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Mr. 38 gäsfs. („Stdfiablatf) eoä

Umfang X Turchmeffer x Tourengahl Stiemenlänge
pro SJllnute : 60 Siiemenlänge pro ©efunbe.

TieS nach gormel b in Rahlen auSgebtücft :

35,9 • 3,14 -400 _
'

«
'

——go ~ ',51 m Stiemen pro ©efunbe.

Ta nun gur Übertragung einer ^ferbefraft bei 12,73 m
9Uemengeftf)totnbigfeit ein Siemen oon 10 mm breite
erforberlich ift, fo mürbe bei einer Stiemengefcfjw inbigfett
oon nur 7,51 m ber Siemen utnfo otet breiter gewählt
werben müffen, als ftcf) auS bem SBerhältniS 7,51:12,73
burd) Teilung ermitteln läßt, alfo

~~^T5Ï ^ ~ 16,9 mm Stiemenbrette.

Sltan fönnte nun meinen, baß, angenommen bte 33anb»
füge benötige P/2 PS, ber Stiemen nur um baS 1^/2 fac£)e
breiter gu fein brause, alfo 1,5 • 16,9 ; bem ift aber
nicht fo. SSielmeljr fptelen liier noch bie SSerhältniSgahlen
jlnein, bie gefunben roerben, roenn man bie Umfpannung
5er Stiemeiifcheibe burd) ben Treibriemen fefifteHt. 3"
>er bisherigen Berechnung umfpannte er bie Stiemen*
treibe gur ooHen Hälfte, aber in äBirflichfeit oeränbert
td) ba§ UmfpannungSoerhältniS, toenn bie beiben Stiemen*
treiben, bie burdh ben Stiemen oerbunben werben, un*

gleidf) groß finb. Stehmen mir nun an, bie Kraftüber*
tragung fei bei halber ober

©cbeibenumfpcmnuttg
7s (entfprechenb 180°) 1,0, fo ift fie

bei Vie „ 157,5 °) 0,875

„ 7s „ 135 °) 0,75

„ «/« „ 112,5 °) 0,625.

$n unferem galle alfo baburch, baß bie angetriebene
Scheibe beS BorgelegeS eiwaS fleiner ift, bie fBerfättniS*
jahl Vi« 0,875 eingefeßt, fo ergibt fiel) bei ber 3ln*
nähme, baß für ben Setrieb ber Sanbfäge 172 PS not»
toenbig ftnb, folgenbe Stemming:

*7'li '
— 28,9 mm Stiemenbreite.

7,51 • 0,875
Ta bieS bie rechnungsmäßig geringfte Stiemenbreite

ift, fo roirb man fie, ba mit Stiemenabnußung, SluSbeh*

nung ufro. immer gu rechnen ift, pon felbft etmaS breiter
wählen, unb groar fcßlägt man erfahrungsgemäß Vî h"tgu,
im oorliegenben gaß alfo 7,2 mm, fobaß bie enbgiltig
beftimmte Stiemenbreite 35,1 mm beträgt.

Sebiglicf) 5eS SeifpielS wegen miß ich noch erwähnen,
baß man bei gtemlich langen Stiemengügen ober höherer
Kraftübertragung, alfo bei ^auptriemen, anftatt beS „ein*
fachen" (4 mm bicfen) StiemenS einen „]d)mad)boppeiten"
(6 mm bicfen) Stiemen oermenben muß. Tiefer iß bann
fo gu berechnen:

12,73 • 10 1,5 • 4 1 „ o cm > «. u~
7,51 • 0,875 6 ^,3 """ 9ttemenbreite,

roorauS hêïoorgel)t, baß ein Stiemen feßr oiel fcfmäler
ein fann, wenn er bafür umfo ftärfer ift. ©elbftoer»
tänblid) bient bie leßte StecßnungSart nur als Seifptel,

benn man wirb in ber fßrajiS gum eintrieb einer Sanb»
fäge nidht einen nur 19,3 mm breiten unb bafür 6 mm
bidfen Stiemen oermenben.

(Steuefte (Erßnbungen unb (Erfahrungen, SGßien.)

im? îïac^a^muttô farter ^öl3et.
SBeicßeS fpolg fo gu behanbeln, baß nicht nur in ber

Oberßä^enetfcheinung eine Stacßahmung beS harten Çolges
wie (Eiche, @fdEje unb bergleidhen ergtelt wirb, fonbern
baß ber Oberfläche auch bie eigentümlichen ©igenfchaften
an $ärte, Ticßtigfett unb ©tärfe, bie hartes fjolg auS*
geidhnen, guteil werben, bient folgenbe, in ber gettfchrift
für Treuster ufw. empfohlene (Srftnbunq :

91?an nimmt ein ©tücf wetcheS £olg, wie gichte,
fßappel, Tanne unb bergleidhen, baS bie eigentümliche
(Eigenfdffaft ber weisen ßölger befißt, unb bewirft auf
beffen Oberfläche mittels eines geeigneten SlpparateS
Steden gahlreidher (Sinfchnitte ober (Ehtbrücfe tn SängS*
ridhtung ber fpolgfafer nahe nebeneinanber, unb gwar in
foirer ©teßung nebeneinanber, baß fte möglichft bie
eigentümliche Slnorbnung ber Oberßädhenporung nadh*
ahmen, welche baS SBacßStum ober bie Zeichnung beS

fpolgeS bilbet, baS nadhgeahmt werben foß. Tte Tiefe
biefer Sinfchnitte wirb am befien auf 2 mm mehr ober
weniger bemeffen. Tie fo behanbelte ^olgßäcße erhält
bann einen mineralifdhen übergug, ber in ber fpauptfacße
als ein öl unb einem mineralifdhen ©toff gufammen»
gefeßter Teig begeicßnet werben fann, bem ein bem nad)=
guahmenben $o!g entfpredßenbeS gärbungSmittel gugefeßt
wirb. Tiefer SluSfüßungSftoff wirb in bie fünftltcf) er*
geugten Dberflächenporen beS |>olgeS eingerieben ober
eingepreßt, fo baß bie fßoren ooßftänbig auSgefüßt werben,
wäbrenb ber auf ber Çolgoberflâche oetbliebene Überfdhuß
fooiel als möglich »an berfelben abgerieben ober abge»

fraßt wirb. Ter mlneralifclje auSfüßenbe ©toff ifi fo
gufammengefeßt, baß er tn ben fünftltchen fßoren erhärtet
unb oerbleibt, wobei er auf ber Iwlgfläcfie eine auS einer
großen Singahl oon ©tiften ober Sameßen gufammen*
gefeßte SJtofaif bilbet, welche feft nebeneinanber in |)oIg
eingebettet ift. @S wirb hiebitrch baS gierenbe SOÎufter
flar unb hü^fcß heroorgebracßt, baS gugleich burdh feine
harte Sefdjaffenhett ber ^olgoberßädhe tatfäd^licf» eine
bem hatten |>olge glei^fommenbe fpärte unb Tauer»
haftigfeit erteilt. TaS fo behanbelte unb oorgeridhtete
|>oIg fann bann poliert unb fonftwie bem SermenbungS»
gweäe entfprechenb oerarbeitet werben.

Ter Sßorteil, ben ber Srftnber oon fetner oorliegenben
Srßnbung ergieït, ift, baß er eine ^olgfläche erhält, welche

wegen ber weichen Sefcßaffenheit ihres UntergrunbeS
ohne bie Koften unb Sßlühe bearbeitet werben fann, bie

für hartes £o!g erforbetlicf) ßnb, währenb infolge ber
§ärte ber Oberfläche biefelbe aße bie Sorteile htnfichtlich
ber Ticßtigfett, ©hönheit unb ^30liturfähigfeit wie baS

befte harte |>olg bietet.
(Einen geeigneten mineralifdhen SluSfüßftoff ergibt fol*

genbe 3"fawmenfeßung: 3 Teile ©etretbeftärfe, 1 Teil
SimSftein, 6 Teile ©tiberglätte. Unter ©iibergtätte oer*
fleht Srßnber bie gum polieren oon ©ilber oerwenbete
fein gefcßlämmte unb burdß 3eïmahlen fein gepuloerte
Kreibe. Tie 9Rateriatien werben gemahlen unb mit Öl
unb Terpentin gu einem Teig angerührt.

(„Slßg. fcolg» unb gorftgtg.")

Joh. Graber, Eisenkonstrukfions - Werkstatte

Winterthui*, Wülflingerstrasse. — Telephon.
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höchste Leistungsfähigkeit.

5tr. SS F>«sîr. fch»etz. Hsudw.-Zett«»« („Meifterblatl") sos

Umfang X Durchmesser X Tourenzahl ----- Riemenlänge
pro Minute: 60 — Riemenlänge pro Sekunde,

Dies nach Formel b in Zahlen ausgedrückt:
SSI - 3.14 -400 ^ ^— 7.51 m Riemen pro Sekunde.

Da nun zur Übertragung einer Pferdekraft bei 12,73 m
Rtemengeschwindigkeit ein Riemen von 10 mm Breite
erforderlich ist, so würde bei einer Riemengeschwindigkeit
von nur 7,51 m der Riemen umso viel breiter gewählt
werden müssen, als sich aus dem Verhältnis 7,51:12,73
durch Teilung ermitteln läßt, also

^?si ^ ^ 16,9 mm Riemenbrette,

Man könnte nun meinen, daß, angenommen die Band-
säge benötige 1^/s ?8, der Riemen nur um das 1V2fache
breiter zu sein brauche, also 1,5 - 16,9 ; dem ist aber
nicht so. Vielmehr spielen hier noch die Verhältniszahlen
linein, die gefunden werden, wenn man die Umspannung
zer Riemenscheibe durch den Treibriemen feststellt. In
>er bisherigen Berechnung umspannte er die Riemen-
cheibe zur vollen Hälfte, aber in Wirklichkeit verändert
ich das Umspannungsverhältnis, wenn die beiden Riemen-
cheiben, die durch den Riemen verbunden werden, un-

gleich groß sind. Nehmen wir nun an, die Krastüber-
tragung sei bei halber oder

Scheibenumspannung
V» (entsprechend 180°) — 1,0, so ist sie

bei V-s 157,5 °) ^ 0,875
-/8 135°) -^0.75

112,5 °) ^ 0,625.

In unserem Falle also dadurch, daß die angetriebene
Scheibe des Vorgeleges etwas kleiner ist, die Verhältnis-
zahl Vin — 0,875 eingesetzt, so ergibt sich bei der An-
nähme, daß für den Betrieb der Bandsäge 1'/- not-
wendig sind, folgende Rechnung:

^— 28,9 mm Riemenbreite.
7,51 - 0,v75

Da dies die rechnungsmäßig geringste Riemenbreite
ist, so wird man sie, da mit Riemenabnutzung, Ausdeh-
nung usw. immer zu rechnen ist, pon selbst etwas breiter
wählen, und zwar schlägt man erfahrungsgemäß V? hinzu,
im vorliegenden Fall also 7,2 mm, sodaß die endgiltig
bestimmte Riemenbreite 35,1 mm beträgt.

Lediglich des Beispiels wegen will ich noch erwähnen,
daß man bei ziemlich langen Riemenzügen oder höherer
Kraftübertragung, also bei Hauptriemen, anstatt des „ein-
fachen" (4 mm dicken) Riemens einen „schwachdoppelten"
(6 mm dicken) Riemen verwenden muß. Dieser ist dann
so zu berechnen:

12,73 - 10 1,s ' 4 .^.5" 7.S1 0,375 - 6 ^ 19,3 MM Rtemenbrelte,

woraus hervorgeht, daß ein Riemen sehr viel schmäler
ein kann, wenn er dafür umso stärker ist. Selbstver-
ländlich dient die letzte Rechnungsart nur als Beispiel,

denn man wird in der Praxis zum Antrieb einer Band-
säge nicht einen nur 19,3 mm breiten und dafür 6 mm
dicken Riemen verwenden.

(Neueste Erfindungen und Erfahrungen, Wien.)

Zur Nachahmung harter Hölzer.
Weiches Holz so zu behandeln, daß nicht nur in der

Oberflächenerscheinung eine Nachahmung des harten Holzes
wie Eiche, Esche und dergleichen erzielt wird, sondern
daß der Oberfläche auch die eigentümlichen Eigenschaften
an Härte, Dichtigkeit und Stärke, die hartes Holz aus-
zeichnen, zuteil werden, dient folgende, in der Zeitschrift
für Drechsler usw. empfohlene Erfindung :

Man nimmt ein Stück weiches Holz, wie Fichte,
Pappel, Tanne und dergleichen, das die eigentümliche
Eigenschaft der weichen Hölzer besitzt, und bewirkt auf
dessen Oberfläche mittels eines geeigneten Apparates
Reihen zahlreicher Einschnitte oder Eindrücke in Längs-
richtung der Holzfaser nahe nebeneinander, und zwar in
solcher Stellung nebeneinander, daß sie möglichst die
eigentümliche Anordnung der Oberflächenporung nach-
ahmen, welche das Wachstum oder die Zeichnung des
Holzes bildet, das nachgeahmt werden soll. Die Tiefe
dieser Einschnitte wird am besten auf 2 mm mehr oder
weniger bemessen. Die so behandelte Holzfläche erhält
dann einen mineralischen Überzug, der in der Hauptsache
als ein Öl und einem mineralischen Stoff zusammen-
gesetzter Teig bezeichnet werden kann, dem ein dem nach-
zuahmenden Holz entsprechendes Färbungsmittel zugesetzt
wird. Dieser Ausfüllungsstoff wird in die künstlich er-
zeugten Oberflächenporen des Holzes eingerieben oder
eingepreßt, so daß die Poren vollständig ausgefüllt werden,
während der auf der Holzoberfläche verbliebene Überschuß
soviel als möglich von derselben abgerieben oder abge-
kratzt wird. Der mineralische ausfüllende Stoff ist so

zusammengesetzt, daß er in den künstlichen Poren erhärtet
und verbleibt, wobei er auf der Holzfläche eine aus einer
großen Anzahl von Stiften oder Lamellen zusammen-
gesetzte Mosaik bildet, welche fest nebeneinander in Holz
eingebettet ist. Es wird htedurch das zierende Muster
klar und hübsch hervorgebracht, das zugleich durch seine
harte Beschaffenheit der Holzoberfläche tatsächlich eine
dem harten Holze gleichkommende Härte und Dauer-
haftigkeit erteilt. Das so behandelte und vorgerichtete
Holz kann dann poliert und sonstwie dem Verwendungs-
zwecke entsprechend verarbeitet werden.

Der Vorteil, den der Erfinder von seiner vorliegenden
Erfindung erzielt, ist, daß er eine Holzfläche erhält, welche

wegen der weichen Beschaffenheit ihres Untergrundes
ohne die Kosten und Mühe bearbeitet werden kann, die

für hartes Holz erforderlich find, während infolge der
Härte der Oberfläche dieselbe alle die Vorteile hinsichtlich
der Dichtigkeit, Schönheit und Politurfähigkeit wie das
beste harte Holz bietet.

Einen geeigneten mineralischen Ausfüllstoff ergibt fol-
gende Zusammensetzung: 3 Teile Getreidestärke, 1 Teil
Bimsstein, 6 Teile Silberglätte. Unter Silberglätte ver-
steht Erfinder die zum Polieren von Silber verwendete
fein geschlämmte und durch Zermahlen fein gepulverte
Kreide. Die Materialien werden gemahlen und mit Öl
und Terpentin zu einem Teig angerührt.

(„Allg. Holz- und Forstztg.")

Lins bei«, h.màsti'uIltiM-Hei'IlMg
IVüIüingei-sti'gssv. — Ikvlvpkon.
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