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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
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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.

tlniverzal.iioiztchiett- una Mputzmazchlne
moaeii 8.

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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ßöcßfi einfach unb bie 9luSwecl)Slung ber Sdßleifbänber
9lugenblid£Sfa<he. Sei einiger Übung fommt ein 3m*ifjen
ber Sänber höchft feiten oor, weil bas ©egengewidjt ber
Spannrolle entfprecßenb ^ber Sreite unb Körnung ber
Sänber oerfdtjoben unb baburdß beren Spannung regu»
liert werben fann.

®aS Schleifen felbft erfolgt inbioibued je nach |wlj=
art unb ben Slnfprüdjen für bie Qualität ber. 6etreffenben
Slrbeit. £annenl)oIj wirb oorpgSweife mit eiwaS grö»
berem Korn perft quer unb bann längs gefcßliffen, wäß»
renbbem £>artl)olj mit ©ct)leifbänbern feinerer Körnung
tabeüofe Spiegelflächen erhält. 3Bie jeber gacßmann oom
Serpußen oon Çanb weiß, empfiehlt eS fid) pr ©rjie»
lung befonberS glarter, polierfähiger flächen, bie |)öljer
nach bem ©robfcßtiff etwas p näffen, bamit auch bie

ïleinften gafern beim 9luSfcßIeifen mit feinförnigem Rapier
oerfcßwinben. 9lbgenüßte, feinfötnige Sänber l'önnen aud)

pm Schleifen mit Dl weiter oermenbet werben.
®ie aJlafdßine eignet fid) auch pm Slbjahnen, wop

ganj grobförnigeS Papier oerwenbet wirb, hierbei wirb
baS £o!j quer ober fcßräg aufgerauht.'

Seim Schleifen oon Profilen nûïb ber Scßleifapparat
hodßgeflappt. 3ln beffen Stelle wirb ein Çanbblocf mit
entfprecßenb geformtem ©egenprofil oerwenbet, ber auf
ber rechten Seite angefeßt unb über bie parallel jum
Sanblauf aufgelegten ProfiEeiften burchgefchoben wirb,
gür profilfcßliff fann inbeffen nur Schleifleinen oermenbet
werben.

@S empfiehlt fid), bie Scßleifriemen jeitweife mit einer

harten Sürfte p reinigen unb Seimlropfen jc. pr Schonung
ber Scßleifbänber oor bem Scßleifen p entfernen.

©cßleifbänber. Sluf biefer äHafcßine fönnen Schleif»
bänber bis 16 cm Sreite oerwenbet werben.

3um 3ufammenleimen ber Scßleifbänber bient ein

Srett mit einer genauen geraben Stnfcßlagleifie, auf wel»

d)em bie Sänber .auf ©eßrung gefcfjnitten unb bie gugen
ftumpf pfammengeteimt werben. ®ie ©eßrmtg wirb mit
einem Seinwanbftreifen über bie ganje Sreite unb mit
brei Querftreifen überflebt.

3meibänberfd)Ieifmafchine. gür Spejialjwecfe
unb befonberS pm Schleifen fleinerer Sltaffenartifel wirb
bie SEafcßine auf Söunfcß auch mit .gmeibäubereinridp

tung geliefert. ®ie beiben Etiemenfcßeiben werben boppelt
breit, um jwei Sänber oerfchiebener Körnung aufnehmen

p fönnen, wobei jebeS Sanb eine eigene Spannrolle er»

hält. ®er Sdjleifapparat fann augenblicflidj oont einen

pm anberen Sanb oerfdßoben werben, fo baß alfo nach»

einanber perft grob unb bann fein gefcßliffen werben t'ann.

Staubabfaugung. 3« jeber STCafcßine wirb bie

Staubfängerhaube an ber linfen Sdjleifrotle, ferner ber

Staubfaften an ber überlaufroüe unb ba§ biegfame !Rof)r

mitgeliefert. Ulormaletweife wirb ber ©jpauftor auf ber
linfen Seite ber Sflafcßine piagiert, wie bie Slbbilbung
geigt. SSBenn bie Sftaumoerßältmffe bieg nicht geftatten,
fo fann ber ©jßauftor auch in einem Keller ober an ber
®ecfe angebracht werben.

3ntereffenten wirb gerne nähere Slusfunft erteilt oon
ber girma gifcf)er & Süffert in Safel.

Ipoljpretfc in ©raubfinben. ®le ©emeinbe gib er ig
)at baS äBinbwurfßolj im Sabwalbe oorbeßältltch ber

Genehmigung p gr. 26.50 per geftmeter unaufgerüftet
m SBalbe oerfauft. inbegriffen finb alle Sortimente
8lod= unb Slramenßolj.

91« Der große« Saußolsfteigerung in Sritt«aa (3lar»

iau) ift bie Scßaßung ber gorftfommiffion oon ben

poljfonfumenten ebenfalls bebeutenb überboten worben.

gür bie ©emeinbe ift baS Eiefultat bei ihren Projeften
ein recht erfreuliches.

Unerhörte Preistreiberei auf Dem Detttfdje« C>oïî=

martt. Über bie fcßwinbelnb hohen greife, bie auf bem
beutfchen Jfwljmarft prjeit bephlt werben, berichtet bie

gacßjeitfcßrift „®er |)otjmarft" oom 29. 9îoo. u. a. :

„Stanb man eben noch jmeifelnb bem neueften Serfaufs»
ergebniS gegenüber, weil man es für unmöglich hielt,
baß für ein geftmeter Sangßolj 1. Klaffe 60,000 9J!f.,
bann 80,000 9Jtf., fcßließlicß fogar 100,000 9JÏE. bephlt
worben fein foUen, fo brachten fcßon bie näcßften Stun»
ben weitere fpiobSpoften auS bem Saqerifcßen SEßalb

unb auS Dberfranfen, wo man für bagfelbe Sortiment
105,000 m, 110,000 9)l£., 120,000 m unb fcßließ»
ließ fogar 129,000 Sftü. bepßlt hafte per geftmeter ab
Üßalb. 2Iber aud) biefe greife finb pmteil mftß über»
boten worben. So pßlte man auf bem fübbeutfehen
9Jlarft für bie fietg lebhaft begehrten Kiefern, für Sang»
holg 1. Klaffe 98,640 big 146,200|9J?f. per geftmeter
ab ffialb.

®er Slrtifel gibt fobann ber Sorge ber Sägewerf»
Sefißer SlusbrucE, bie bei folgen Preistreibereien nicht
mehr in ber Sage finb, fich noch mit ©dpittholj etnp»
beden, ba felbft großen Herfen allmählich bie äRittel
ausgehen bei berartigen 9ïiefenpreifen.

§>oläpretfe in SeutfcßlaKD. Qn ber ©emeinbe 2Bel=
lenbingen (im Schwarjwalb) würben leßter Sage
260 m® §olj auf öffentlicher Serfteigerung für 20 9Jtil=
lionen SJlarf oerfauft.

2üe |)olsOTarftloge ^ugofloolcng wirb burd) bie

fonftante Steigerung beS ®inarfurfeS nachhaltig ungünftig
beeinflußt. ®aS 2luSfuhrgefd)äft ftoeft unb bürfte oor
einer KrifiS flehen. ®ie ©ifenbaßntarife finb |noch immer
fehr hoch, beSgleicßen bie fonftigen graeßt» unb SranS»
portfoften, ber SBaggonmangel erfeßeint etwas, wenn
auch «och "ießt genügenb gebeffert, Slrbeiterlößne unb
Stocfpreife wollen nießt ßeruntergeßen. 9lu^ bte Sau»
tätigfeit ßat infolge ber eingetretenen ©elbfnappßeit wieber
nacßgelaffen. aftaneße größere |)oljfteigerungen, wte jene
ber großen flawonifcßen SermögenSgemeinbe Srob, oer»
liefen baßer ergebnislos, inbem manchmal, wie im ge»
nannten galle, überhaupt fein 2lngebot erfolgte, wäßrenb
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höchst einfach und die Auswechslung der Schleifbänder
Augenblickssache. Bei einiger Übung kommt ein Zerreißen
der Bänder höchst selten vor, weil das Gegengewicht der
Spannrolle entsprechend ..der Breite und Körnung der
Bänder verschoben und dadurch deren Spannung regu-
liert werden kann.

Das Schleifen selbst erfolgt individuell je nach Holz-
art und den Ansprüchen für die Qualität der betreffenden
Arbeit. Tannenholz wird vorzugsweise mit etwas grö-
berem Korn zuerst quer und dann längs geschliffen, wäh-
renddem Hartholz mit Schleifbändern feinerer Körnung
tadellose Spiegelflächen erhält. Wie jeder Fachmann vom
Verputzen von Hand weiß, empfiehlt es sich zur Erzie-
lung besonders glatter, polierfähiger Flächen, die Hölzer
nach dem Grobschliff etwas zu nässen, damit auch die

kleinsten Fasern beim Ausschleifen mit feinkörnigem Papier
verschwinden. Abgenützte, feinkörnige Bänder können auch

zum Schleifen mit Öl weiter verwendet werden.
Die Maschine eignet sich auch zum Abzahnen, wozu

ganz grobkörniges Papier verwendet wird. Hierbei wird
das Holz quer oder schräg aufgerauht.-

Beim Schleifen von Profilen wird der Schleifapparat
hochgeklappt. An dessen Stelle wird ein Handblock mit
entsprechend geformtem Gegenprofil verwendet, der auf
der rechten Seite angesetzt und über die parallel zum
Bandlauf aufgelegten Profilleisten durchgeschoben wird.
Für Profilschliff kann indessen nur Schleifleinen verwendet
werden.

Es empfiehlt sich, die Schlelfriemen zeitweise mit einer

harten Bürste zu reinigen und Leimtropfen zc. zur Schonung
der Schleifbänder vor dem Schleifen zu entfernen.

Schleifbänder. Auf dieser Maschine können Schleif-
bänder bis 16 em Breite verwendet werden.

Zum Zusammenleimen der Schleifbänder dient ein

Brett mit einer genauen geraden Anschlagleiste, auf wel-

chem die Bänder.auf Gehrung geschnitten und die Fugen
stumpf zusammengeleimt werden. Die Gehrung wird mit
einem Leinwandstreifen über die ganze Breite und mit
drei Querstreifen überklebt.

Zweibänderschleifmaschine. Für Spezialzwecke

und besonders zum Schleifen kleinerer Massenartikel wird
die Maschine auf Wunsch auch mit Zweibändereinrich-
tung geliefert. Die beiden Riemenscheiben werden doppelt
breit, um zwei Bänder verschiedener Körnung aufnehmen

zu können, wobei jedes Band eine eigene Spannrolle er-

hält. Der Schleifapparat kann augenblicklich vom einen

zum anderen Band verschoben werden, so daß also nach-
einander zuerst grob und dann fein geschliffen werden kann.

Staubabsaugung. Zu jeder Maschine wird die

Staubfängerhaube an der linken Schleifrolle, ferner der
Staubkasten an der llberlaufrolle und das biegsame Rohr
mitgeliefert. Normalerweise wird der Exhaustor auf der
linken Seite der Maschine plaziert, wie die Abbildung
zeigt. Wenn die Raumverhältnisse dies nicht gestatten,
so kann der Exhaustor auch in einem Keller oder an der
Decke angebracht werden.

Interessenten wird gerne nähere Auskunft erteilt von
der Firma Fischer à Süffert in Basel.

Holz-Marktberichte»
Holzpreise in Graubünden. Die Gemeinde Fideris

,at das Windwurfholz im Badwalde vorbehältlich der

Genehmigung zu Fr- 26.50 per Festmeter unaufgerüstet
m Walde verkauft. Inbegriffen sind alle Sortimente
glock- und Tramenholz.

An der großen Bauholzsteigerung in Brittnau (Aar-
>au) ist die Schätzung der Forstkommission von den

zolzkonsumenten ebenfalls bedeutend überboten worden.

Für die Gemeinde ist das Resultat bei ihren Projekten
ein recht erfreuliches.

Unerhörte Preistreiberei auf dem deutschen Holz-
markt. Über die schwindelnd hohen Preise, die auf dem
deutschen Holzmarkt zurzeit bezahlt werden, berichtet die
Fachzeitschrift „Der Holzmarkt" vom 29. Nov. u. a. :

„Stand man eben noch zweifelnd dem neuesten Verkaufs-
ergebnis gegenüber, weil man es für unmöglich hielt,
daß für ein Festmeter Langholz 1. Klasse 60,000 Mk.,
dann 80,000 Mk., schließlich sogar 100.000 Mk. bezahlt
worden sein sollen, so brachten schon die nächsten Stun-
den weitere Hiobsposten aus dem Bayerischen Wald
und aus Oberfranken, wo man für dasselbe Sortiment
105,000 Mk., 110,000 Mk.. 120,000 Mk. und schließ-
lich sogar 129,000 Mk. bezahlt hatte per Festmeter ab
Wald. Aber auch diese Preise sind zumteil nckch über-
boten worden. So zahlte man auf dem süddeutschen
Markt für die stets lebhaft begehrten Kiefern, für Lang-
holz 1. Klasse 98,610 bis 146,200ZMk. per Festmeter
ab Wald.

Der Artikel gibt sodann der Sorge der Sägewerk-
Besitzer Ausdruck, die bei solchen Preistreibereien nicht
mehr in der Lage sind, sich noch mit Schnittholz einzu-
decken, da selbst großen Werken allmählich die Mittel
ausgehen bei derartigen Riesenpreifen.

Holzpreise in Deutschland. In der Gemeinde Wel-
lendingen (im Schwarzwald) wurden letzter Tage
260 ritt Holz auf öffentlicher Versteigerung für 20 Mil-
lionen Mark verkauft.

Die Holzmarktlage Jugoslaviens wird durch die
konstante Steigerung des Dinarkurses nachhaltig ungünstig
beeinflußt. Das Ausfuhrgeschäft stockt.und dürfte vor
einer Krisis stehen. Die Eisenbahntarife sind fioch immer
sehr hoch, desgleichen die sonstigen Fracht- und Trans-
portkosten, der Waggonmangel erscheint etwas, wenn
auch noch nicht genügend gebessert, Arbeiterlöhne und
Stockpreise wollen nicht heruntergehen. Auch die Bau-
tätigkeit hat infolge der eingetretenen Geldknappheit wieder
nachgelassen. Manche größere Holzsteigerungen, wie jene
der großen slawonischen Vermögensgemeinde Brod, ver-
liefen daher ergebnislos, indem manchmal, wie im ge-
nannten Falle, überhaupt kein Angebot erfolgte, während
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