LWoNOUIRWNE

Literaturhinweis

Lehrbuch fiir die gesamte Knopfindustrie
Von G.A. Liethauser,
Verlag von Glnz & Eule, Naunhof b. Leipzig, 1934

Inhaltsverzeichnis

Geschichte des Knopfes

Die Farbe- und Beizmittel

Schleif- und Poliermittel

Die SteinnuB

Kleinigkeiten aus der SteinnuBbranche

Die Fabrikation der Holzknopfe

Elfenbein

Einiges Uber Perlen

Perlmutter

. Schildpatt oder Schildkrot

. Stoffknépfe

. Einiges Uber Jett und Jettknopfe

. Einiges Uber Herstellung von Porzellankndépfen und galvanischen
Modekndpfen aus Ton

. Die Fabrikation von Lederkndépfen

. Papier-Maché-Kndpfe

. Die Herstellung der echten Hirschhornkndpfe

. Die Hornknopffabrikation

. Die Fabrikation von Knochenkndpfen

. Bernsteinkndpfe

. die Fabrikation von Glaskn6pfen

. Bakelite

. Trolon

. Kndpfe aus Kohle

. Kunsthorn Marke , Galalith®

. Farben von Kunsthorn

. Farbungen auf Kasein-Kunsthorn

. Argolit

. Zelluloid

. Die verschiedenen Kunstmassen flr die knopffabrikation

. Einiges Uber die Herstellung von Porzellankndpfen

. Die Herstellung von Waschekndpfen aus Zelluloid, Schirting, Leinen
und Zwirnen

. Uber die Technik des Kunstemails

. Metall-Tangier-Manier

. Die Fabrikation der Metallkn6pfe

. Metallfarbungen

. Die Galvanotechnik in der Metallknopf-Industrie

. Das Lackieren und das Tauchgoldvenieren

. Vorschriften zur Herstellung verschiedener geschmeidiger
Lackuberzlige

. Wissenswertes aus der Technik der Knopfindustrie



Ausziige , Seiten 170-177 in Kopien

; Wenn man heute von plastischen Massen spricht, so denkt man
dabei nicht an Ton und andere natiirliche Stoffe, deren plastische
Verformung auf Jahrtausende zuriickgeht; und nicht an Glas, das
ja auch zunichst in plastischem Zustande seine Form erhalt, son-
dern an eine Gruppe von kiinstlichen Werkstoffen, die die che-
mische Industrie in den letzten Jahrzehnten entwickelt hat. Die
verschiedenartigsten Ausgangsstoffe dienen dabei als Grundlage.
und die Enderzeugnisse zeigen wesentliche Unterschiede in ihrex
Eigenschaften. Diese sind es, die die technische Verwendungsmoz-
lichkeit jedes Stoffes umgrenzen.

95 Jahre sind nun verflossen, seit es L. H. Baekeland gelanz.
die zwar bekannten, aber unbeachtet gebliebenen Harze, die aus
Phenol (Karbolsdure) und Formaldehyd entstehen, einer techni-
schen Verwertung zuzufiihren und damit eine Entwicklung einzu-
leiten, die im letzten Jahrzehnt zu einem wahren Siegeszug gewor-
den ist. Die Erfolge des Bakelites, vor allem in der fortschrittlichen.
elektrotechnischen Industrie, waren der Ansporn zu einer #ullers:
regen Erfindertitigkeit. Legion ist die Anzahl der Patentanmel-
dungen auf diesem Gebiet; viele hundert Namen tauchen auf, teils
fiir wirklich aus andern Rohstoffen als Phenol und Formaldehye
hergestellte Stoffe, teils auch fiir Erzeugnisse, die selbst aus Ba-
kelite bestanden. :

Was ist Bakelite?

Bakelite, eins der chemischen Erzeugnisse, die sich schnel
entwickelt haben und fiir unzihlige technische, wirtschaftliche uns
 wissenschaftliche Zwecke verwendet werden konnen, wird aus zwe:
wertvollen Rohmaterialien hergestellt, ndmlich aus den Phenolen —
gewonnen durch trockene Destillation der Steinkohle — und aus
Formaldehyd, einem Korper, der aus Methylalkohol, einem Holzde-
stillationsprodukt, erhalten wird. Beide vereinigen sich unter be-
stimmten Bedingungen zu einem fliissigen und schlieflich festes
Harz, das in Spiritus, Azeton, Natronlauge und anderen Mitteln &=
lich ist. Es ist auch schmelzbar. In diesem Zustand liegt das Koz
- densationsprodukt als Resolharz oder

Bakelite A
VOT.
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Bakelite A geht unter Anwendung von Wéarme in ein bern-
steinartiges Harz iiber und ist dann unloslich, unschmelzbar und
gegen chemische, atmosphérische und mechanische Einfliisse aufer-
ordentlich widerstandsfahig. Dieser Zustand ist der Resitzustand
oder das : T

( Bakelite C. X

AuBer dem A- und C-Bakelite ist noch der zwischen beiden
liegende Zwischenzustand, das

R

Bakelite B

I

oder der Resitolzustand bekannt, in dem das Phenoladehydharz in
Spiritus zwar unléslich, aber noch quellbar ist. Es schmilzt nicht
mehr wie das Resolharz, ist aber noch schweillbar. Der B-Zustand
hat bisher wenig Interesse gefunden, da es frither nicht moglich
war, das Harz in dieser Modifikation im groflen Umfang allgemein
nutzbringend anzuwenden. Den neueren Forschungen der Kunst-
harzchemiker ist es gelungen, Lisungsmittel fiir das Resitolharz
zu finden, sodal es heute auf Grund patentierter Verfahren moglich
ist, Bakelite auch in dieser Form in verschiedenen Industrien mit

. BErfolg und Vorteil zu verwenden. _
Gehirtetes Bakelite, — d. h. Bakelite C "— bildet in reinem

Zustand eine fast farblose bis hellgelbe, durchsichtige Masse vom
spezifischen Gewicht von 1,25. Bakelite leitet Warme und Elektri-
zitdt nicht und stellt einen hervorragenden Isolator fiir beide dar.
Gegen mechanische Einfliisse, wie Druck, Reibung, Stofl und gegen
Wiarme ist es auBerordentlich widerstandsfdhig. Es kann ohne
Zersetzung bis auf 300 Grad C. erhitzt werden; dariiber hinaus

\ tritt Verkohlung ein. Gegen den Einflull von Feuchtigkeit, ver-

4
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diinnten Sauren und verdiinnten Alkalien ist es unempfindlich. Nur
von konzentrierter Schwefelsiure und Salpetersiure wird es zer-
setzt. Infolge dieser Vorziige ist Bakelite allen plastischen Massen,
wie Hartgummi, Zelluloid, Kasein- und Schellackkompositionen
usw. weit iiberlegen.

Durch Vermischen von Phenolharz mit Fiillstoffen und Faser-
stoffen in Kunst- und Mischmaschinen entstehen die Prefmischun-

AL,

gen, die allein sechs Typen einnehmen und mengenmifig das umfas-

sendste Verwendungsgebiet darstellen. , Fiillstoff“ wird auch von
Fachleuten oft gleichgesetzt mit ,,Beschwerungsmittel”, das dazu
bestimmt ist, den Preis des Erzeugnisses zu driicken. Das ist nicht
richtig, sondern die Fiillstoffe wirken durch ihre faserige Struk-
tur verfestigend und beeinflussen die Eigenschaften des fertigen
Prefteils in besonderer Weise. So erhilt man mit Holzmehl, ge-
wonnen durch Feinmahlen von S&gemehl, Prefmischungen S und
O, mit Asbestfaser Prefmischungen 1, 2 und 3. Wéhrend noch 1925
die Type O stark bevorzugt wurde, wird seitdem immer mehr die
Type S von der verarbeitenden Industrie verwendet, weil diese
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Prefmassen auber den giinstigeren Eigenschaften der Fertigteile
noch technologisch den Vorteil haben, SchnellpreBmassen zu sein.
Thre Hiartung in der Form erfordert nur ein Drittel der Zeit als
diejenige normaler Prefmassen. Daher wird in den meisten Féallen
der Unterschied im Rohstoffpreis mehr denn ausgeglichen durch
Ersparnisse bei der Verarbeitung.

Falsch ist es, Ersparnisse erzielen zu wollen durch Giitemin-
derung, z. B. Senkung des Harzgehaltes der Prefmischungen durch
erhohten Fiillstoffzusatz. Wenn man auch noch prefBbare Massen
erhilt, so bildet doch das geringere FlieBvermogen ein technologi-
sches Hindernis; die hohere Wasseraufnahme solcher harzarmen
Massen hat ein nachtragliches Quellen der von Harz unvollstandig
durchtrinkten Holzmehlteilchen und ein Aufrauhen und Blind-
werden der sonst glatten, glinzenden Oberfliche zur Folge.

Der allgemeine Uebergang zu Schnellprefmischungen war
richtunggebend fiir die Entwicklung der Prefltechnik in den lefz-
ten Jahren. Das alte Verfahren, die Pressen nur zum Schliefen zu
benutzen und diese dann in besonderen Oefen zu heizen, bis die
PreBteile ,,ausgebacken® waren, ist ganz verschwunden. Die Prel-
massen der Typen 2 und 3, bestehend aus Phenolharz und Ashest
ond anderen mineralischen Stoffen, haben zwar noch immer ihre
Bedeutung fiir die Herstellung schwerer, dickwandiger Teile. Sie
werden aber kalt gepreBt und die Prefstiicke sodann in einem be-
sonderen Behilter (Druckgefil) auBferhalb der Form gehértet. Das
Aussehen der nicht ganz glatten und ebenen Oberfliche solcher
KaltprefBteile wird durch Lackieren verbessert. Bei Warmpressen
hirtet man jetzt die PreBteile unmittelbar in der Form unter der
geheizten Presse. Es wird bei Temperaturen von 150—180° gear-
beitet; etwa 170 diirfte fiir die gebréuchlichen Schnellprefimischun-
gen am giinstigsten sein. Diese sind zwar nicht sehr empfindlich.
doch besteht bei niedrigeren Temperaturen die Gefahr ungeniigender
Aushértung, bei zu hoher Temperatur die Gefahr des ,,Anbren-
nens®, d. h. der vorzeitig beginnenden Hértung, sodall die Masse nicht
mehr zum FlieRen kommt, wenn der PreBfdruck wirksam wird.

Das wirtschaftlichste, in groflen Betrieben allgemein iibliche
Heizmittel ist der Dampf. Werden die Heizkanale in den Formen
richtig angelegt, sodal keine Wassersicke entstehen, so ist eine
durchaus gleichmifige Beheizung moglich, die durch einfache
Druckminderventile innerhalb engster Temperaturgrenzen gebal
ten werden kann. Die hohe Kondensationswirme des Dampfes er-
moglicht sehr schnelles Anheizen; im Bedarfsfalle kann man etwa
iibersteigerte Temperaturen durch Kiihlwasser schleunigst herab-
setzen. Bei Neuanlagen ist es, sofern Dampf nicht auch fiir Krafi-
iibertragung gebraucht wird, in den meisten Féllen noch vorteil-
hafter, mit tiberhitztem Wasser zu arbeiten, das durch eine Pumpe
im Umlauf gehalten wird. Alle Vorteile der Dampfheizung bleibex
erhalten, doch ist ein Heillwasserkessel einfacher zu bedienen als
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ein Dampfkessel, und die hohe Temperatur des Riicklaufwassers
fiilhrt auch zu giinstigerem Wirkungsgrad der Wéarme.

Sparsam heizen heilt — gleichgiiltig welches Heizmittel man
anwendet —, richtig regeln und Wirmeverluste durch Leitung und
Strahlung mit Hilfe von Asbestplatten, -Béndern und anderen Iso-
lierungen zu vermeiden. Es heilt nicht die Temperatur herabsetzen
und statt bei 170° bei 140° zu pressen. Abgesehen davon, daB bei Phe-
noplasten die Herabsetzung der PreBtemperatur um 10° eine Verdop-
pelung der PreBzeit erfordert, wenn man die gleiche Durchhér-
tung erzielen will, beeinfluBit zu niedrige Preftemperatur auch die
thermischen und elektrischen Eigenschaften des fertigen Prefteils
im ungiinstigen Sinne. Die Verwendung von Isolierprefteilen in
Hochspannungsanlagen setzt hohe Prefitemperaturen voraus. Sorg-
filtige Ueberwachung durch Thermoelemente (Kupfer-Konstan-
tan), die durch einen Vielfachschalter alle an einem Ablesegerat
liegen konnen, ist dringend zu empfehlen.

Als Pressen zur Verarbeitung plastischer Massen werden vor-
zugsweise solche mit Druckwasserantrieb benutzt, bei denen man
zuverlidssig den auf die PreBteile ausgeiibten Druck iiberwachen
kann. Der PreBdruck soll moglichst hoch sein: bei Phenoplasten
Type S und Type O mindestens 150 kg/cm?, bei Type 1 und Type T
mindestens 300 kg/cm?. Das gilt fiir flache Gegenstéinde; Teile mit
steilen Winden und Vertiefungen erfordern noch hoheren Druck.
. Hoher Prefdruck bewirkt, daf sich die plastische Masse der Form
eng anschmiegt, daB die Oberfliche des Prelteiles tadellos glatt und
widerstandsfahig wird gegen das spitere Eindringen von Feuch-
tigkeit, ja auch gegen ortliche Wéarmebeanspruchung. Zu geringer
PreBdruck ergibt Prefteile, die im Innern porig sind und deren
Oberfliche rauh und wellig erscheint. Leider wird gerade hier
noch viel gesiindigt. Doch bricht sich allmdhlich die Erkenntnis
Bahn, daf man auch hier die Arbeitsmaschine nach dem Arbeits-
stiick bemessen und auswahlen mulfl. :

Trotz des allgemein eingefithrten Druckwasserantriebes gib
es die verschiedensten Bauarten und Ausfiihrungen von Pressen:
Unterkolben- und Oberkolben-, Hochdruck- und Niederdruckpres-
sen, dazu noch in zahllosen Belastungsstufen. Eine Beschrénkung
auf 50, 100, 200, 500 und 1000 t Gesamtdruck miifite eine ausrei-
chende Anpafmoglichkeit gewé#hrleisten, sicherlich aber hat sich
die Entwicklung von leistungsfihigen Sonderpressen notwendig ge-
macht. Die Prefteile werden bekanntlich im Warmprefverfahren
hergestellt, indem die geheizte Prelform eine bestimmte Menge
Preflstoff eingefiillt erhilt und dann allméhlich unter Druck gesetzt
wird, Nach Ablauf einer bestimmten Zeitdauer ist der Prefkorper
unschmelzbar und unlésbar geworden und kann mit hochglénzender
Oberfliche der Form entnommen werden. Dieser Prefivorgang be-
dingt naturgemil eine ganz spezielle Ausbildung der Presse. Die
Schnellpresse zeigte eine zweckméifige, auf Grund eingehender
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Erfahrungen entwickelte Bauart. Sie arbeitet nach dem Knie-
hebelprinzip unter Verwendung von Druckol als Treibmittel.
Das wird in einer besonderen kleinen Anlage erzeugt, welche
zum Speisen einer Reihe von Pressen ausreicht. Die Verwendung
von Druckol bietet eine ausgezeichnete Regelmoglichkeit von
Druck und Geschwindigkeit. Das Schliefen der Presse erfolgt le-
diglich durch einfache Betdtigung einer Zeitschaltuhr, welche auch
nach abgelaufener Héartezeit die Presse selbsttitig wieder offnel.
Die Bedienung ist dadurch besonders einfach und sichert ein gleleh
méfliges Auskommen hochwertiger Prefstiicke. ~

Friiheres Verfahren zur Herstellung von Bakeliteknopfen
im Bakelisator.

In der Knopfindustrie hatte das Bakelite speziell als Horn-
und Steinnufersatz rasch Full gefaflit, zumal der Grofie des Knop-
fes keine Grenze gesetzt ist wie bei vorgenannten Produkten.

Man kann aus Bakelite Knopfe bis zu 80“ verhiltnismiBig
ebenso billig herstellen wie kleine Knopfe von 28, In der Knopf-
branche pafit sich dieses Material jeder Anforderung an. Es eignet
sich sowohl zur Herstellung von Mode- und Konfektionsknopfen,
als auch zur Fabrikation von Stapelartikeln. Wie konkurrenz-
fihig Bakelite auf diesem Gebiete ist, geht daraus hervor, daB seit
einiger Zeit daraus auch Handschuhkappen in vielen Grofen und
Farben hergestellt und in den Handel gebracht werden.

Fiir die Verwendung von Bakelite ist wie bei allen plastischen
Substanzen, z. B. Gummi, Zelluloid, Harz, die Einfachheit der Form
gebung ein mafigebender Faktor. Da Bakelite C absolut keine
plastischen KEigenschaften besitzt, — es 1laQt sich weder in der
Kalte noch in der Wéarme durch Pressen formen oder unter Druck
zusammenschweiflen — so mull die Formgebungsarbeit in einem
fritheren Stadium des Entwicklungsprozesses erfolgen.

Relativ leicht und schnell kann man verfliissigtes Ba,keli{e A
durch Eingiefen in Matrizen und Erhitzen im Bakelisator formen
und hérten. Jedoch ist dieses Verfahren fiir die meisten Zwecke zu
langsam, sodall sich entweder die Kosten zu hoch stellen oder die
Ausfithrung zu lange hinziehen wiirde. Auch kann man auf dem
genannten Wege dem Bakelite nur eine beschrinkte Masse von

" Fiillstoff einverleiben. Deshalb ist der Formgebungsprozefl derart

vereinfacht worden, dafl die Formen nur sehr kurze Zeit benutzt zu
werden brauchen. Man kann folgendermalen verfahren:

Festes Bakelite A, das bei gewohnlicher Temperatur sprode
wie Kolophonium, jedoch noch schmelzbar ist, wird gepulvert und
mit allen moglichen Fillmitteln, wie Sigespinen, Holzgangzeug,
Hornmehl, Blutmehl, Papiermasse, Ashest, Glimmer, feinem Sand,
Schiefermehl, Graphit usw., je nach deren Beschaffenheit, bis zu
60—80 Prozent innig vermischt. Dann wird das Gemisch in einer
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eisernen Form unter Erhitzung auf 160—180° durch Gas, heilies
Oel oder Dampf in einer heizbaren, am besten hydraulischen Presse
komprimiert. Hierbei schmilzt das Bakelite A und verkittet unter
genauester Ausfiillung der Form den Fillstoff vollkommen, indem
es sich gleichzeitig durch die Wirkung der Hifze in Bakelite B
verwandelt. Es ist in diesem Zustande nicht mehr schmelzbar und
kann daher bald aus der Form herausgenommen werden, worauf
diese zu weiterem Gebrauche frei ist. Hat sich eine grofiere Anzahl
Preflstiicke angesammelt, so werden sie ohne Form in den erwé&hn-
ten Bakelisator durch Wéirme und Druck in den C-Zustand ge-
bracht und erreichen dadurch den hochsten Grad von Harte, Hitze-
bestandigkeit und Festigkeit.

Bakelisator.

Der Bakelisator ist ein starkwandiges Gefif}, welches einen
entweder durch Dampf resp. durch tberhitztes Wasser heizbaren
Mantel, oder eine innen angeordnete, den Wandlungen moglichst
angepalte Heizanlage besitzt. Bei kleinen Dimensionen kann er
in einem Oelbade erhitzt werden. Der Bakelisator wird vor
und wéhrend des FErhitzens durch einen Kompressor bezw.
durch komprimierte Kohlenséure unter Ueberdruck gesetzt.

Die Behandlung des Bakelites im Bakelisator bezweckt, die
durch chemische Reaktion verursachte Gasentwicklung und das
durch sie bedingte Blasigwerden der Gegenstédnde zu unterdriicken.
Es mufl daher der anzuwendende Luft- oder Kohlenséuredruck im
inneren Gefafl geniigend grol sein, um die beim Erhitzen des Ba-
kelites eintretende Wasserdampf- und Gasspannung bei der ange-
wandten Temperatur zu iiberwinden. Den Ueberdruck bemif}t man
der Sicherheit halber auf etwa 2 Atm. mehr als die Spannung des
Wasserdampfes betrdgt. Erwarmt man z. B. auf 145°, entsprechend
einer Wasserdampfspannung von 3 Atm. Ueberdruck, so wiirde auf
den Bakelisator ein Luft- oder Kohlensduredruck von 3-+2 —5 Atm.
Ueberdruck zu geben sein. Die in anderen Féllen nétigen Drucke
kann man aus den beiden letzten Spalten der folgenden Tabelle
entnehmen.

Atmosphéren- Druck in kg Druek in pounds Ann#hernder Druck
Ueberdruck pro gem pro ineh Gradhe eilic im Bakelisator
0 1 14,7 100 2
1 2 29,4 120 3
2 3 44,1 135 4
3 4 58,8 145 5
4 5 73,5 152 6
5 6 88,2 159 7
6 7 102,9 165 8
7 8 117,6 170 9
8 9 132,3 175 10
9 10 147,0 180 11
10 11 161,7 184 12
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Man bakelisiert am besten 2 Stunden bei 175°. Liegen jedoch
Materialien vor, die, wie Holz usw., solche Temperaturen nicht ver-
tragen, so geht man auf 140° und noch weiter herunter.

Das Firben der Bakeliteknopfe

verursacht einige Schwierigkeiten. Es ist zwar leicht moglich, die
Knoépfe dadurch zu fdrben, daf man die Farbstoffe als Fiillmasse
vor dem Pressen hinzugibt, aber man erhélt dadurch nur einfarbige
Tgne. Da Bakelite aber als Hornersatz dienen soll, mufl man Mit-
tel und Wege finden, den fertigen Bakeliteknopt so zu farben, daf
er auch in der Farbe dem echten Biiffelhornknopf &hnlich sieht.
Das bis jetzt beste Resultat erzielt man, wenn man den Bakelite-
knopf nach der Art des Zelluloides spritzt, d. h. man nimmt eine gut
haftende Masse Zaponlack (farblos), farbt ihn mit in Spiritus
16slichen Anilinfarben in den verschiedensten Nuancen und spritzt
mit Spritzkannen und Luftdruck auf die in Form und Politur fer-
tigen Knopfe auf. Auch hierbei verwendet man am besten Schab-
lonen aus Zinkblech, in die man die Muster mit der Laubsige ein-
gesiigt hat. Da der Zaponlack gut auf Bakelite haftet und die ge-
spritzten Stellen in den Knopfen gut von den durchsichtigen unge-
spritzten Stellen abstechen, ergeben sich nach obiger Methode sehr
schone Biiffelhorneffekte.




Trolon

Unter dem Namen ,, Troion“ Edelkunstharz bringt die Firma
Venditor, Kunststoffverkaufsgesellschaft m. b. H., Troisdorf, Bez.
Koln, ein sich besonders fiir die Herstellung von Knopfen sehr ge-
eignetes Material aus Kunststoff in den Handel. Trolon ist ein
Kunstharz, das auf chemischem Wege durch Kondensation von
Phenol und Formaldehyd nach langjahrigen Krtahrungen und be-

wahrten Rezepten mit modernsten Maschinen und Anlagen erzeugt

wird. Im flissigen Zustande wird es in der Form von Blécken,
Staben und Rohren oder in den direkt fiir die fertigen Knopfe not-
wendigen Rohformen gegossen. Nach Fertigstellung werden diese
in den unloslichen und unschmelzbaren Zustand iibergefiihrt. Na-
turprodukte, wie Elfenbein, Bernstein, Achat, selbst Kdelsteine,
werden in ihren Eigenschaften durch Trolon weit iibertroffen.
Wahrend Zelluloid feuergefahrlich ist, Kunsthorn hygroskopisch ist,
Achat und Kristalle nur schwer zu bearbeiten sind, scheiden bei
Trolon diese Nachteile vollkommen aus. Ks 140t sich leicht drech-
seln, sdgen, bohren, schleifen und mit einem auBerordentlichen,
dauerhaften Hochglanz versehen. Es ist ein weiterer Vorteil, da3
die Lieferung des Kunstharzproduktes nur 3—5 Tage beansprucht.
Trolon wird in fast allen erdenklichen Farbungen geliefert. Eine
besondere Spezialitit ist die Marke ,,Glasklar®. Die hieraus gefer-
tigten Knopfe sind vollkommen durchsichtig und passen auf jeden
Stoff. Auch fiir Schnallen und Halsketten diirfte ,,Trolon Glasklar
in jeder Hinsicht befriedigend sein. Es 148t sich leicht bearbeiten,
passend biegen und ist ein Material, dem noch eine grofle Zukunit
beschieden sein diirfte.

Einen neuen Kunststoff aus Kohle herzustellen, der sich bil'li-
ger stellt als die Kunstharze aus Phenol und Formaldehyd, ist

St

jingst deutschen Chemikern gelungen. Es wurden, wie Franz

Fischer und Mitarbeiter berichten, Lingnin und die verschieden-
sten Kohlenarten in pulverisiertem Zustande mit einem Ueberschufl
an Phenol erwéarmt, mit Benzol ausgewaschen, dann gemahlen, ge-
trocknet und geknetet. Das Material, dem man den Namen Kolinit
verliehen hat, besitzt eine sehr gute Schlagbiegefestigkeit und
einen harzartigen Charakter. Man macht daraus in erster Linie
Knopfe und elektrotechnische Artikel. :
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