird immer 
noch unter dem &men I n 1 a i d 1 i n o 1 e u m 
verkauft. Es fehlt uns eine gute Verdeutschung. 

Ein brauchbares Verfahren zur Herstellung 
von Inlaidlinoleum wurde den Staines Werken in 
England patentiert, das Patent von der Linoleum- 
fabrik Hansa-Delmenhorst erworben. Zur Herstel- 
lung des Musters dienen nach diesem Verfahren 
gitterartige Formen, sogen. ,,grating", die mit Hand 
aufgesetzt, und in welche die gefarbte Linoleum- 
masse mit Hand auf Jute gefullt wird. Die ,,grating" 
zeigen in voller Flache (1 x 2 m g o R )  das vollstan- 
dige Muster. Die einzelnen Farben werden in die 
entsprechenden Facher nacheinander eingefiillt. 
Fur jede Farbe ist eine Deckscliablone vorhanden, 
die nur diejenigen Facher offen laBt, die mit der 
betreffenden Farbe gefiillt werden sollen. Sind alle 
Farben aufgetragen, so wird die Schablone vorsich- 
tig herausgehoben, das Stuck geht unter die Presse. 
Die groBen hydraulischen Pressen miissen natiirlich, 
um eine Flache von 1 x 2 m gleichmSII3ig zusammen- 
zudriicken, entsprechend sorgfaltig gearbeitet sein. 
Die PreRmaschinen erzeugen einen Oberdruck von 
320 Atmospharen, was gleichbedeutend ist mit 
einem Druck auf die PreRplattc von 1 600 000 kg, 
also 1600 t oder auf den qcm 60 kg. Die Pressen 
sind mit dampfgeheizten Platten versehen. Durch 
die Hitze und den Druck wird das trockenr und 
in diesem Zustand nicht klcbrige Linoleummaterial 
zum Schmelzen gebracht. 

Der starke Druck, den die Pressen ausiiben, 
stellt aus der 2 cm hoch aufgetragenen Schicht eine 
zusammenhangende, innigst verbundene Masse her, 
die bis auf 3,2 mm zusammengedriickt wird. Die 
Grating wird hinten wieder angesetzt, gefiillt, heraus- 
gehoben, und so geht es Meter fur Meter. 

Selbstredend muR das Ansetzen mit einer 
aufierordentlichen Sorgfalt geschehcn, damit keine 
Verschiebungen des Musters eintreten, und die An- 
satzlinien, ,,rapports" genannt, genau aufeinander 
passen. Die Fabrikation ist fast nur Handarbeit 
und geht langsam. Diese kostspielige Herstellungs- 
weise erklart auch den hohen Preis, der das ca. 11/2- 
fache von bedrucktem Linoleum bester Qualitat 
betragt. Die Mehrausgaberi werden allerdings durch 
die nahezu unbegrenzte Haltbarkeit und das weitaus 
vornehmere Aussehen des durchgemusterten Lino- 
leums ubcrreichlich ausgeglichen. 

GroRe Muhe, vie1 Geduld, praktische Erfah- 
rungen, chemisehe Kenntnisse und guten Geschmack 
erfordert die Zusammenstellung der einzelnen 
Musterfarben. Haben doch die einfachsten Muster 
mindestens sechs, die komplizierteren aber bis zu 
sechzchn Parben. 

So schijn das PreWinlaidlinolcum auch ist, es 
haften ihm doch zwei wesentliche Mangel an. Diese 
bestehen in der langsamen Herstellungsweise, die 
cs oft unmijglich macht. von einem gut verkauflichen 
Muster die grfordrrte Mcnge rascli genug zu liefern, 
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ferner in den der kunstlerischen Ausgestaltung ge- 
zogenen engen Grenzen. 

Diese beiden Fehler fallen weg bei der neuesten 
Erfindung auf linoleumtechnischem Gebiete, bei 
der Herstellung von Teppichinlaid auf rein maschi- 
nellem Wege. Dieses neue Verfahren, das ebenfalls 
von den Technikern der englischen Staines-Werke 
ersonnen worden ist, ist wohl kaum noch zu iiber- 
treffen. Die Delmenhorster Hansa-Werke haben 
auch dieses Patent erworben und im einzelnen ver- 
vollkommnet. Es ist nun maglich, dem Kiinstler 
nahezu volle Freiheit zu lassen. 

Bei der Herstellung des Teppichinlaid werden 
dem Entwurf entsprechende Blechschablonen ge- 
macht, durch deren Offnungen die Linoleummasse 
mechanisch hindurchgestreut wird. Die Grating 
fallen fast vollstandig weg. Die Linoleummasse ge- 
langt durch die Ausschnitte direkt auf das Riicken- 
gewebe. Wobei sich allerdings die scharfen Umrisse 
der Schablone etwas verwischen. Die schiebende Be- 
wegung der Kalanderwalzen befordert noch das Ver- 
wischen der Rander des Musters. 

Gerade aber durch die so entstehende kleine 
Unscharfe in der Zeichnung bekommt das Lino- 
leum ein teppichartiges Aussehen. Damit man den 
Linoleumzement durch die oft sehr kleinen Offnun- 
gen der Schablonen bringt, mu13 derselbe fein ge- 
pulvert und gesiebt werden. Er verliert dadurch 
vollstandig die flockige Beschaffenheit, sieht dann 
aus wie feines Griesmehl. Auch dieses wiirde be- 
sonders im Sommer, da es leicht klebrig wird, beim 
Auftragen noch Schwierigkeiten machen. Man muS 
deshalb das Linoleummehl so weit abkiihlen, bis es 
ganz trocken und sprode wird. 

Die sinnreiche Vorrichtung, die durch alle 
Bleche zugleich die verschieden gefarbte Masse 
automatisch auftragt, ist direkt in Verbindung mit 
dem Kalander. Aus den Kalandern erhalt man dann 
das mit den schonsten d u r c h g e h e n d e n Tep- 
pichmustern versehene Linoleum : Das T e p p i c h - 
i n 1 a i d 1 i n o 1 e u m. Zum Verkauf wird dieses 
ebenso wie das Unilinoleum fertig gemacht. 

Die beiden dargelegten Herstellungsarten fur 
durchgemustertes Linoleum erganzen sich insofern 
vorziiglich, als das P r  e R i n 1 a i d 1 i n  o 1 e u rn 
sehr scharfbegrenzte Muster parkett- und stein- 
flieRenartigen Charakters gibt, Muster von teppich- 
artigen Wirkungen aber nicht damit zu erzielen 
sind. Andererseits liefert das Teppichinlaidwalzen- 
linoleum vorziigliche teppichartige Wirkungen, aber 
keine scharfkantigen Muster. Bcide Einrichtungen in 
ihrer Verbindung sind imstande, Erzeugnisse von so 
vielseitiger Beschaffenheit hervorzubringen, daR wohl 
den verwohntesten Anspriichen geniigt werden kann. 

Man darf daher ruhig behaupten das Lino- 
leum 1aSt keine Forderung unbefriedigt, sei es in 
praktischer oder asthetischer Beziehung, die man an 
einen modernen Bodenbelag stellen darf und kann. 

Auf der Niirnberger Jubilaums-Landesausstel- 
lung muate dem aufmerksamen Besucher die Sonder 
ausstellung der b a y e r i s c h e n L i n o 1 e u ni - 
f a  b r  i k M a  x i  m i 1 i a n s  a u  auffallen. Die ein- 
zige bayrische Linoleumfabrik ist eifrig bemuht, auf 
dem Gebiete der Linoleumfabrikation praktische 
Nenheiten zu schaffen. Unter den Ausstellungsob- 
odjckten war z. B. eine 2 m hohe und wohl 20 Ztr. 
schwere Rolle von 10 mm starkem sogen. P a n z e r- 

Ch. 1907. 

I i n o 1 e u m. Dieses Panzerlinoleuni (wegen seiner 
SGrke und Widerstandsfahigkeit so genannt I )  wird 
von den kaiserlichen Werften, auch von der Ger- 
mania-Werft in Kiel und seit neuester Zeit auch 
von der italienischen Marineverwaltung als Boden- 
belag fur die Kriegsschiffe verwcndet. Eine andere 
Spezialitat dieser Fabrik ist das in StLrken von 
4-12,5 mm hergestellte K o r k 1 i n o 1 e u m. Die- 
ses Fabrikat, bei dem, wie aus seinem Namen hervor- 
geht, sehr vie1 Korkmehl zum Linoleumzement zu- 
gesetzt ist, zeichnet sich vor dem gewohnlichen Lino- 
leum durch gr6Rere Weichheit, Leichtigkeit und 
bessere Schalldampfung Bus. Ein weiteres Fabrikat 
der Maximiliansauer Fabrik ist das J a s p e 1 i n o - 
1 e u m. Es hat dies vielleicht einige Bhnlichkeit mit 
dem Moireinlaid der Hansa-Werke. ,,Jaspe" deutet 
auf Jaspis, und ganz sihnlich wie Jaspis sieht dieses 
Hartlinoleum auch aus. Die holzahnliche Llngs- 
maserung ist durchgehend, tritt sich also nicht weg. 

J e  harter ein Linoleum ist, desto geringer ist im 
allgemeinen seine Schalldampfungsfahigkeit und 
Elastizitat: desto gr6Rer aber sein Warmeleitungs- 
vermogen und seine Widerstandsfahigkeit. Fur 
viele Zwecke ist das Hartlinolenm recht geeignet 
und erwiinscht. Um die unangenehmen Eigen- 
schaften des Hartlinoleums rnoglichst zu beseitigen, 
bringt die Maximiliansauer Fabrik das Hartlino- 
leum in Verbindung mit einer Unterlage, die alle 
Vorzuge des Korklinoleums besitzt. Dieses Unter- 
lagsmaterial fiihrt den Namen ,,K o r k m e n t". 
Das Korkment ist besonders fur die modernen Miets- 
hauser a19 schalldampfende, auBerst elastische Unter- 
lage f i i r  das eigentliche Linoleum zu empfehlen. 
Vielleicht eignet sich dasselbe, mehrfach iiberein- 
ander gelegt, auch als Einlage fur Stempeltische 
und als Unterlage fiir kleinere Maschinen. 

Einen besonderen Zweig der Linoleumindustrie 
mochte ich noch kurz besprechen. Es ist dies die 
Lincrusta-Fabrikation. Unter Lincrusta versteht 
man geprel3tes Linoleum, das a19 Ersatz fiir Leder- 
tapete zur Wandbekleidung Verwendung findet. 
(Das gepreBte Linoleum ist nicht zu verwechseln 
mit dem oben beschriebenen PreRinlaidlinoleum.) 
Bei der Herstellung von Lincrusta preBt man die 
Linoleummasse nicht auf Jutegewebe, sondern auf 
starkes Papier oder auf Leinengewebe. Das fur 
Lincrusta bestimmte Linoleum durchlauft gleich 
nach den Polierwalzen eine Walze, auf der das ge- 
wiinschte Muster eingraviert ist. Diese pragt das 
Muster in die Masse ein. Um moglichst vielen Ge- 
schmacksrichtungen geniigen zu konnen, miissen 
naturlich moglichst viele verschiedene solcher 
,,Reliefwalzen" vorhanden sein. Die von den Prag- 
walzen kommenden Lincrustabahnen werden ent- 
sprechend zugeschnitten und kommen einfarbig 
oder auch geschmackvoll gemalt in den Handel. 
(Die Linoleumfabrik Ankermarke - Delmenhorst 
hat mir neben einer reichen Auswahl von schonem 
Inlaidlinoleum eine Reihe prachtvoller Lincrusta- 
proben in liebenswiirdigster Weise fiir Vortrags- 
zwecke zur Verfiigung gestellt.) 

Jeder Boden, der trocken, eben, glatt und un- 
veranderlich ist, eignet sich fur Linoleumbelag. 
3011 Linoleum auf Holzboden gelegt werden, so ist es 
inbedingt erforderlich, den Boden erst vollstindig 
:ben zu machen. Zum Ausfiillen von Unebenheiten 
iann man z. B. ein Gemisch von 5 kg SchlHmm- 

1 i 0  
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kreide, 200 g Tischlerlcim und 1 1 Wasser verwen- 
Bhnlich ebnet man aucli ausgetretenc Treppenst'ufen, 
bevor man sic mit Linoleum belegt.. Bei Neubauten 
benutzt man als Unterboden fiir Linoleum Gips 
oder Zement. Die Berliner Firma Luca legt, den qm 
fur 2,25--2,50 31, einen Zement-Gips-Estrich, (gleiche 
Teile Gips und Kiessand, sowie wenig Zement), der 
sich als Unterboden vorziiglich bewiihrt haben soll. 
In der neucsten Zeit werden auch vielfach fertige 
Zementdielen verwendct, die man mit Gips ver- 
streicht und ebnet,. (Giinstig, weil etwa noch vor- 
handene Feuchtigkeit nach unten entweicheii kann.) 

Das Verlegen des Linolcums darf nur von sehr 
kundigen Personen vorgenornmen werden. Das 
beste Linoleum wird schlecht verlegt nicht lange 
halten; dagegen wird geringerrs Linoleum, falls es 
gut gclegt wird, lange Zeit den gestelltcn Anforde- 
rungen geniigen. 

Zur Rehandlung des Linoleums ist zu bemerken, 
dall es mindest,ens alle Vierteljahre mit' Linoleum- 
bohnermassc griindlich bewbeitet werden muB. 
Vorher ist der Roden mit lauwarmeni Wasser und 
siiurefreier Seife tiiehtig zu reinigen. Bei deni Boh- 
ncrn ist auf cin griindliclics Verreiben und diinnes 
Auftragen dcr Yohnermasse zii achten. Die tagliche 
Reiniguiig erfolgt lcieht, schnell und griindlich durch 
IVischen mit, kal tern I17nsser. 

Von der mechanisch-tevhnischen Reichsanstalt 
sind interessant,e Abnutzungsversuche angestellt 
worden, die das Ergebnis lieferten, da8 Linoleum 
cine selir geringe Xbnutzurig aufweist. (Bezogen 
auf 40 qcm F1ache : Eichenholz Abnutzung von 
8 ccm, Granit von 4,4 ccm, Thonplatten 4,5 ccm, 
Delmenhorster Linoleum €,8 ccm. Ein Linoleum 
der Fabrik Maxiniiliansau ergab sogar nur I,6 ccm.) 

Was nun die Preise des Linoleunis betrifft, so 
kann man nicht behaupten, daO sie sich wesentlich 
billiger stellen als andere gnte Bodenbelage. Der 
brtreffende Uaulierr bzw. Baunicistcr niuB selbst ent- 
scheiden, was fur seine Zwecke am passendsten ist. - 

Ich gebe beifolgend einigel'reise, wie ich sieausden 
Preislisten der Fabrikenentnrhmen konnte. Die Holz- 
preise lieferte mir einhiesiger Schreiner, sie sind natiir- 
lich nur fiir Freiberg und Umgegend niallgebend. 

P r  e i s e d e r  v e r  R c h i  e d e  n e n  L i n o l e u m -  
n i a r k e n  i n  M a r k .  

142,80 
1i2,20 

210,OO 

210,OO 

210,oo 

252,OO 

304,50 

Art dcs Linoleuiris 

Uiii Terracotta (AT.) 
('rranit I Kr. 227 (11.) 
Hansa-Insrain- 

Inlaid.  . . . . 
Hanstt-Noir6-Inlaid. 
dnker-Inlaid . . . 
Korklinoleuni. . . 
A. Kork Kr. 8, 7 inin 

Hansa-Talzen- 
Inlaid. . . . . 

Hama-PreW-Inlaid . 
Korknient iii. Jabpe 

(an.) 

(11.) 

Cement-Gips-Estrich 

Ziinmer GP- 

qm 
von6)<7 saint- '"' 1 / = 4 2 q d  I kosten 

l59,6O 
189,OO 

226,80 

226,80 

226,80 

268,80 

321,30 

Anker-Lincrusta je necli dusstattung und Stiirke 
das laufelide 3Ieter 1--4 31. (M=Maximiliannm.) 

P r e i s e e i n i g e r H o 1 z b o d e n  b e 1 a g e .  
(Unverbindlich.) 

Art  des Bodeiibclages 

Parkett 24 mm itark (Eiche) 
a) Schiffsboden . . . . 
b) frieiartig . . . . . 
c) yuadratiich . . . . 
d) fourniert . . . . 

Eiche gcbraclct je riach 
8 t i rke  bis z i i :  . . . 

TVeiclier Rieiiicnboden . . 
Parkett in Kuche 25 niin 

a) Schiffsboden. . . . 
h) fr iear t ig  . . . . . 
c) qu:rdmtiwh . . . . 

Pieis  

pro q m  

6,50 
6,80 

8-10,oo 
lois 35,OO 

7,00 
4-6,OO 

6,25 
G,55 

,75-9,5( 
Die Preise yerstehen sic11 der Quadratmeter 

fertig gelegt. 

dus  Tabelle I sind die Preise der einzelnen 
Linoleumarten ersichtlich. Urn einen klcinen 
Vergleichsmallstab zu haben, nahm ich ein Zini- 
mer von 6 x 7 m =  42 qni Bodenflache an. Das 
Inlaidlinoleum kostet ungefihr soviel wic ein 
Parkettboden. Eine Kritik der Preise des Lino- 
leums im Vergleiche zu Holzbiidcn ist schon des- 
wegen nicht mijglich, wcil die Holzpreise ganz be- 
trachtlichen Schwankungcn unterworfen sind. I m  
allgemeinen darf man wohl sagen, dab ein vorneh- 
mer Linoleumbclag sich nicht t'eurer stellen wird, 
wio ein guter Holzboden, daU dcm Linoleum auch 
eine Reihe von Eigenschaften anhaften, die ein 
Holzboden niemals brsitzen Irann. 

Die Verwendung des Linoleunis wird immer 
viclscitiger. BuBer zu FuBbodenbelag wird cs als 
Lincrusta, Korklinoleum und Korkfilzz) zur Wand- 
bekleidung verwendet. I n  der Elektrotechnik dient 
Linoleum zu Isolierzwecken. Die Mijbclindustrie 
verwendet es nls prakt'ischcn Relag fiir Tische 
(Schreib-, Kiichen- und Ziertische). Buch als Ful- 
lung fiir Zimmer- und Schrnnkturen habe icli es 
schon gesehen. Eine Tiirfiillung in Lincrusta sieht 
aus wie Holzschnitzerei. 

Es ist niir eine angenehnie Pflicht, den Direktio- 
nen der Linoleumfabriken Anlcer-hlarke und Hansa 
in Delmenhorst, sowic der b 
fabrik Alaximiliansau in Maxi 
meinen ganz ergebensten Dank auch an dieser St'elle 
auszusprechen fur die liebensmurdige fberlassung 
einer reichen Auswalil von Rohmaterialien und 
Mustern. 

Ich habe miell bemuht,, einen kleinen Einblick zu 
geben in eine verhaltnismL8ig noch junge Industrie. 
In eine Industrie, die zwar nicht deutscher Abstamni- 
ung, die aber noch als jungcr Baum nach Deutsch- 
land verpflanzt, sich nnch kurzem Kr5nkeh gut 
eingcwurzelt hat. Von deutschcm Geistc und deut- 
sehem Kunstsinn befrucht'et, geht auch dieser In-  
dustriezwcig einer frohen Zukunft entgegcn. MT u n - 
s c h e n  w i r  i h m  e i n  h c r z l i c h c s  G l i i c k -  
a u f l  

2 )  Korkfilz ist eine ncue Spexialitat der Lino- 
leumfabrik Maximiliansau, er wirkt in seiner Ein- 
facliheit schr dekorativ. 


