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Dos ftiinftli^e Srotfmeti irai) ba$ Diintufen

Iks Mes, ûeîotibets bei (ürajelöettieli.
(fiorrefpotibetij.)

SBäßtertb bie t'ünfilicße SrocEnung bel ^oljel all
Konferoierunglmittel im allgemeinen, wenn auch mitunter
mit Stücffidßt auf befonbere, nachträgliche SSerroenbungen
belfelben (5. 33. bei Sßaffer» unb 33ergwerî!bauten, beim
Siefbau u. a.) nur mit ©infcßräntung, anerîannt ift, wirb
bem gebämpften Holje heute noch), auch tu wiffenfdßaft»
lichen unb in Greifen ber Ißrajil eine geroiffe Sîepft!
entgegengebracht, bie aHerbingl auf bem SDtangel an noch

genögenben ©rfaßrungltatfacßen beruht. Spejiell bem

©injelnen ift el heute nicht leicht unb auch nidßt rätlich,
bal kämpfen bei ^ol^el etroa felbft, ohne Zuhilfenahme
non barin erfahrenen Znbuftrieunterneßmungen unb ent»

fpredßenb îonftruierter unb aulgeprobter Apparate oor»
nehmen ju rooHen ; benn el fommt hiebei fehr toohl auf
bie Slrt ber ^Durchführung be! 33erfaßren! an, roelchel
man nidjt fchablonenhaft, fonbern nur mit unerläßlichem
ißerftänbnil für bie Setail! bei phpfilattfdßen 33organge!
mit ©rfolg anroenben îann. Sine gebruöEte Anleitung
ßteju ejtftiert übrigenl in ber Fachliteratur nicht, bie

oorßanbenen wenigen SBerïe, roetd^e fxct) mit biefem ®e=

genftanbe befaffen (in beutfcher Sprache befonberl: „fpanb»
buch t>er Kaufmännifcßen Holjoerwertung unb bei Holj»
hanbetl" non Ingenieur Sr. Seopolb Hufnagl, SSerlag
hareq, Berlin), behanbeln ben Stoff mehr allgemein.

©ewiß ift jebodß, baß ficf) bie — fachgemäße —
Herftellung einer Dämpfung!--, bejw. SrodEnunglanlage
auch für einen ©injelbetrieb rentieren îann, ooraulgefeßt
baß fie auch richtig bebient unb ber Sroctnungl», bejw.
Sämpfunglprojeß entfprecßenb bem beabfichtigten ZmecEe,

ber gewählten Hotjart unb ber befonberen Struïtur bel
Holje! geregelt wirb.

®ie Herstellung möglidßft trodenen Holjel allein wirb
in ben meiften Fällen nicht genügen. Ser Feudßtigteit!»
(2Baffer»)geßalt • bel Holje! nach tier Fällung îann im

großen Surdßfcßnitt mit etwa 45% feine! ©efamt»

gemidjt! angefeßt werben, b. h- ein Feftmeter, j. 33. Stot»

bucßenholj, ber nach ber^Fäüung etwa 1000 kg wiegt,
uerliert nach bem 33erfdßneiben unb ooUftänbigen Slu!»
trocEnen etwa 450 kg an feinem urfprünglichen ©ewichte.

Zufolge ber — übrigen! fehr oerfchiebenen — Hpgro»
fîopijitât (3Baffer= ober FeudßtigEeit!auffaugung!fäßigleil)
ber oerfcßiebenen £oljarten nimmt bie |>oljfafer nadß

ooUfommener Srocînung au! ber umgebenben Suft wieber
bi! 10% ihre! ©ewichte! Feucf)tigfeit auf, fobaß eine

oollftänbige Srocînung be! £olje! oon ooraßerein
nur in befonberen Slulnaßmefäüen notwenbig fein wirb;
biefelbe îann übrigen! nur in eigenen Sarröfen mittel!
hoher Semperaturen (über 100 ° C) bewirït werben. @1

genügt baher, bie Srocînung überhaupt bi! bloß jirfa
10 0/0 bei urfprünglidßen FeucßtigEeitlgeßalte! fortjufeßen,
welker ja auch demjenigen bei auf natürlichem SBege

freilich burcß weitau! längere 3^itbauer — erreichten
SrodEenßeit!grabe entfpricht. Surcß SrocEnung allein
wirb jeboch ba! |>olj jumeift ju fehr bem Schwinben,
b. i. einer 33olumenoerminberung aulgefeßt, welche ge=

wohnlich ein beißen unb baßer eine' 3Serminberung bei
©ebraudßlwerte! belfelben jur Folge hat. Siefer Scßwin»

bunglprojeß ooUjießt fi<h je nach Çoljart, aber auch je

nach tiem, ob e! fi(ß um Stamme ©ipfel», Splint» ober

Kernßolj hunbelt, oerfchieben rafdß unb in oerfdßiebener
Stärte: bei Saubßöljern 12—14% (Stotbudße 14%),
bei Stabelßöljem 8—9 % thre§ Staumgeßall!, wobei bie

Hauptrichtung ber Kontraîtion in bie Stârïe unb nur etwa
ein 33iertet in bie Sänge fällt. Sie Srocînung foUte nun
in erfterer fRidßtung oollïommen gleichmäßig oor ftch

gehen, ba fonft Stiffe unoermeiblicß ftnb unb fein „flehen»
bel" £olj, uife tier Sifcßler oollïommen gleichmäßig ar=
beitenbel, b. i. oerarbeitbarel Holj nennt, refultiert. 9lu!
leicht erîennbaren ©rünben ift bie! aber wohl nur bei

fehr langfamer SrocEnung halbweg! möglich, weit eben

bie aultroctnenbe warme Suft immer nur bie äußeren
Holjfdßidßten berührt unb biefe immer wieber angreift,
bem Kern bei Holje! ju jeboch eine ftet! geringere SBirf»
famîeit entwidEett.

Um bie £oljfafer nun auch im inneren Seil (bei
„SDtantel!" bejw. im Kern bei Stunbßolj, im „Herj" ber
Schnittware) für bie SrocEnung gefügiger unb empftnb»
lieber ju machen, läßt man biefer bie Sämpfung oor=
angehen, mobureß ber feßließlicf) erforberliclje ©ebraudh!=
wert bei Holje! am raf^eften unb bauerhafteften erjtett
wirb. Sie Sämpfung erfolgt in mit Holj befdEjicften

Ueffeln, wobei Sßafferbampf bei 60—90 " SBärme unb
1—4 2ltmofphären Srucî einige Stunben bi! Sage —
je nach bem Stauminhalt ber |wliftücfe — auf biefe ein»

mirît unb bie im Holjförper befindlichen lölltchen Salje
unb organifeßen 33erbinbungen, bie aueß in erfter Sinie
bie Fäulni! bei Holjes oeranlaffen, aulgelaugt werben.

Hieburcß erßält ba! Holj nießt nur eine gewiffe
SBeicßßeit unb oerliert e! an feiner natürlichen Spröbig»
ïeit, fonbern e! befommt auch ®tue „wärmere" bunflere
Farbe, welcße für gewiffe 33erarbeitmtgen erwünfeßt, für
maneße $wedEe jeboch wieberum, wie j. 33. für gewiffe
ffltöbelforten, bei benen bie licßte Farbe einen Sßorjug
bilbet (Stußbaum, 3lßorn, ©feße, ©ieße), nidßt beliebt ift,
baßer für leßtere Ztoede unb für Fourniere ein anberer
33organg oorgejogen wirb (biefe werben baßer lieber ge»

fägt all „gemeffert" unb gefcßält).
©ebämpfte! Holj nimmt oiel weniger Feucßtigleit auf

all bloß tünftlicß getrocînete! unb „arbeitet" baßer oiel
weniger, b. ß. e! wirft fxcß nidßt, reißt nidßl, fonbern
„fleht". Sie Sämpfungltemperatur îann oßne Stadßteil
eine ßößere fein wie bei ber SrocEnung, bodß oerwenbet
man gewöhnlich lieber Slbbampf all frifdßen Sampf ; eine
birefte 33eßeijung mittel! Staucßrößren oermeibet man
wegen ber bamit oerbunbenen größeren Umftänblicßf'eit
unb audß F^c^^gefoß^-

ülm beliebteften ift ba! Sämpfen be! Stotbucßen»
ßolje!, weil man baburdß 33orteile erjielt, bie bem
©idßenßolje oon Statur au! eigen finb, fo befonberl jur
HerfteUung oon Fußbobenrtemen, Stiegenftufen, Zigarren»
tiftenbeftanbteilen, all SOtafcßinenbaußolj :c. ©inen anberen
ZwecE oerfolgt allerbing! ba! Sämpfen bei Stotbudßen»
ßoljel beßuf! ©rjeugung oon gebogenen SDtöbeln,
wobei el in erfter Sinie barauf anïommt, bie Hotjfafer
gefdßmeibig unb biegfam ju machen, um fie bauernb ju
beformteren. Fö* Sudßenßotj ift ßiebei audß bie erjielte
bunïlere Farbe oon SSorteil.

Sagegen oerirägt j. SB. ßiefernßolj ba! Sämpfen nur
bei feßr oorftdßtiger 33eßanblung oßne Stadßteil für bie

gewünfeßte Färbung, ba e! fonft leidßt blau wirb, eine

Farbe, bie e! übrigen! audß oßne Sämpfung, bei längerer
Sagerung beîommt unb feinen Kaufwert ßerabfeßt.

Sie "Sauer ber Sämpfung îann bei frifdß gefdßnit»
tenem £otje angefeßt werben mit jirïa 10 Sagen bei
Störten bi! 30 mm, mit jirîa 14 Sagen bei foldßen oon
30 bi! 60 mm, für ftärtere SSBare mit 16—20 Sagen;
bei 33erwenbung bireîten Sampfei ïônnen biefe Zeiten
um V* bi! 75 oerrtngert werben. Stach ber Sämpfung
werben bie Stippenroßre unter bem Sroctner gut einge»
fcßaltet, unb jwar junäcßft bei gefdßloffenen Slbluftfcßäcßten,
fobaß ba! £olj nur in feiner etgenen Feucßtigteit nadß»
gebämpft wirb. Sann wirb unter beßutfamer Öffnung
ber Suftfdßädßte bie Semperatur aHmäßlidß gefteigert, foil
aber beim folgenben Srodtnen 50 ® C nidßt überfteigen.
Sie Kontrolle bei SrodEenprojeffel muß feßr genau fein;
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M Künstliche TrMnen md das Inmvsen

des Holzes, besonders bei Einzelbetrieb.
(Korrespondenz.)

Während die künstliche Trocknung des Holzes als
Konservierungsmittel im allgemeinen, wenn auch mitunter
mit Rücksicht auf besondere, nachträgliche Verwendungen
desselben (z. B. bei Wasser- und Bergwerksbauten, beim
Tiefbau u. a.) nur mit Einschränkung, anerkannt ist, wird
dem gedämpften Holze heute noch, auch in Wissenschaft-
lichen und in Kreisen der Praxis eine gewisse Skepsis
entgegengebracht, die allerdings auf dem Mangel an noch

genügenden Erfahrungstatsachen beruht. Speziell dem

Einzelnen ist es heute nicht leicht und auch nicht rätlich,
das Dämpfen des Holzes etwa selbst, ohne Zuhilfenahme
von darin erfahrenen Jndustrieunternehmungen und ent-
sprechend konstruierter und ausgeprobter Apparate vor-
nehmen zu wollen; denn es kommt hiebei sehr wohl auf
die Art der Durchführung des Verfahrens an, welches
man nicht schablonenhaft, sondern nur mit unerläßlichem
Verständnis für die Details des physikalischen Vorganges
mit Erfolg anwenden kann. Eine gedruckte Anleitung
hiezu existiert übrigens in der Fachliteratur nicht, die

vorhandenen wenigen Werke, welche sich mit diesem Ge-
genstande befassen (in deutscher Sprache besonders: „Hand-
buch der Kaufmännischen Holzverwertung und des Holz-
Handels" von Ingenieur Dr. Leopold Hufnagl, Verlag
Parey, Berlin), behandeln den Stoff mehr allgemein.

Gewiß ist jedoch, daß sich die — fachgemäße —
Herstellung einer Dämpfungs-, bezw. Trocknungsanlage
auch für einen Einzelbetrieb rentieren kann, vorausgesetzt
daß sie auch richtig bedient und der Trocknungs-, bezw.

Dämpfungsprozeß entsprechend dem beabsichtigten Zwecke,

der gewählten Holzart und der besonderen Struktur des

Holzes geregelt wird.
Die Herstellung möglichst trockenen Holzes allein wird

in den meisten Fällen nicht genügen. Der Feuchtigkeits-
(Wasser-)gehalt des Holzes nach der Fällung kann im

großen Durchschnitt mit etwa 45°/» seines Gesamt-

gewichts angesetzt werden, d. h. ein Festmeter, z. B. Rot-
buchenholz, der nach der«Fällung etwa 1000 KZ wiegt,
verliert nach dem Verschneiden und vollständigen Aus-
trocknen etwa 450 KZ an seinem ursprünglichen Gewichte.

Infolge der — übrigens sehr verschiedenen — Hygro-
skopizität (Wasser- oder Feuchtigkeitsaufsaugungsfähigkeit)
der verschiedenen Holzarten nimmt die Holzfaser nach
vollkommener Trocknung aus der umgebenden Luft wieder
bis 10°/« ihres Gewichtes Feuchtigkeit auf, sodaß eine

vollständige Trocknung des Holzes von vornherein
nur in besonderen Ausnahmefällen notwendig sein wird;
dieselbe kann übrigens nur in eigenen Darröfen mittels
hoher Temperaturen (über 100 ° 0) bewirkt werden. Es
genügt daher, die Trocknung überhaupt bis bloß zirka
10 °/« des ursprünglichen Feuchtigkeitsgehaltes fortzusetzen,

welcher ja auch demjenigen des auf natürlichem Wege

freilich durch weitaus längere Zeitdauer — erreichten
Trockenheitsgrade entspricht. Durch Trocknung allein

wird jedoch das Holz zumeist zu sehr dem Schwinden,
d. i. einer Volumenverminderung ausgesetzt, welche ge-

wöhnlich ein Reißen und daher eine Verminderung des

Gebrauchswertes desselben zur Folge hat. Dieser Schwin-
dungsprozeß vollzieht sich je nach Holzart, aber auch je

nach dem, ob es sich um Stamm-, Gipfel-, Splint- oder

Kernholz handelt, verschieden rasch und in verschiedener
Stärke: bei Laubhölzern 12—14°/« (Rotbuche 14°/«),
bei Nadelhölzern 8—9 °/o ihres Raumgehalts, wobei die

Hauptrichtung der Kontraktion in die Stärke und nur etwa
ein Viertel in die Länge fällt. Die Trocknung sollte nun
in ersterer Richtung vollkommen gleichmäßig vor sich

gehen, da sonst Risse unvermeidlich sind und kein „stehen-
des" Holz, wie der Tischler vollkommen gleichmäßig ar-
bellendes, d. i. verarbeitbares Holz nennt, resultiert. Aus
leicht erkennbaren Gründen ist dies aber wohl nur bei

sehr langsamer Trocknung halbwegs möglich, weil eben

die austrocknende warme Luft immer nur die äußeren
Holzschichten berührt und diese immer wieder angreift,
dem Kern des Holzes zu jedoch eine stets geringere Wirk-
samkeit entwickelt.

Um die Holzfaser nun auch im inneren Teil (des
„Mantels" bezw. im Kern bei Rundholz, im „Herz" der
Schnittware) für die Trocknung gefügiger und empfind-
licher zumachen, läßt man dieser die Dämpfung vor-
angehen, wodurch der schließlich erforderliche Gebrauchs-
wert des Holzes am raschesten und dauerhaftesten erzielt
wird. Die Dämpfung erfolgt in mit Holz beschickten
Kesseln, wobei Wasserdampf bei 60—90 ° Wärme und
1—4 Atmosphären Druck einige Stunden bis Tage —
je nach dem Rauminhalt der Holzstücke — auf diese ein-
wirkt und die im Holzkörper befindlichen löslichen Salze
und organischen Verbindungen, die auch in erster Linie
die Fäulnis dès Holzes veranlassen, ausgelaugt werden.

Hiedurch erhält das Holz nicht nur eine gewisse
Weichheit und verliert es an seiner natürlichen Sprödig-
keit, sondern es bekommt auch eine „wärmere" dunklere
Farbe, welche für gewisse Verarbeitungen erwünscht, für
manche Zwecke jedoch wiederum, wie z. B. für gewisse
Möbelsorten, bei denen die lichte Farbe einen Vorzug
bildet (Nußbaum, Ahorn, Esche, Eiche), nicht beliebt ist,
daher für letztere Zwecke und für Fourniere ein anderer
Vorgang vorgezogen wird (diese werden daher lieber ge-
sägt als „gemessert" und geschält).

Gedämpftes Holz nimmt viel weniger Feuchtigkeit auf
als bloß künstlich getrocknetes und „arbeitet" daher viel
weniger, d. h. es wirft sich nicht, reißt nicht, sondern
„steht". Die Dämpfungstemperatur kann ohne Nachteil
eine höhere sein wie bei der Trocknung, doch verwendet
man gewöhnlich lieber Abdampf als frischen Dampf; eine
direkte Beheizung mittels Rauchröhren vermeidet man
wegen der damit verbundenen größeren Umständlichkeit
und auch Feuersgefahr.

Am beliebtesten ist das Dämpfen des Rotbuchen-
Holzes, weil man dadurch Vorteile erzielt, die dem
Eichenholze von Natur aus eigen sind, so besonders zur
Herstellung von Fußbodenriemen, Stiegenstufen. Zigarren-
kistenbestandteilen, als Maschinenbauholz ec. Einen anderen
Zweck verfolgt allerdings das Dämpfen des Rotbuchen-
Holzes behufs Erzeugung von gebogenen Möbeln,
wobei es in erster Linie darauf ankommt, die Holzfaser
geschmeidig und biegsam zu machen, um sie dauernd zu
deformieren. Für Buchenholz ist hiebei auch die erzielte
dunklere Farbe von Vorteil.

Dagegen verträgt z. B. Kiefernholz das Dämpfen nur
bei sehr vorsichtiger Behandlung ohne Nachteil für die

gewünschte Färbung, da es sonst leicht blau wird, eine

Farbe, die es übrigens auch ohne Dämpfung, bei längerer
Lagerung bekommt und seinen Kaufwert herabsetzt.

Die Dauer der Dämpfung kann bei frisch geschnit-
tenem Holze angesetzt werden mit zirka 10 Tagen bei
Stärken bis 30 mm, mit zirka 14 Tagen bei solchen von
30 bis 60 mm, für stärkere Ware mit 16—20 Tagen;
bei Verwendung direkten Dampfes können diese Zellen
um bis Vs verringert werden. Nach der Dämpfung
werden die Rippenrohre unter dem Trockner gut einge-
schaltet, und zwar zunächst bei geschlossenen Ablustschächten,
sodaß das Holz nur in seiner eigenen Feuchtigkeit nach-
gedämpft wird. Dann wird unter behutsamer Öffnung
der Luftschächte die Temperatur allmählich gesteigert, soll
aber beim folgenden Trocknen 50 ° 0 nicht übersteigen.
Die Kontrolle des Trockenprozesses muß sehr genau sein;
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fobatb fid) bie kleinfien SRiffe im golze jetgen, ift ber»

felbe su unterbrechen. ©te Trocknung erforbertl im qamen
jirîa 3—4 2Bod)en.

Söei ber oorerwäljnten Unterbrechung beS TrocknungS»
prozeffeS ift eS ratfam, wätjrenb berfelben wieber etwas
©ampf in bie Cammer einzuführen, bamit bie am ftärkften
ber SBafferabgabe auëgefetjten äußeren ^»oIgfdE)icï)ten etwas
Feuchtigkeit an fid) nehmen unb fo gegenüber ben inneren
Schichten eine geroiffe Kompenfation gefdjaffen wirb.

®ie beim ©ämpfen im Keffel erzeugte feuchte Suft
wirb buret) einen ©çhaufior abgeführt unb buret) trockene,
burch bie Kaloriferen erzeugte Suft ftänbig erfeßt. ®ie
Regelung ber notroenbigen Temperaturen erfolgt bei
mobernen Trockenanlagen zw Sermeiöung beS öfteren
£)ffnenS ber Kammern burch Fernthermometer, bie in
ber Kanzlei abgelefen werben tonnen.

®ie ©runbregeln, weldhe beim ©ämpfen unb nach»

folgenben Trocknen öe§ golzeS zu beachten finb, finb
folgenbe :

1. @S barf fufzeffioe an ber Oberfläche bes golzes
nicht mehr Feuchtigkeit oerbampfen, als jeweils auS bem
Kern bes gotzeS Feuchtigkeit an biefe Oberfläche bringt.

2. ©iefe keltere Feuchtigkeit mu| entfprechenb an bie

Oberfläche beS Rotzes angefogen wérben, benn fie zeigt
bie Tenbenz, oon ben, heilen Stellen besfelben zu ben
kälteren zu gelangen.

3. ®aS burch ba§ ©ämpfen bieg» unb bilbfam ge=

worbene'golz muff bei ber nachfolgenden Trocknung eine

konftante Form annehmen unb muß baher „ftehen". ®a§
Trocknen barf baher nur allmählich unb nicht unter zu
hoher Temperatur ftattfinben unb mufj rechtzeitig abge»

brodjen werben, ba fonft baS golz wieber feine frühere
Spröbigkeit erlangt.

4. ®ie gpgroftopizität beS golzeS, welche nach bem
FeuchtigkeitSgrabe ber eS umgebenben Suft wechfelt, wirb
burd) ba§ Trocknen zwar gefdE>wäck)t, aber nicht ooK»

ftänbig unwirkfam gemalt.
5. ®aS golz ift oor ber Trocknung mehrere äßoeßen

ablagern zu laffen (z. 93. in luftigen Räumen), wobei eS

oorteilhaft fein foil, bie Kernfeite besfelben (bei Schnitt»
ware) nach oben zu bringen.

6. Sei oerhältniSmäßig zu rafchem Trocknen ber
golzoberflädje bitbet fic£) an biefer eine harte Schicht,
bie bann mittels SBafferbampfeS wieber angefeuchtet
werben muß.

©in neues Verfahren ber gotztrocknung ift baS ber
fogenannten Sdjnetlmeifung (Sgftem 93efemfelber=Schilbe),
wobei außer ©ampf unb warmer Suft audj birekter
Sîaud) unb ©lektrizität oerwenbet wirb unb wobei auch

golzejctrakte gewonnen werben, weshalb biefer 2Jîett)obe,
bie aber noch uicht genügenb burchgeprobt ift, eine große
Zukunft prophezeit wirb. ©in anbereS Verfahren beruht
auf Stnwenbung oon kalter Suft. ©urch biefe, welctje
oon einer kleinen Kälteanlage erzeugt wirb, wirb bie
baS golz umgebenbe Suftfeudjtigkeit in Skauhreif oer»
wanbelt, fobaß bie Suft beftänbig trocken bleibt. ®ie auS
bem golze auStretenbe Feuchtigkeit wirb hieburd) fort»
'währenb abgekühlt unb in Steif oerwanbelt, Skiffe unb
Sprünge ftnb Ejiebei nicht leicht möglich, wie beim geiß»
lufttrodnungSoerfahren ; obwohl bie Trocknung ebenfalls
ooHkommen ftattfinbet. — ®r. gufnagl oeranfchlagte
(1918) bie Koften beS gewöhnlichen künftlichen Trocknens
auf 4—6 SJlark für einen Feftfubikmeter golz.

Qng. F- $-9-

il«ivert«l-ßolx$<MeiT- und JlbpuizttiascDine
mofltii $.

2Bie bie 3lbbilbung zeigt, wirb mit einem in ber Stich»

tung beS 23anblaufeS leic|t oerfd)ieböaren Schleifbruct»
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apparat baS rafdh rotierenbe 93anb auf bie zu fchleifenbe
Stelle gefühlsmäßig aufgebrückt, währenbbem ber Tifd)
quer zum 93anblauf hin» unb he*gef<h°ben wirb, ©tefe
gefühloolle Sck)leifarbeit ermöglicht eS, nicht nur maffioe,
fonbern aud) fournierte gölzer, gerabe ober oetzogene
Stücke, große Flüchen ober fchmaie Stahmen zc. bis zum
polierfähigen ßuftanb, ohne Striche ober SBeHen zu hinter»
laffen, auszusteifen. ®ie erzielte SlrbeitSleiftung ift eine

berart oollenbete, baß jeglidjeS 93or» unb Stacharbeiten
ober baS läfiige ©urchputjen wegfällt. ®ie in ber SJtöbel»

fabrikation oorkommenben götzer können birekt auS ber
Fournierpreffe heraus fauber unb genau bearbeitet werben.

Slrbeiten, bie wocßenlangeS Schleifen unb 3lbputjen
auf ber Hobelbank bebingten, finb in oielfach kürzerer
3eit tabelloS fauber urtb genau auf ber 5Dtafd)ine ge=

fdjliffen. ©abei ift ber Verbrauch an Kraft unb Schleif»
papier gering, bie SDtafchine ftetS betriebsbereit, fo baß eS

fid) lohnt, jebeS Stückchen auf ber SDtafchine zu fdjleifen.
Überzähne finb tm Slugenblict weggefd)liffen unb erforbern
keinen einzigen gobelftoß mehr.

31 II g e meine S au art. 3mei gußeiferne Stänber,
bie auf gemeinfamer ©runbplatte montiert finb, tragen
bie beiben genau überbrehten, in Kugellagern laufenben,
eifernen Skiemenfeheiben, über bie baS mittelft Überlauf»
rolle gefpannte Sdsleifbanb läuft. ®aS zu fchleifenbe
golz wirb auf einen horizontal leicht beweglichen Tifd)
mit Kugellagern unb fettlichen KugelroEen gelegt, ber
burch Spinbein in ben Ständern hoch» Unb tiefoerftellbat
ift unb zmet parallel oerfchiebbare 3lnfd)taglineale befißt.
®aS rechte Schleiffchetbenlager ift oerfteHbar, woburdh
ber Sd)leifriemen gefpannt unb ber 93anblauf reguliert
werben kann, ©er Sdjleifapparat ift auS Sllumtnium,
fehr leicht beweglich unb genau geführt, ©amit felbft
ber leifefte, feinfühligfte ©ruck ausgeübt werben kann,
ift ber ganze SchleifmechaniSmuS burch ©egengewidjt
ausbalanciert. 3ln ber linken Schleiffdjeibe finb Feft» unb
SoSfdjeibe mit 3luSrücker eingebaut, fo baß bie 3Jkafd)ine
ohne Vorgelege birekt oon einem ©lektromotor ober einer
TranSmiffion auS angetrieben werben kann. Sei ©inzel»
antrieb kann ber ÜDtotor auf bie obere Traoerfe gefteüt
werben, wobei als Unterlage ein ftarkeS eichenes Srett
aufgefchraubt wirb.

SebienungSweife. ®aS zu fchleifenbe ^olz wirb
an ben linken 3lnfchlag beS SchiebetifcheS aufgelegt, ©er
rechte 3lnfd)lag ift nur beim Schleifen befonberS bünner

unb ftark oerzogener .götzer erforberlid). Stark heroor»
tretenbe Seimflecken, ißapierftreifen zc. werben zuerft burch
cgerauStupfen entfernt, hierauf wirb ber Schleifapparat
auf ber einen Seite angefetzt unb bei fteter §in= unb
|)erbewegung beS TifcheS ein entfpredhenber ©ruck beS

SchleifapparateS auf baS zu fchleifenbe Stück ausgeübt,
©abei foil ber Schleifapparat nie auf ber gleichen Stelle
ftehen bleiben, ©urd) biefe beftänbige Sewegung wirb
jeglicßeS ©urchputjen oermieben. ®ie gefühlvolle, gleich»
mäßige ^Bearbeitung beS golzes ergibt in kürzefter 3eü
eine berart faubere, fpiegelglatte Flüche, wie fie oon ganb
niemals h^oorgebracht werben kann, ©ie Sebienung ift

410 Mastr. schwetz. Haudw

sobald sich die kleinsten Risse im Holze zeigen, ist der-
selbe zu unterbrechen. Die Trocknung erfordert! im ganzen
zirka 3—4 Wochen.

Bei der vorerwähnten Unterbrechung des Trocknungs-
Prozesses ist es ratsam, während derselben wieder etwas
Dampf in die Kammer einzuführen, damit die am stärksten
der Wasserabgabe ausgesetzten äußeren Holzschichten etwas
Feuchtigkeit an sich nehmen und so gegenüber den inneren
Schichten eine gewisse Kompensation geschaffen wird.

Die beim Dämpfen im Kessel erzeugte feuchte Luft
wird durch einen Exhaustor abgeführt und durch trockene,
durch die Kaloriferen erzeugte Luft ständig ersetzt. Die
Regelung der notwendigen Temperaturen erfolgt bei
modernen Trockenanlagen zur Vermeidung des öfteren
Offnens der Kammern durch Fernthermometer, die in
der Kanzlei abgelesen werden können.

Die Grundregeln, welche beim Dämpfen und nach-
folgenden Trocknen des Holzes zu beachten sind, sind
folgende:

1. Es darf sukzeffive an der Oberfläche des Holzes
nicht mehr Feuchtigkeit verdampfen, als jeweils aus dem
Kern des Holzes Feuchtigkeit an diese Oberfläche dringt.

2. Diese letztere Feuchtigkeit muß entsprechend an die

Oberfläche des Holzes angesogen werden, denn sie zeigt
die Tendenz, von den heißen Stellen desselben zu den
kälteren zu gelangen.

3. Das durch das Dämpfen bieg- und bildsam ge-
wordene'Holz muß bei der nachfolgenden Trocknung eine

konstante Form annehmen und muß daher „stehen". Das
Trocknen darf daher nur allmählich und nicht unter zu
hoher Temperatur stattfinden und muß rechtzeitig abge-
brachen werden, da sonst das Holz wieder seine frühere
Sprödigkeit erlangt.

4. Die Hygroskopizität des Holzes, welche nach dem

Feuchtigkeitsgrade der es umgebenden Luft wechselt, wird
durch das Trocknen zwar geschwächt, aber nicht voll-
ständig unwirksam gemacht.

5. Das Holz ist vor der Trocknung mehrere Wochen
ablagern zu lassen (z. B. in luftigen Räumen), wobei es

vorteilhaft sein soll, die Kernseite desselben (bei Schnitt-
ware) nach oben zu bringen.

6. Bei verhältnismäßig zu raschem Trocknen der
Holzoberfläche bildet sich an dieser eine harte Schicht,
die dann mittels Wafferdampfes wieder angefeuchtet
werden muß.

Ein neues Verfahren der Holztrocknung ist das der
sogenannten Schnellweisung (System Besemfelder-Schilde),
wobei außer Dampf und warmer Luft auch direkter
Rauch und Elektrizität verwendet wird und wobei auch

Holzextrakte gewonnen werden, weshalb dieser Methode,
die aber noch nicht genügend durchgeprobt ist, eine große
Zukunft prophezeit wird. Ein anderes Verfahren beruht
auf Anwendung von kalter Luft. Durch diese, welche

von einer kleinen Kälteanlage erzeugt wird, wird die
das Holz umgebende Luftfeuchtigkeit in Rauhreif ver-
wandelt, sodaß die Luft beständig trocken bleibt. Die aus
dem Holze austretende Feuchtigkeit wird hiedurch fort-
während abgekühlt und in Reis verwandelt, Riffe und
Sprünge sind hiebei nicht leicht möglich, wie beim Heiß-
lufttrocknungsverfahren; obwohl die Trocknung ebenfalls
vollkommen stattfindet. — Dr. Hufnagl veranschlagte
(1918) die Kosten des gewöhnlichen künstlichen Trocknens
auf 4—6 Mark für einen Festkubikmeter Holz.

Jng. I. P-y.
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Wie die Abbildung zeigt, wird mit einem in der Rich-
tung des Bandlaufes leicht verschiebbaren Schleifdruck-
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apparat das rasch rotierende Band auf die zu schleifende
Stelle gefühlsmäßig aufgedrückt, währenddem der Tisch

quer zum Bandlauf hin- und hergeschoben wird. Diese
gefühlvolle Schleifarbeit ermöglicht es, nicht nur massive,
sondern auch fournierte Hölzer, gerade oder verzogene
Stücke, große Flächen oder schmale Rahmen zc. bis zum
polierfähigen Zustand, ohne Striche oder Wellen zu hinter-
lassen, auszuschleifen. Die erzielte Arbeitsleistung ist eine

derart vollendete, daß jegliches Vor- und Nacharbeiten
oder das lästige Durchputzen wegfällt. Die in der Möbel-
fabrikation vorkommenden Hölzer können direkt aus der
Fournierpreffe heraus sauber und genau bearbeitet werden.

Arbeiten, die wochenlanges Schleifen und Abputzen
auf der Hobelbank bedingten, sind in vielfach kürzerer
Zeit tadellos sauber und genau auf der Maschine ge-
schliffen. Dabei ist der Verbrauch an Kraft und Schleif-
papier gering, die Maschine stets betriebsbereit, so daß es

sich lohnt, jedes Stückchen auf der Maschine zu schleifen,
llberzähne sind im Augenblick weggeschliffen und erfordern
keinen einzigen Hobelstoß mehr.

Allgemeine Bauart. Zwei gußeiserne Ständer,
die auf gemeinsamer Grundplatte montiert sind, tragen
die beiden genau überdrehten, in Kugellagern laufenden,
eisernen Riemenscheiben, über die das mittelst Überlauf-
rolle gespannte Schleifband läuft. Das zu schleifende
Holz wird auf einen horizontal leicht beweglichen Tisch
mit Kugellagern und seitlichen Kugelrollen gelegt, der
durch Spindeln in den Ständern hoch- Und tiefverstellbar
ist und zwei parallel verschiebbare Anschlaglineale besitzt.
Das rechte Schleifschetbenlager ist verstellbar, wodurch
der Schleifriemen gespannt und der Bandlauf reguliert
werden kann. Der Schleifapparat ist aus Aluminium,
sehr leicht beweglich und genau geführt. Damit selbst
der leiseste, feinfühligste Druck ausgeübt werden kann,
ist der ganze Schleifmechanismus durch Gegengewicht
ausbalanciert. An der linken Schleifscheibe sind Fest- und
Losscheibe mit Ausrücker eingebaut, so daß die Maschine
ohne Vorgelege direkt von einem Elektromotor oder einer
Transmission aus angetrieben werden kann. Bei Einzel-
antrieb kann der Motor auf die obere Traverse gestellt
werden, wobei als Unterlage ein starkes eichenes Brett
aufgeschraubt wird.

Bedienungsweise. Das zu schleifende Holz wird
an den linken Anschlag des Schiebetisches aufgelegt. Der
rechte Anschlag ist nur beim Schleifen besonders dünner

und stark verzogener Hölzer erforderlich. Stark hervor-
tretende Leimflecken, Papierstreifen zc, werden zuerst durch
Heraustupfen entfernt. Hierauf wird der Schleifapparat
auf der einen Seite angesetzt und bei steter Hin- und
Herbewegung des Tisches ein entsprechender Druck des
Schleifapparates auf das zu schleifende Stück ausgeübt.
Dabei soll der Schleisapparat nie auf der gleichen Stelle
stehen bleiben. Durch diese beständige Bewegung wird
jegliches Durchputzen vermieden. Die gefühlvolle, gleich-
mäßige Bearbeitung des Holzes ergibt in kürzester Zeit
eine derart saubere, spiegelglatte Fläche, wie sie von Hand
niemals hervorgebracht werden kann. Die Bedienung ist
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