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St. Gallen
20. August 1887
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Cugertb œil! ermuntert fein,
Bosheit Faun mau fcpon allein.

®nfd)int jur §lnlïtntr$tiipng unn kleinen

|nljarltlit(n.

gur Sîaffenergcugung fleiner £)olg«
gegenftänbe, wie knöpfe, pfropfen,
©pulen, 9?abelbücpfen, tpolgtörper gu
Sofamenten, ©punbe :c., fowie über«

paupt gur |>erftellung oon Fleinen ge<

brepten |>olggegenftänben, welcpe in
größerer Attgapl gur Anwenbung ge«

langen, paben Dircftor b. ^lotow
unb Ingenieur lp. 8eibi g in35 angi g

eine fDîafcpine fonftruirt unb patentirt erpalten, welipe fiep

burcp ipte außerorbenttiepe SeiftnngSfäpigfeit auSgeicpnet.

Die auf biefer Sîafcpine perguftellenben DbjeFte werben
in einer ©röße bis gu 65 mm Durdpmeffer nnb 100 mm
Sänge aus üierfantig gugefdpnittenen |)ölgcrn ergengt, opne
baß bei jebem eingetnen ©tücl, wie bieS fonft ber fÇatï ift,
bie tpilfe beS Arbeiters nötpig wirb. Die wieptigften Se«

ftanbtpeile ber löiafcpine finb:
1) ©in Difcp, weltper auf bem Sett ber SÛÎafcpine eine

pin« unb pergepenbe Sewegung erpätt. Auf bemfelben be«

finbet fiep baS gu oerarbeitenbe Ipolg.

2) Sine ©infpannoorriiptung, welcpe bas tpolg feftpätt
unb mit bemfelben auf bem Difcp gleiten Fann.

3) ©in ©pinbetlaften mit einem rotirenben SSBerFgeug,

welcpeS als SJeffer ober Soprer bienen Fann.

4) ©ine ÄreiSfäge, welcpe eine fdpwingenbe Sewegung

erpält unb bei jebem tpub ber Scafepine ein oon bem SBerF«

geug bearbeitetes IpolgftücF abfepneibet.
5) ©in ©pinbelFafien mit gwei rotirenben SBerFgeugen,

bie ebenfalls als SOÎeffer ober Soprer bienen fönnen.
6) ©ine DranSportfcpeibe unb eine Soprfcpeibe, welcpe

fiep periobifdp mit WteberFeprenben ©tillftänben brepen unb
babei bie oon ber Sreisfäge abgetrennten tpotgtpeite auf«
nepmen.

Durcp bie Sereinigung ber Sewegungen beS DifcpeS
unb ber ©infpannoorrieptung wirb bem gu berarbeitenben
tpolge in feiner SängSoorricptung eine eigenartige Sewegung
ertpeilt, welcpe bie Sîafcpine gu einer felbfttpätig arbeiten«
ben maept.

Sei rieptiger Sßapl ber ÎBerfgeuge, fowie bei geeigneter
Anwenbung ber DranSport« unb Soprfcpeibe laffen fiep bie

oerfepiebenft geformten tpolgförper auf ber Sîafcpine per«
ftellen. Sei gufammengefepteren formen, wie g. S. bei
ben ©arnfpulen, wirb eS nötpig, bie Körper aus eingelnen
©tücfen angufertigen, welcpe fpäter unter fiep burcp ein
tlebmittel oerbunben werben. Diefe Art ber Anfertigung
ift bei ber popen quantitatioen Seiftung ber SFafcpine Feines«

wegS als fftacptpeil angnfepen, pat üielmepr ben Sortpeil,
baß bebentenbe ©rfparniffe au £>olg gemaept werben, welcpe
oft Yg beS SßertpeS ber Ipolgartifel auSmacpen.

Ipanbelt eS fiep beifpielsweife barum, ©pulen aus
SirFenpolg oon 40 mm Sänge, 6 mm SFernburcpmcffer unb
34 mm ©epeibenburepmeffer perguftellen, fo würben gur
rationellen Anfertigung foteper ©pulen im ©angen brei
SOîafcpinen gu oerwenben fein unb gwar eine Sîafcpine mit

Sd?tpet3ertfcfye £)anbtr>erfsmetfter! tperbet für <£ure Rettung!
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Wochenspruch:
Tugend will ermuntert sein,

Bosheit kann man schon allein.

Maschine zur MnIseimzeuMg von kleinen

Holzartikeln.

Zur Massenerzeugung kleiner Holz-
gegenstände, wie Knöpfe, Pfropfen,
Spulen, Nadelbüchsen, Holzkörper zu
Posamenten, Spunde w., sowie über-
Haupt zur Herstellung von kleinen ge-

drehten Holzgegenständen, welche in
größerer Anzahl zur Anwendung ge-

langen, haben Direktor v. Flotow
und IngenieurH. Leidig inD anzig

eine Maschine konstruirt und patentirt erhalten, welche sich

durch ihre außerordentliche Leistungsfähigkeit auszeichnet.

Die auf dieser Maschine herzustellenden Objekte werden
in einer Größe bis zu 65 min Durchmesser und l00 mm
Länge aus vierkantig zugeschnittenen Hölzern erzeugt, ohne
daß bei jedem einzelnen Stück, wie dies sonst der Fall ist,
die Hilfe des Arbeiters nöthig wird. Die wichtigsten Be-
standtheile der Maschine sind:

1) Ein Tisch, welcher auf dem Bett der Maschine eine

hin- und hergehende Bewegung erhält. Auf demselben be-

findet sich das zu verarbeitende Holz.
2) Eine Einspannvorrichtung, welche das Holz festhält

und mit demselben auf dem Tisch gleiten kann.

3) Ein Spindelkasten mit einem rotirenden Werkzeug,
welches als Messer oder Bohrer dienen kann.

4) Eine Kreissäge, welche eine schwingende Bewegung

erhält und bei jedem Hub der Maschine ein von dem Werk-
zeug bearbeitetes Holzstück abschneidet.

5) Ein Spindelkasten mit zwei rotirenden Werkzeugen,
die ebenfalls als Messer oder Bohrer dienen können.

6) Eine Transportscheibe und eine Bohrscheibe, welche
sich periodisch mit wiederkehrenden Stillständen drehen und
dabei die von der Kreissäge abgetrennten Holztheile auf-
nehmen.

Durch die Vereinigung der Bewegungen des Tisches
und der Einspannvorrichtung wird dem zu verarbeitenden
Holze in seiner Längsvorrichtung eine eigenartige Bewegung
ertheilt, welche die Maschine zu einer selbstthätig arbeiten-
den macht.

Bei richtiger Wahl der Werkzeuge, sowie bei geeigneter
Anwendung der Transport- und Bohrscheibe lassen sich die

verschiedenst geformten Holzkörper auf der Maschine her-
stellen. Bei zusammengesetzteren Formen, wie z. B. bei
den Garnspulen, wird es nöthig, die Körper aus einzelnen
Stücken anzufertigen, welche später unter sich durch ein
Klebmittel verbunden werden. Diese Art der Anfertigung
ist bei der hohen quantitativen Leistung der Maschine keines-

wegs als Nachtheil anzusehen, hat vielmehr den Vortheil,
daß bedeutende Ersparnisse an Holz gemacht werden, welche
oft ^/z des Werthes der Holzartikel ausmachen.

Handelt es sich beispielsweise darum, Spulen aus
Birkenholz von 40 mm Länge, 6 mm Kcrndurchmesser und
34 mm Scheibendurchmesser herzustellen, so würden zur
rationellen Anfertigung solcher Spulen im Ganzen drei
Maschinen zu verwenden sein und zwar eine Maschine mit

Schweizerische Handwerksmeister! werbet für Lure Zeitung!
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26 Jouren per Minute, auf welcher bie Kerne tjergeftcüt
werben unb gwei 30îafd)inen mit je 23 Jouren per 9)ti=

nute, welche bie Scheiben anfertigen. 35iefe 3 Sîafchinen
fönnen gngteict) Don einem Arbeiter bebient werben unb ed

mürben bei lOftiinbiger Arbeitdgeit täglict) burd)fd)nittlich
11,500 ©tüd Spulen erzeugt. Ser tpolgüerbraucp hierbei,
einfdjtießlid) allem Abfall, beträgt bei ber ©rgeugung Don

500,000 ©tüd ©pulen 24,613 mA 35abei werben 391,9
Sretter Don 39 mm ©tärfe unb 621,3 Sretter oon 36,5 mm
35ide, fowie im ©atigen 16,660,8 einzelne (polgförper Der»

arbeitet. 35ie Sänge ber Sretter beträgt burchfchnittlid)
2 m unb bie Srcite 300 mm.

.ßur Anfertigung ber bei ben Siaçpatronen gebrauchten
(polggefdjoffe, b. f. tpolggljiinber Don 32 mm Sänge, 12 mm
35urd)meffer unb 9 mm Soljrung, wirb gewöhnlich ©rlen»
polg Derwenbet. Sollten 3. 33. 15,000,000 ©tücf foldjer
|>olgförper hergeftellt werben, fo würbe eine 9J2afd)ine,
welche mit 30 Touren per Sîinute arbeitet, bei lOftünbiger
Arbeit täglich 12,470 ©tücf liefern, ©in Arbeiter fönnte
mit Seidjtigfeit oier fold)e Sîafchinen bebienen, wobnrch man
im ©tanbe märe, täglich 8trfa 50,000 ©tüd folctjcr tpolg«
gefcpoffe gu erzeugen.

Aid ein weitered Seifpiel wirb angeführt bie ©rgeugung
Don 500,000 ©tüd Süd)fen aud gudjtenhotg, welche 100 mm
lang, 20 mm innere Soprung unb 4 mm Söanbftärfe haben.
Sîit einer üttafepine bei täglid) lOftünbiger Arbeitdgeit follen
bnrd)fchnittlid) in 3 Jagen 8000 ©tüd oollftänbige Sücpfen
angefertigt werben fönneit.

@d märe gwedlod, bie Slafcpinc für ben Kleinbetrieb

gu empfehlen, ba fie ihrer 9îatnr nad) in folcpe Kreife feinen

©ingang finben fann. ©inige ©pemplare in ben 33etrieb

großer g-abrifdeinrichtungen geftellt, werben burd) ihre hofje

Sciftungdfäf)igfcit im ©tanbe fein, ben Sebarf an SKaffen»
artifeln eined gangen Sanbed gn beden.

(Sîittf). b. Jecpnolog. ®.«2JÎ.)

(ßmialte (ßegenftärtbe 3U lacfirert.

£>äufig fommt ed oor, baß ©egcnftänbe, welche bemalt

finb, and) polirt werben follen. Siefe fönnen nun nicht
mit ©djellad polirt werben, fonbern cd muß bafür ein

anbered gecigneted Serfapren in Anmenbnug foinmen, um
einen fchönen, ber Solitur ähnlichen ©lang gn ergeugen.
lieber bie Art unb Sföeife biefer Andführung gibt §err S3.

Antont) in Oberminter am Spein in ber „Sîappe"
eine erföpöpfenbe ©rflärntcg, welche wir hier wiebergeben,
ba ber Serfaffer aid ein tüd)tiger Fachmann befannt iff.

35ad ißalircn fertigladirter Arbeiten, aid Sîôbel :c.

mit SSaffcr, Saum» ober Olioenöl ift feinedwegd neu, aber

nod) fo wenig befannt, wie id) auf meinen größeren fRcifen
in ©uropa erfahren habe, baß ed wohl an biefer ©teile
erflärt werben barf. 35ie Erfahrungen, welche id) beim

Soliren gemacht habe, geigten, baß alle fetten Sade (Außen»
lade, SBugenladc 2C.), auch 2)amarlad, fid) gum Sediren
nidjt eignen. Siefe Sade trodnen fepr lange, laffen fid)
burd) ihre ©laftigität, befonberd bie erfteren, fchledt)t fd)leifen
unb werben beim Satiren wieber meid). Am geeigneten
fanb ich einen fepr pellen guten @d)teiflad. Sor girfa
8 fahren habe ich ©egenftänbe mit ©cpleiflad behanbelt
unb polirt, welche fjeufc nod) in politurähnlichem ©lange
flehen. $d) will aber feinedwegd behaupten, baß nur @d)leif»
lade fid) poliren laffen ; aid id) gur Uebergcngung gelangte,
baß fid) biefer Sad beffer aid bie, weld)e id) Dorher ge»

braucht, Derarbeiten ließ, habe id) anberen nicht mehr Der«

fudpt, befonberd weif id) mit ben erlangten Sefultaten gn»

frieben war.
35er ©egenftanb, welcher polirt werben foil, muß glatt

fein unb ift faft überall ein oorperiged ©padjteln nötl)ig.
S3enn bie ©pacßtelfarbe troden ift, werben Seiften, Kanne»
lierungen :c. mit fein geriebenem Simdftein, SSaffer unb
g-ilg, bie gdäcpen mit einem flachen ©tüd Simdftein ge«

fdjliffen, and) fönnen bie giâcpen in Del gefd)liffen werben
unb nad)bem in ben gewünfepten färben angeftrichen. 35ie
3farben müffen, wie befannt, mager gehalten unb feber An»
ftrid) gut Dertrieben werben, bamit feine Sinfclftrid)c gu
feßen finb.

Sie gur Sîalcrei gu Derwcnbenben färben müffen fein
gerieben fein unb gleichmäßig aufgetragen werben. @d ift
mefentlid), baß man bie Sîalerei, welche polirt wirb, nicht
ober bod) faum fühlbar aufträgt, ba im anberen fjatte Dor
bem Soliren gn oft ladirt werben muß, um eine glatte
^läd)e gu erhalten unb baburd), ba ber Sad bod) immerhin
nicht wafferfjeü ift, bad Anfefjen ber Slalerei, befonberd bie

SOîarmorarten, an fReinpeit unb Suftre Derlieren. S3enn
bie Sîalcrei troden ift, wirb mit Derbünntem ©chleiflad
bünn ladirt, ift ber Sad hart geworben, wirb ohne Dort)er
abgnfchleifen mit reinem ©chleiflad ohne Jerpentingufah
ftarf ladirt. Siefer Sad ift, nachbem er troden refp. hart
ift, mit äußerft fein geriebenem Simdftein, SBaffcr unb g-ilg
matt gu fdjleifen, gu reinigen unb wieberholt gut gu ftreiepen.

©he ber lepte gad aufgetragen wirb, barf auf bem gu
polirenben ©egenftanbc fein Körndjen mehr fühl» uod) ficf)t=
bar fein. Ser Sad muß Dorbcr burch 3« bid 4«fad)cd feiued
Sfuligeug burchgelaffen werben unb 8 — 10 ©tunben ruhig
flehen.

$n bem fRaum, wo ber lefste Sadanftrich erfolgt, muß
Dorßer alled rein abgeftäubt werben. 35er g-ußboben ift
wo möglid) mit SSaffer gu befprengen, bamit burd) bad

©epen fein ©taub aufgeworfen wirb. $ft ber leÇte An«

ftrid) troden, wirb wieber wie üorper mit SSaffer, gfilg unb
äußerft fein geriebenem Simdftein abgefeptiffen, refpeftioe
mattgefdjliffen. SBenn ber gange ©egenftanb matt, gehörig
gereinigt unb troden ift, fo nimmt man einen feinen gia«
nelllappen, etwad Saumöl unb reibt biefed glcidjmäßig auf
(girfa 40 Jropfen reichen für ein Quabratmeter). hierauf
nehme man reichlich ÜBaffer an ben Sappen unb reibe mit
oielem SDBaffer bid bad Del entfernt ift (girfa eine halbe
©tunbc auf ein Dnabratmctcr) unb ber ©lang wirb fichtbar,
jfefet reibe man mit einem feinen weichen feibenen Sappen
nad). S3enn ber fo polirte ©egenftanb troden ift, wirb
mit einem weichen feibenen Sappen nad)polirt.

©in fpätered Auffrifdjen gefepiept in berfelbeu SSeife.

Das Deforiren uort poröfen (ßegert=
ftänben-

Son ïpeobor ©djur in §orfen§ (®änemart) nad) „2lctermann§
©etoerbejeiiung."

2îad) bem üorliegenben Serfapren, weldjed nur bei

poröfen ©egenftänben, g. S. folcpen aud (polg, ©ppd, Scber,

^ement, Scinmanb aitwenbbar ift, wirb bie jeforirung Der«

mittclft einer Seige, g. S. gewöhnlicher Çolgbeige, hergeftellt,
ittbent biefe in bie Soren ber gu Dergicrcnbcn fläche ein»

bringt unb baburd) bcrfelben bie g-arbe ber Seige ertheilt.
35iejcnigen ©teilen ber gn Dergierenben gtäche, welche Don
ber Seige nicht berührt werben follen, Werben mit einem
35edgrunbc belegt, ber bie weiter unten befchriebene
fammenfehung hat. 35er 35edgrunb wirb erft, nachbem
bie Seigung oollgogen ift, mit einer fettauflöfenben g^lüffig»
feit, wie g. S. Sotooleum, Sengin ober bergleidjen ent-
fernt.

3)ad Serfaljren ift folgenbed : Sie 3"d)nung, welche
aid Seforation bienen foil, wirb mit einer fetten unb fom«

paften $arbe, mit 35ruderfd)Wärge ober autographifchcr
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26 Touren per Minute, auf welcher die Kerne hergestellt
werden und zwei Maschinen mit je 23 Touren per Mi-
nute, welche die Scheiben anfertigen. Diese 3 Maschinen
können zugleich von einem Arbeiter bedient werden und es

würden bei 1V stündiger Arbeitszeit täglich durchschnittlich
11,566 Stück Spulen erzeugt. Der Holzvcrbrauch hierbei,
einschließlich allem Abfall, beträgt bei der Erzeugung von
566,666 Stück Spulen 24,613 m^. Dabei werden 391,9
Bretter von 39 mm Stärke und 621,3 Bretter von 36,5 win
Dicke, sowie im Ganzen 16,666,8 einzelne Holzkörper ver-
arbeitet. Die Länge der Bretter beträgt durchschnittlich
2 w und die Breite 366 ww.

Zur Anfertigung der bei den Platzpatronen gebrauchten
Holzgeschosse, d. f. Holzzhlinder von 32 ww Länge, 12 ww
Durchmesser und 9ww Bohrung, wird gewöhnlich Erlen-
holz verwendet. Sollten z. B. 15,666,666 Stück solcher

Holzkörper hergestellt werden, so würde eine Maschine,
welche mit 36 Touren per Minute arbeitet, bei lOstündiger
Arbeit täglich 12,476 Stück liefern. Ein Arbeiter könnte
mit Leichtigkeit vier solche Maschinen bedienen, wodurch man
im Stande wäre, täglich zirka 56,666 Stück solcher Holz-
geschosse zu erzeugen.

Als ein weiteres Beispiel wird angeführt die Erzeugung
von 566,666 Stück Büchsen aus Fichtenholz, welche 166 ww
lang, 26 mm innere Bohrung und 4 ww Wandstärke haben.

Mit einer Maschine bei täglich lOstündiger Arbeitszeit sollen

durchschnittlich in 3 Tagen 8666 Stück vollständige Büchsen
angefertigt werden können.

Es wäre zwecklos, die Maschine für den Kleinbetrieb

zu empfehlen, da sie ihrer Natur nach in solche Kreise keinen

Eingang finden kann. Einige Exemplare in den Betrieb
großer Fabrikseinrichtungcn gestellt, werden durch ihre hohe

Leistungsfähigkeit im Stande sein, den Bedarf an Massen-
artikeln eines ganzen Landes zu decken.

(Mitth. d. Technolog. G.-M.)

Gemalte Gegenstände zu lackiren.

Häufig kommt es vor, daß Gegenstände, welche bemalt

sind, auch polirt werden sollen. Diese können nun nicht
mit Schellack polirt werden, sondern es muß dafür ein

anderes geeignetes Verfahren in Anwendung kommen, um
einen schönen, der Politur ähnlichen Glanz zu erzeugen.
Ueber die Art und Weise dieser Ausführung gibt Herr W.
Antony in Oberwinter am Rhein in der „Mappe"
eine erschöpfende Erklärung, welche wir hier wiedergeben,
da der Verfasser als ein tüchtiger Fachmann bekannt ist.

Das Poliren fertiglackirter Arbeiten, als Möbel :c.
mit Wasser, Baum- oder Olivenöl ist keineswegs neu, aber

noch so wenig bekannt, wie ich auf meinen größeren Reisen
in Europa erfahren habe, daß es wohl an dieser Stelle
erklärt werden darf. Die Erfahrungen, welche ich beim

Polircn gemacht habe, zeigten, daß alle fetten Lacke (Außen-
lacke, Wugenlacke rc.), auch Damarlack, sich zum Poliren
nicht eignen. Diese Lacke trocknen sehr lange, lassen sich

durch ihre Elastizität, besonders die ersteren, schlecht schleifen
und werden beim Poliren wieder weich. Am geeignetsten

fand ich einen sehr hellen guten Schleiflack. Vor zirka
8 Jahren habe ich Gegenstände mit Schleiflack behandelt
und polirt, welche heute noch in politurähnlichem Glänze
stehen. Ich will aber keineswegs behaupten, daß nur Schleif-
lacke sich poliren lassen; als ich zur Ueberzeugung gelangte,
daß sich dieser Lack besser als die, welche ich vorher ge-
braucht, verarbeiten ließ, habe ich anderen nicht mehr ver-
sucht, besonders weil ich mit den erlangten Resultaten zu-
frieden war.

Der Gegenstand, welcher polirt werden soll, muß glatt

sein und ist fast überall ein vorheriges Spachteln nöthig.
Wenn die Spachtelfarbe trocken ist, werden Leisten, Kanne-
lierungen :c. mit fein geriebenem Bimsstein, Wasser und
Filz, die Flächen mit einem flachen Stück Bimsstein ge-
schliffen, auch können die Flächen in Oel geschliffen werden
und nachdem in den gewünschten Farben angestrichen. Die
Farben müssen, wie bekannt, mager gehalten und jeder An-
strich gut vertrieben werden, damit keine Pinsclstriche zu
sehen sind.

Die zur Malerei zu verwendenden Farben müssen fein
gerieben sein und gleichmäßig aufgetragen werden. Es ist
wesentlich, daß man die Malerei, welche polirt wird, nicht
oder doch kaum fühlbar aufträgt, da im anderen Falle vor
dem Poliren zu oft lackirt werden muß, um eine glatte
Fläche zu erhalten und dadurch, da der Lack doch immerhin
nicht wasserhell ist, das Ansehen der Malerei, besonders die

Marmorarten, an Reinheit und Lustre verlieren. Wenn
die Malerei trocken ist, wird mit verdünntem Schleiflack
dünn lackirt, ist der Lack hart geworden, wird ohne vorher
abzuschleifen mit reinem Schleiflack ohne Terpcntinzusatz
stark lackirt. Dieser Lack ist, nachdem er trocken resp, hart
ist, mit äußerst fein geriebenem Bimsstein, Wasser und Filz
matt zu schleifen, zu reinigen und wiederholt gut zu streichen.

Ehe der letzte Lack aufgetragen wird, darf auf dem zu
polirenden Gegenstände kein Körnchen mehr fühl- noch ficht-
bar sein. Der Lack muß vorher durch 3- bis 4-faches feines
Mullzeug durchgelassen werden und 8 — 16 Stunden ruhig
stehen.

In dem Raum, wo der letzte Lackanstrich erfolgt, muß
vorher alles rein abgestäubt werden. Der Fußboden ist
wo möglich mit Wasser zu besprengen, damit durch das
Gehen kein Staub aufgeworfen wird. Ist der letzte An-
strich trocken, wird wieder wie vorher mit Wasser, Filz und
äußerst fein geriebenem Bimsstein abgeschliffen, respektive
mattgeschliffen. Wenn der ganze Gegenstand matt, gehörig
gereinigt und trocken ist, so nimmt man einen feinen Fla-
nelllappen, etwas Baumöl und reibt dieses gleichmäßig auf
(zirka 46 Tropfen reichen für ein Quadratmeter). Hierauf
nehme man reichlich Wasser an den Lappen und reibe mit
vielem Wasser bis das Oel entfernt ist (zirka eine halbe
Stunde auf ein Quadratmeter) und der Glanz wird sichtbar,
jetzt reibe man mit einem feinen weichen seidenen Lappen
nach. Wenn der so polirte Gegenstand trocken ist, wird
mit einem weichen seidenen Lappen nachpolirt.

Ein späteres Auffrischen geschieht in derselben Weise.

Das Dekoriren von porösen Gegen-
ständen

Von Theodor Schur in Horsens (Dänemark) nach „Ackermanns
Gewerbezeitung.-

Nach dem vorliegenden Verfahren, welches nur bei

porösen Gegenständen, z. B. solchen aus Holz, Gyps, Leder,

Zement, Leinwand anwendbar ist, wird die Dekorirung ver-
mittelst einer Beize, z. B. gewöhnlicher Holzbeize, hergestellt,
indem diese in die Poren der zu verzierenden Fläche ein-
dringt und dadurch derselben die Farbe der Beize ertheilt.
Diejenigen Stellen der zu verzierenden Fläche, welche von
der Beize nicht berührt werden sollen, werden mit einem
Deckgrundc belegt, der die weiter unten beschriebene Zu-
sammcnsetzung hat. Der Deckgrund wird erst, nachdem
die Beizung vollzogen ist, mit einer fettauflösenden Flüssig-
keit, wie z. B. Petroleum, Benzin oder dergleichen ent
fcrnt.

Das Verfahren ist folgendes: Die Zeichnung, welche
als Dekoration dienen soll, wird mit einer fetten und kom-
Pakten Farbe, mit Druckerschwärze oder autographischer
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