
Wie wird Holzwolle fabriziert?

Autor(en): [s.n.]

Objekttyp: Article

Zeitschrift: Illustrierte schweizerische Handwerker-Zeitung : unabhängiges
Geschäftsblatt der gesamten Meisterschaft aller Handwerke und
Gewerbe

Band (Jahr): 44 (1928)

Heft 23

Persistenter Link: https://doi.org/10.5169/seals-582195

PDF erstellt am: 22.07.2024

Nutzungsbedingungen
Die ETH-Bibliothek ist Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften. Sie besitzt keine Urheberrechte an
den Inhalten der Zeitschriften. Die Rechte liegen in der Regel bei den Herausgebern.
Die auf der Plattform e-periodica veröffentlichten Dokumente stehen für nicht-kommerzielle Zwecke in
Lehre und Forschung sowie für die private Nutzung frei zur Verfügung. Einzelne Dateien oder
Ausdrucke aus diesem Angebot können zusammen mit diesen Nutzungsbedingungen und den
korrekten Herkunftsbezeichnungen weitergegeben werden.
Das Veröffentlichen von Bildern in Print- und Online-Publikationen ist nur mit vorheriger Genehmigung
der Rechteinhaber erlaubt. Die systematische Speicherung von Teilen des elektronischen Angebots
auf anderen Servern bedarf ebenfalls des schriftlichen Einverständnisses der Rechteinhaber.

Haftungsausschluss
Alle Angaben erfolgen ohne Gewähr für Vollständigkeit oder Richtigkeit. Es wird keine Haftung
übernommen für Schäden durch die Verwendung von Informationen aus diesem Online-Angebot oder
durch das Fehlen von Informationen. Dies gilt auch für Inhalte Dritter, die über dieses Angebot
zugänglich sind.

Ein Dienst der ETH-Bibliothek
ETH Zürich, Rämistrasse 101, 8092 Zürich, Schweiz, www.library.ethz.ch

http://www.e-periodica.ch

https://doi.org/10.5169/seals-582195


9ft. 23

»Pftablhh gepen gi^e unb ßälte, atmofphärifdhe @ln*
Me ufro. ®te Ueberjflge fönnen mit einer ambulanten
$ feljr rafdb unb relatio billig aufgebracht metben.

«telle non Viel ïann auch Stupfer aufgefpriht wer»
biefe KupferbädE)er erhalten in furjer geit etne

«t. « ' f'e echten, feubalen Konftruftionen täuftfjenb
werben lägt. 3m Sltifchluß hieran märe auch

(J'foïage ju prüfen, ob man" auch gauSfaffaben,:;bte
^et;;f(huhlo§ ;Sftegen,'*@^nee unbgroft über^jidlger»

271

©igenfchaften rote ißapierhog befi^en. ®ie gabrifation
felbft lägt fleh auch nicht reftloê mit ungelernt«!' 3lrbei<
tern 'Surchführen, fonbern e§ müffen fchon erfahrene
Strafte oorhanben fetn, ba bte Slnfprüche, bie bie Ver»
braudfjerfreife an bte golproUe fteHen, infolge beS großen
3lngeboteS fetneSfaHS gering finb.

3IIS 9lu§gangämaterial fommt lufttrocfeneS, mit roe»

nig Stftert burchfetjteS, ntöglichfi gerabe geroacljfeneS
Mannen», Stiefern, fjicgten^, Stnben», Kaftanten» unb

3IIttfle. fihtotSj. („atteifterblatt")

P^t.' ' " •''S''.'*« '"j

SDRetaüifator^SßiftoIe in Sätia

Sc 1. mußten, piedtmäßig mit einem Vleiüberpg

HwcT glauben, baß bie§ fegr rooht mög»

u l'W ®r. ®choop hat bem Kranje feiner @rrungen=
(SwI ®iae neue Sßerle pgefügt. ©ache ber einfchlägigen

atii ^e anb Sfnbuftrten ift eS, ftch biefe Steuerungen
Q.f^'gaen im Qntereffe beS gortfcljritteS unb ber 3111=

^•betnheit. g. ©chneiber, ®ietifon.

5B!e iBiri) $olp«0e filriiim?
P^Qber btcfeS intereffante Sfyeina entnehmen mir betn

'"P%8entralblatt" Sir. 95 folgenben Bericht:
htfie- goljwoKefabrifation ift an ftch *w<h oerhältnts»
j,L®'0 neu, obgleich oerfchmiegen roerben foil, bag

eitiA Sabril bereits oor ca. 35 fahren in ®eutfd}lanb
*en

t würbe. ®amals maren bte gerfiellungSoerfah»
L "0(| nicht berart ooMommen rote heute, aber trotp

^rroeift ftch auch surptt bte gerftelluttg nur bann
iL ^trtfdhaftlich, roenn neujeitlicge goljroollemafchinen,
oho!" ^"irteb mit billiger Kraft rote etroa Sßafferfraft

groger SJienge billiger goljabfäHe erfolgen fann,
ont "^fûgung ftehen, wenn billiges gotj befchaffbar ift,
ijJ Slbfahmöglichleiten »orliegen, für eine fachgemäße

Wfil ^ilung Seforgt roirb unb richtige IKorbfätje ein=

M &
derben. 3llfo in jenen ©egenben, in benen otel

u^beftänbe, bie für anbere groeefe nicht brauchbar er»

'un ' ®arhanben ftnb, fann ftdh eine foldhe ©inrieg»

^9 »leHetcht als loßnenb erroetfen. Siun barf man et»

toti t
betrieb aber nicht etroa ohne SJiittel anfan<

' fanbern eS gehört jlemllch otel VetriebSfapital bap.
Cehmlich roirb biefeS Kapital pr galtung eines um»
5U?*eidfjen SagerbefianbeS an gutem golj benötigt,

muß htofi<f)tttch ber Dualität etroa biefelben

;it (21«ffd)Ieicberu ooit SBIei).

SBudhenhol} in gorm oon SioKen, ©langen unb ©täm»
men in grage. gtchie liefert eine roeigltch'helle goljroolle,
roährenb ©rle unb Kiefer ein rotbraunes Material lie»

fern, ©chon im SBalbe beginnt bie goljpflege, tnbem
baS Slunbholj fofort nach bem gälten gefcijält unb pm
Sroctnen bereit gegellt roirb. Siun bringt man baS SJia»

terial in geeignete Sagerfchuppen, ftapelt eS gut auf,
bamit eine fachgemäße 3luStrocfnung erfolgen fann. Sei
Verarbeitung beS goljeS foil eS roenigfteuS Iufttrodfene
Sefchaffenheit geigen, alfo ungefähr 13—14 % SBaffer»
gegalt befißen, roetl ungenögettb auSgetrocfneteS golj ein

Verfagen ber Stißelmeffer unb Störungen im Setrlebe

jur golge hat. 3fene göljer oon 500 mm Sänge unb
150 mm ®urdhmeffer, fauber gefegält, entrtnbet unb ent»

äftet, eignen ftch am beften unb jroar oorrotegenb bann,
roenn 1 gm. fefte gogmaffe ein ©eroiegt oon girfa 500 kg
heftet. 3 Sim. SlabelroHholj tn gut gefchältem guftanbe
ergeben eine Sonne gogrooHe. ®ie Verroenbung oon
SlbfaUhalj erfcheint jroar guläffig, jebodh ift etne SBirt»
fdhaftltdhfeit befonberS bei ben fehroadhen göljern faum
5« erroarten. Qe nach ber ©tärfe beS gabenS ergibt
ein Sim. mit jirfa 300 leg troefenem ©eroicht:

bei geberftärfe V« V* V V« V» V«:-
Kilogramm 256 250 245 240 235 230

®ie mittelft Kreis» ober Vanbfäge abgelängten Siol»
len roerben einjeln in bie SSiafdhlne eingefpannt. 3m
allgemeinen finb bte SJiafchlnen berart gebaut, baß grö»
ßere 3lbroei«hungen tn ber Sänge nidht mögltdh finb„
SCßaS im übrigen bie Vefdfjaffenheit beS goljeS anbetrifft,
fo fann eS jroar Ctfie enthalten, aber biefe bürfen auch
nidht p groß unb ju gahlretch fein, roeil baburch baS

fertige ißrobuft etnerfeitS mtnberroertig ausfällt unb an»
berfeits bte Siihelmeffer p fc^neU ftumpf unb abgenügt
werben.

Nr. SZ

à^pstndlich gegen Hitze und Kälte, atmosphärische Ein-
Me usw. Die Ueberzüge können mit einer ambulanten
A!Me sehr rasch und relativ billig aufgebracht werden.
M Stelle von Blei kann auch Kupfer aufgespritzt wer-

diese Kupferdächer erhalten in kurzer Zeit eine

^ ' bìe fie echten, feudalen Konstruktionen täuschend

MA werden läßt. Im Anschluß hieran wäre auch
s.Mrage zu prüfen, ob man" auch Hausfassaden, M
àrIchutzlosMegen,'Schnee und Froft über^sich>r-
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Eigenschaften wie Papterholz besitzen. Die Fabrikation
selbst läßt sich auch nicht restlos mit ungelerntM Arbei-
tern durchführen, sondern es müssen schon erfahrene
Kräfte vorhanden sein, da die Ansprüche, die die Ver-
braucherkreise an die Holzwolle stellen, infolge des großen
Angebotes keinesfalls gering find.

Als Ausgangsmaterial kommt lufttrockenes, mit we-
nig Asten durchsetztes, möglichst gerade gewachsenes
Tannen-, Kiefern, Fichten-, Linden-, Kastanien- und

ZUustr. schwkiz. Paudw.-Ztitung („Meisterblatt")

Metallisator-Pistole in Tätio

Äs
Q

^^en mußten, zweckmäßig mit einem Bleiüberzug
lj^hen könnte. Wir glauben, daß dies sehr wohl mög-

sch
Herr Dr. Tchoop hat dem Kranze seiner Errungen-

àe neue Perle zugefügt. Sache der einschlägigen

an. ^e und Industrien ist es, sich diese Neuerungen
„.àtgnen im Interesse des Fortschrittes und der All-
Einheit. H. Schneider, Dietikon.

Ae wird Holzwolle fabriziert?
p^ber dieses interessante Thema entnehmen wir dem

Zentralblatt" Nr. 95 folgenden Bericht:

là- Holzwollefabrikation ist an sich noch Verhältnis-
s>a wll neu, obgleich nicht verschwiegen werden soll, daß
etril Fabrik bereits vor ca. 35 Jahren in Deutschland

'chtet wurde. Damals waren die Herstellungsversah-
Noch nicht derart vollkommen wie heute, aber trotz-

^ erweist sich auch zurzeit die Herstellung nur dann
"àtschaftlich, wenn neuzeitliche Holzwollemaschinen,

vt>°^ Antrieb mit billiger Kraft wie etwa Wasserkraft

à „.großer Menge billiger Holzabfälle erfolgen kann,

y.,. Verfügung stehen, wenn billiges Holz beschaffbar ist,

^.Absatzmöglichkeiten vorliegen, für eine sachgemäße

Aà Teilung gesorgt wird und richtige Akkordsätze ein-

Hol ^ werden. Also in jenen Gegenden, in denen viel
s»°i stânde, die für andere Zwecke nicht brauchbar er-
1^,'Nen. vorhanden sind, kann sich eine solche Einrich-
»^ vielleicht als lohnend erweisen. Nun darf man ei-

ke», jachen Betrieb aber nicht etwa ohne Mittel anfan-
' sondern es gehört ziemlich viel Betriebskapital dazu.

fc»> ^lich wird dieses Kapital zur Haltung eines um-
L?t-?^chen Lagerbestandes an gutem Holz benötigt.

^°res muß hinsichtlich der Qualität etwa dieselben

!it (Aufschle>ldern von Blei).

Buchenholz in Form von Rollen, Stangen und Stäm-
men in Frage. Fichte liefert eine weißlich-helle Holzwolle,
während Erle und Kiefer ein rotbraunes Material lie-
fern. Schon im Walde beginnt die Holzpflege, indem
das Rundholz sofort nach dem Fällen geschält und zum
Trocknen bereit gestellt wird. Nun bringt man das Ma-
terial in geeignete Lagerschuppen, stapelt es gut auf,
damit eine sachgemäße Austrocknung erfolgen kann. Bei
Verarbeitung des Holzes soll es wenigstens lufttrockene
Beschaffenheit zeigen, also ungefähr 13—14 Waffer-
gehalt besitzen, weil ungenügend ausgetrocknetes Holz ein

Versagen der Ritzelmesser und Störungen im Betriebe

zur Folge hat. Jene Hölzer von 500 mm Länge und
150 mm Durchmesser, sauber geschält, entrindet und ent-
ästet, eignen sich am besten und zwar vorwiegend dann,
wenn 1 Fm. feste Holzmasse ein Gewicht von zirka 500 kz;

besitzt. 3 Rm. Nadelrollholz in gut geschältem Zustande
ergeben eine Tonne Holzwolle. Die Verwendung von
Abfallholz erscheint zwar zulässig, jedoch ist eine Wirt-
schaftlichkeit besonders bei den schwachen Hölzern kaum

zu erwarten. Je nach der Stärke des Fadens ergibt
ein Rm. mit zirka 300 >c^ trockenem Gewicht:

bei Federstärke V° V»

Kilogramm 256 250 245 240 235 230

Die mittelst Kreis- oder Bandsäge abgelängten Rol-
len werden einzeln in die Maschine eingespannt. Im
allgemeinen sind die Maschinen derart gebaut, daß grö-
ßere Abweichungen in der Länge nicht möglich find.
Was im übrigen die Beschaffenheit des Holzes anbetrifft,
so kann es zwar Aste enthalten, aber diese dürfen auch
nicht zu groß und zu zahlreich sein, weil dadurch das
fertige Produkt einerseits minderwertig ausfällt und an-
dersetts die Ritzelmesser zu schnell stumpf und abgenutzt
werden.
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®te fertige ÇoIpoKe gelangt in ben mannigfachen
©pangätfen unb Sortimenten in ben Vanbel. beliebt
finb folgenbe ©attungen:
Str. 00 0 1 la 2 3 4 5 6

©panffärfe
in mm 0,03 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19 0,25 0,33 0,50

Um bie geroünfdgten ©iärfen erzielen ju fönnen, be>

finben fidg an ber Sorfdguboorridgtung Keine Kammrä»
ber mit anberer Übertragung, mit beren Çilfe eS rnög»
lieg ift, ble oerfdgiebenen ©panftärfen ju erjielen. ®te
Sreite beS VoljwollefpanS beträgt ungefähr 1,7 mm.

Sur $etfteÜunp »on ^oIjroöKe btent eine moberne
VoljwoKemafdgtne, bie je nadg ©: öjfe unb Seiftung, etnen
Kraftbebarf non 3—40 PS erforbert unb mit 180—225
Touren läuft. SBenn man bebenft, bag eine SJtafcglne
in ber Sage ift, arbeitStägtidg föntet VoljwoKe ju erjeu»
gen, bag 8—10 m® Sagerraum gebraust werben, fo
fann man wogt ermeffen, bag bei geringem SIbfag un»
geheuer groge Sagerräume notroenbig ftnb. @8 gibt jwet-,
bret, bter», fedgs» unb adgtfadg wirfenbe SÖtafcginen, bte

beute burdgweg in mobernfter Sßeife mit befonberen 9tet»

nlgungS» unb ©dgütteloorricgtungen auSgegattet ftnb.
STiit Vilfe einet folcgen Stafcgtne Eann man baS ^otj
bis auf Siege non 8—10 mm ©tärfe aufarbeiten. 3tber
aucg biefe wirft man ntcgt weg, fonbern nerwenbet fte

jum ©inpadfen ber Saiten.
Stehen ber eigentlichen ^otjwottemafchtne mug aber

auch eine SaHenpacfpreffe, bie 3—4 PS an Kraft er=

forbert, ootganben fein. Son einer jeitgemägen greffe
nerlangt man fräftige Sauart, um olel Staterial auf
gertngftem Saum jufammenbrücfen ju fönnen, grögte
SetgungSfägigfeit unb einfad&fte SebtenungSmöglidgfeit.
©ine folcge Sallenpreffe begegt aus einem fräftigen
©ifengegetf, Vollwagen mit ®ecfel unb Tür, fowte Sreg»
folben, ^Sregfpttibcl unb Säbernorgelege. Sluf ber greffe
werben bie VoljwoUebaKen, bte in ber Segel eine ©röfje
non 60x80 cm aufweifen unb ungefägr einen Sentner
wiegen, erjeugt. Slugerbem gibt eS aber aucg Soffen
für Sailen non 40x70 fowte 50x90 cm ©röge.

SlngeffcgtS ber Tatfadje, bag mit einem fcgneüen
©tumpfwerben ber Steffer ju rechnen ig, forge man
auch für eine gute Stefferfcgleifmafcglne, welch legtere
an Kraftbebarf ungefähr 1—2 PS erforbert.

©ng jufammengängenb mit ber VoljmoÜefabrifaiion
ig bie Vergeltung non VotswoHefeilen wte folcge in Sie»
tatlgtegereien, bei ber Vergeltung non Kernen, jum Ser=
pacfen non ©laSfcgetben, Stöbein, Säumen, jum Um»
wicfeln non Stabfpeidgen ber SJtafeginenräber, ®ran8»
miffionen, ©teinmeg» unb Silbgauerarbeiten benötigt
werben. g=ür Voljrooltefetle fommen nur lange V"li-
woUefäben in Setracgt. Sut Vergeltung ber ©eile bient
bie ©ptanmafdglne, bie befonberS in legtet Seit eine
wefentlidge Serbefferung erfuhr. ®ie ©pinnmafcgtne be»

gegt aus etnem etfernen Unterbau unb einem gugetfer»
nen Sett, auf welch le gterem bie ©pinnoorricgtung fo»
wie ber Slntrteb monttert wirb. ®ie greife für alle btefe
Stafdglnen wären bei ©pejialffrmen, beren eS mehrere
gibt, ju erfragen.

5lu0trofftnungô=Serf)nth.
(SDtttgetetlt.)

®ie bisher gebräuchlichen SluStrocfnungSmetgoben bei
Neubauten, beren Saujeit burch ungüngige SBitterung be»

einträchtigt war, ober im $ntereffe rafdger SejugSberettfcgaft
gefürjt werben mugte, befrtebigten ben Saufachmann nie
nöUig. Steig würben ge als notwenbigeS Übel tariert
unb wenn möglich oetmieben. ®ie gragtenbe, fcgroer
regulierbare Vige beS KofS»DfenS, ober ber offenen KofS»
lörbe, befeitigte Bielfach bte im Stauerwerf beffnbltdge

geudgtigfeit nur ungenügenb, gefährbete burch Übergigunfl
®ecfen unb SBänbe unb war begleitet nom ©cgmug unb

©taub beS in ben Stäumen liegenben Srennmaterial»'
®te moberne SluStrocfnungStedgntf befchrettet neu«

SBege. ®ie jur luStrodfnung beS SaueS nötige VW
ffetle begäbet gcg augexgalb beS SaueS unb begeh'
einer fahrbaren V®tVI«ftmafdhlne, in ber über einei"

KofSfeuer frifcg angefogene Suft erhigt unb mittels eirte»

elefttifcg angetriebenen SentilatorS burch weite Stogre »f|

ben Sau gebrüdft wirb. ®te entffegenben V^ifiufe g«b

infolge ber rafcgen Serbrennung beS KoffeS unb ö«

reidglidgen Suftjufugr ooltfommen unfdbäblich unb
galten nadggewtefenermogen gar fein Koglenojpb, W'

gegen baS 25—30fadje Quantum ber In ber îltmofpf)^
entgoltenen Koglenfäure. ®er goge Koglenfäuregegun
ber etngepregten V^gtuft ig nun ber wicgtigge ffaüo*
btefeS mobemen StuStrocfnungSoerfagrenS, ba bte Kogl«"'
fäure bte Aufgabe hat, ben Störtel ju Kaljiumfarboijcii
abjgibinben. ®aS bei biefer Steaftion frei werbenbe SßafP
nerwanbelt gcg fofort in SBafferbampf unb tritt infohr
beS überbrucfeS burdg baS Stauerwerf tnS ffreie.

®te Temperatur fann je nacg Sebarf burcg Steffi
lierflappen an ber Stafcgtne jwifcgen 30" unb 250

feggefegt werben, fobag bei richtiger Slnpaffung ber

Sßärmegrabe an bte Kongruftion beS betreffenben Saue»

feinerlet ©prünge ober Stiffe im Serpug auftreten^
®auer ber SluStrocfnung eines bretgöctigen ®oppelbaue»
bei SlufgeOung einer Stafcgtne fcgwanft jwifcgen 3--o
Tagen. ®abei gat bte ißrajis ergeben, bag ber Störte'
fcgon nacg 4 Tagen eine grögere Vörie aufweig, als etu

natürlich auSgetrodfneteS Stauerwerf nacg 2 fahren.
®te Kogen biefeS SerfagrenS finb im V'nblicf u"'

bie gebotenen Sorteile gerng. ©te betragen normaler'
weife eine StonatSmtete ber auSjutrodfnenben Stäume'

Serfictgcgiigt man babei bie 3—4monatige ©Infparunij
an Saujeit, fowie bie Sorteile trocfener Sßognungen, be»

welcgen ©cgreinerarbeiten, Tapeten, Stöbel, Silber utm

nicgt julegt bie ©efunbgeit ber Sewogner fetnen unlieb'

famen überrafcgungen megr ausgefegt gnb, fo ig bieg

praftifcge Steuerung, bie im StuSlanb fdgon feit längere*

Seit befannt ig unb erprobt würbe, nur ju begrügeb-

®ie ©rgnbung ig patentiert unb in ber ©cgme's

fcgon an über 50 SBogn» unb @efdgäft8=Seubauten,J?®'
brifen, KinoS 2C. mit ©rfolg angewanbt wotben. SSBev

tere SluSfunft erteilt bereitwitligg bie ©pejialgrma fuf

Sau»luStrocEnungfRotg&Kippe, normals Saul
in Sßridg.

Hu$$tellunfl$we$en.
„©uffa", StaumfunftauSgeHung beS Serhafli'^

fchmeijetifchet ©cgreinermeiger unb StSbelfabrifante"'
3n ber ©übogecfe ber „©affa" begnt gcg bie SHauW'

funggatle. ©ie gnbet um fo megr Sfntereffe, als ba®

SBognen jum ©efpräcgStgema beS TageS ergoben mor'

ben ig. ©in adgtecfigeS ©ntree empfängt bie Sefucger
24 StnimerauSgattungen gaben tn jwet lanö^'
grecften Valien Slag gefunben. ©benfo Sab, Kwr
unb SBognoeftibül, ferner ein ®amenftubraum.
moberne Sauern»Sigtegube feglt nidgt. Stabioapparaff
unb oorjügltdge ©rammopgone forgen für mufffaliff
Untergattung ber ©äge. ®te Sige ber StitauSgefe*

jägtt gegen 50 Stamen non girmen unb StitarbeiterlnneU'

Sotctttafcl
f ©mil SBuflfcgleger, ©penglermeifter in

berg b. S., ftarb am 27. Slugug im Sitter con 43 Qagr^'

f VanS Siültev, Saumeiget in VertSau, garb aia

28. Slugug infolge UnglüdtSfall im Sllter non 29 ^agre"'
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Die fertige Holzwolle gelangt in den mannigfachsten
Spanstärken und Sortimenten in den Handel. Beliebt
sind folgende Gattungen:
Nr. 00 0 1 1s. 2 3 4 56
Spanstärke

in mm 0.03 0.05 0.07 0,10 0,14 0,19 0,25 0.33 0,50
Um die gewünschten Stärken erzielen zu können, be-

finden sich an der Vorschubvorrichtung kleine Kammrä-
der mit anderer Übertragung, mit deren Hilfe es mög-
ltch ist, die verschiedenen Spanstärken zu erzielen. Die
Breite des Holzwollespans beträgt ungefähr 1,7 mm.

Zur Herstellung von Holzwolle dient eine moderne
Holzwollemaschine, die je nach Gi öße und Leistung, einen
Kraftbedarf von 3—40 ?3 erfordert und mit 180—225
Touren läuft. Wenn man bedenkt, daß eine Maschine
in der Lage ist, arbeitstäglich soviel Holzwolle zu erzeu-
gen, daß 8—10 m" Lagerraum gebraucht werden, so
kann man wohl ermessen, daß bei geringem Absatz un-
geheuer große Lagerräume notwendig sind. Es gibt zwei-,
drei, vier-, sechs- und achtfach wirkende Maschinen, die

heute durchweg in modernster Weise mit besonderen Rei-
nigungs- und Schüttelvorrichtungcn ausgestattet sind.
Mit Hilfe einer solchen Maschine kann man das Holz
bis auf Reste von 8—10 mm Stärke aufarbeiten. Aber
auch diese wirft man nicht weg, sondern verwendet sie

zum Einpacken der Ballen.
Nebm der eigentlichen Holzwollemaschine muß aber

auch eine Ballen packpresse, die 3—4 an Kraft er-
fordert, vorhanden sein. Von einer zeitgemäßen Presse
verlangt man kräftige Bauart, um viel Material auf
geringstem Raum zusammendrücken zu können, größte
Leistungsfähigkeit und einfachste Bedienungsmöglichkeit.
Eine solche Ballenpresse besteht aus einem kräftigen
Eisengestell, Holzkasten mit Deckel und Tür, sowie Preß-
kolben, Preßsptndel und Rädervorgelege. Auf der Presse
werden die Holzwolleballen, die in der Regel eine Größe
von 60x80 em aufweisen und ungefähr einen Zentner
wiegen, erzeugt. Außerdem gibt es aber auch Pressen
für Ballen von 40x70 sowie 50x90 om Größe.

Angesichts der Tatsache, daß mit einem schnellen
Stumpfwerden der Messer zu rechnen ist, sorge man
auch für eine gute Mefferschleifmaschtne, welch letztere
an Kraftbedarf ungefähr 1—2 ?8 erfordert.

Eng zusammenhängend mit der Holzwollefabrikation
ist die Herstellung von Holzwolleseilen wie solche in Me-
tallgießereien, bei der Herstellung von Kernen, zum Ver-
packen von Glasscheiben, Möbeln, Bäumen, zum Um-
wickeln von Radspeichen der Maschtnenräder, Trans-
Missionen, Steinmetz- und Bildhauerarbeiten benötigt
werden. Für Holzwolleseile kommen nur lange Holz-
wollefäden in Betracht. Zur Herstellung der Seile dient
die Spinnmaschine, die besonders in letzter Zeit eine
wesentliche Verbesserung erfuhr. Die Spinnmaschine be-

steht aus einem eisernen Unterbau und einem gußeiser-
nen Bett, auf welch letzterem die Sptnnvorrichtung so-
wie der Antrieb montiert wird. Die Preise für alle diese

Maschinen wären bei Spezialfirmen, deren es mehrere
gibt, zu erfragen.

Austrocknungs-Technik.
(Mitgeteilt.)

Die bisher gebräuchlichen Austrocknungsmethoden bei
Neubauten, deren Bauzeit durch ungünstige Witterung be-

einträchtigt war, oder im Interesse rascher Bezugsberettschaft
gekürzt werden mußte, befriedigten den Baufachmann nie
völlig. Meist wurden sie als notwendiges Übel taxiert
und wenn möglich vermieden. Die strahlende, schwer
regulierbare Hitze des Koks-Ofens, oder der offenen Koks-
körbe, beseitigte vielfach die im Mauerwerk befindliche

Feuchtigkeit nur ungenügend, gefährdete durch Überhitzung

Decken und Wände und war begleitet vom Schmutz um>

Staub des in den Räumen liegenden Brennmaterial»-
Die moderne Austrocknungstechnik beschrettet neue

Wege. Die zur Austrocknung des Baues nötige Hesi'

stelle befindet sich außerhalb des Baues und besteht in

einer fahrbaren Heißluftmaschine, in der über einem

Koksfeuer frisch angesogene Luft erhitzt und mittels eine»

elektrisch angetriebenen Ventilators durch weite Rohre M

den Bau gedrückt wird. Die entstehenden Heizgase sin»

infolge der raschen Verbrennung des Kokses und der

reichlichen Lustzufuhr vollkommen unschädlich und end

halten nachgewiesenermoßen gar kein Kohlenoxyd, dw

gegen das 25—30fache Quantum der in der Atmosphäre

enthaltenen Kohlensäure. Der hohe KohlensäuregehaU
der eingepreßten Heißluft ist nun der wichtigste Faktor

dieses modernen Austrocknungsverfahrens, da die Kohle"'
säure die Aufgabe hat, den Mörtel zu KalziumkarbonM
abzubinden. Das bei dieser Reaktion frei werdende Wasier

verwandelt sich sofort in Wafferdampf und tritt infolge

des Überdruckes durch das Mauerwerk ins Freie.
Die Temperatur kann je nach Bedarf durch Regm

lierklappen an der Maschine zwischen 30° und 250

festgesetzt werden, sodaß bei richtiger Anpassung der

Wärmegrade an die Konstruktion des betreffenden Baue»

keinerlei Sprünge oder Risse im Verputz auftreten- D»e

Dauer der Austrocknung eines dreistöckigen Doppelbaue»
bei Aufstellung einer Maschine schwankt zwischen 3---'
Tagen. Dabei hat die Praxis ergeben, daß der Mört6
schon nach 4 Tagen eine größere Härte ausweist, als ew

natürlich ausgetrocknetes Mauerwerk nach 2 Jahren.
Die Kosten dieses Verfahrens sind im Hinblick aul

die gebotenen Vorteile ger ng. Sie betragen normaler-
weise eine Monatsmiete der auszutrocknenden Räume-

Berücksichtigt man dabei die 3—4monatige Einsparung
an Bauzeit, sowie die Vorteile trockener Wohnungen, be>

welchen Schreinerarbeiten, Tapeten, Möbel, Bilder »im

nicht zuletzt die Gesundheit der Bewohner keinen unliev-

samen Überraschungen mehr ausgesetzt sind, so ist dtest

praktische Neuerung, die im Ausland schon seit längerer

Zeit bekannt ist und erprobt wurde, nur zu begrüßen-

Die Erfindung ist patentiert und in der Schwe'i
schon an über 50 Wohn- und Geschäfts-Neubauten,^
briken, Kinos :c. mit Erfolg angewandt worden. WA
tere Auskunft erteilt bereitwilligst die Spezialfirma f"^
Bau-Austrocknung RothâKippe, vormals Paul App^
in Zürich.

KimtelluiWmzen.
„Sasfa", Raumknnstausstellung des Verband^

schweizerischer Schreinermeister und Möbelfabrikante"-
I» der Südostecke der „Saffa" dehnt sich die Raum-

kunsthalle. Sie findet um so mehr Interesse, als da»

Wohnen zum Gesprächsthema des Tages erhoben wo?-

den ist. Ein achteckiges Entree empfängt die Besuchet-

24 Zimmerausstattungen haben in zwei langA
streckten Hallen Platz gefunden. Ebenso Bad, KW
und Wohnvestibül, ferner ein Damenklubraum. D»e

moderne Bauern-Vifitestube fehlt nicht. Radioapparate
und vorzügliche Grammophone sorgen für musikalisch

Unterhaltung der Gäste. Die Liste der Mitaussteuer

zählt gegen 50 Namen von Firmen und Mitarbeiterinneu-

Totentafel
Emil Wullschleger, Spenglermeister in KilH'

berg b. Z., starb am 27. August im Alter von 43 Jahre"-

î Hans Müller, Baumeister in Hertsa«, starb am

28. August infolge Unglücksfall im Alter von 29 Jahre"'
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