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p
jßuftrirte

eiugefd)tageueit 9îogeï «oit überall gleichem Duerfdjnitt ift
bie ^attfraft ber unteren Sßeite am größten unb nimmt
ttacß oben ju ftetig ab. Sei einem Saget bagegen, ber nacß

unten 311 fid) öerjüugt, muß jeber nadjfotgenbe Sßeit baS

.£>0(3 tueiter 'jur (Seite brängen, unb ber oberfte Sßeit tjat
im Serßättuiß 31t feiner Side benfetben SBiberftanb 311 über*

roinben, bemnacf) and) biefetbe .ßattfeftigfeit erlangt, wie bie

©piße.
SieS füfjrt auf einen aubern mistigen ißunft. ©S

gefcßießt ßäuftg, namentlich wenn man mit ßartem .fpotz
arbeitet unb feine 31t fdjwerett Säget anroenben barf ober

Witt, baß bie Säget fid) umbiegen, ftancßen ober gar fpatteu.
Sit fotcßen fyäöen fjilft man fid) notßgebrimgen bamit,
baß mau bem eiipufcßtagenben Saget ein Sod) oorbotjrt.
©8 fragt fid) nuit, faun mau baS ttjun, ußne bie .Çattfraft
beS SagetS 311 beeinträchtigen unb bis 31t wetcßer ©reitze
barf man baS tßun? ©S ift auf beit erften Stic! er*
ficßttid), baß baS Porgeboßrte ßod) nicßt fo tief unb breit
fein barf, Wie ber Saget fetbft; anbererfeitS aber ift and)
ftar, baß, wenn jeber Sagettßeit bent nacßfotgenbett oßtte*
t)iu bie Deffttung Porßer madjt, man einen Xtjeit biefer
Strbeit attcf) einem Soßrer übertragen itttb fo ben Saget
fdjonen foitn. ÜluS gafjtreicljeu Serfttcßett mit ben Oer*

fcßiebenftett Sagetformen unb Holzarten ßat fid) nun atS

feftfteßeub ergeben, baß bie £>attfraft eitteS SagetS, ber nacß

ber ©piße fid) Oerjüngt, uicßt wefeittticß beeinträchtigt
loirb, toenn eine -Deffttung oorgeboßrt wirb, bereit Siefe
gteid) ber Hälfte ber Sänge beS SagelS unb bereu SSeite

bie §ätfte beS mittleren Duerfcßnitteg beS SagetS ift. Set
3ptinbrifcßen Stiften itttb iiberßaitpt bei Sögeln, wetcße fid)
uicßt oerjüngett, ift eS jebocß ttid)t ratßfam, über ein Srittet
in ber Siefe unb Söeite ßitiauägttgeßeti.

(Bclocbtc 23Iecbe.

Seit bie mecßaitifcße SBerfftätte unb ©ifenmöbelfabrit
ber Herren Srinöter unb Ättobel in gtumS bie Spezialität
ber getodtten Stecße atS gabrifationSzweig betreibt, ift bie

©cßweiz itt biefettt Strtifet Pom StuStanbe unabßängig qe=

loorben. ©etodße Steche fittbett bie Perfcßiebenartigfte Ser*
tuenbung: im SSüßtenbau, itt Sreitnereien unb Sierbratte*
reien, itt Sapier* itttb ^otgftofffabriïen, überaß wo ©eutri*
fugenmafcßineit itt Sßätigf'eit fotnmeit, ferner bei .ffeigungê*
anlagen, ©ßtinberöfen ic. unb inSbefonbere 31t SSöbetn. Sie
Serforiranftatt in fftuiuS ift feßr teiftungSfäßig, fie liefert
bie feittften Sod)tntgen toie fotdje uott größten Simettfiotten
unb gantafie*2trtifet in aßen ntögtidjen ScffinS, worauf wir
linfere fd)Wei3erifcßett ©cßtoffermeifter, fjSßrotedjnifer, Stöbet*
fabrifanten, SSedjattifer tc. fpe^ieß aufmertfam macßen. Sit
einer ber näcßften Summern werben wir einen tätigem §tr=

tifet über biefe Speziafität bringen.

!lene|k |iijifmfl|*d)iitf für jMftmtntranl
mit Dorricßtung juin Uufbreßett ber Stränge.

Sie fyirma Strnotb St. Sotber, 3Safd)inenfabrit
in Sreme 11, ßat für ißre neuefte ifupftnafdjitte ait ber

teßtjäßrigeu ÜtuSfteltung itt SreSbett bie ßöd)fte Stu^eicßitung
erßatten.

Siefe feit Äußern neu tonftnurte ^upfmafcßine ift
bäuerßaft auS CSifett angefertigt. Sie Srommet ift mit ca.

500 feinen ©taßtfpißen befeßt unb Wirb bttrcß Stuwenbung
eines bewegticßen StreifbretteS ein PorficßtigeS 3ttpfett
beS StateriatS ermöglicht. (Sie<3 ift Pott )ßrüfungS=®om*
titiffioiteit rüßmticßft ßerporgeßoben.) Surd) ©inricßtung eines

fcßneßen itttb taitgfamen @attge§ wirb feines ttttb grobem

Rupfen erhielt, je nacßbem baS Stateriat bie-3 beanfprudjt.
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<§upfmafcfyne für polftemiatraal.

Hi

©itt Zerreißen beffetbeit, wie cS bei an bereit 9Safd)ittett
Porfomntt, ift ßierbttrd) gäii3tid) befeitigt.

2Bte anS oorfteßenbeit ^eifhnitugen erfidjtlicß, wirb bie

9Safcßine 311111 Stufbreßeu uott ßartgefponnenent Snbia fyafer
(Crin d'Afrique) itttb ÜtlpengraS benußt.

©ie bient 311111 Auflodern für jebeS fßotftermateriat,
neu ober att, toie Soßßaare, Sßatbßaare, Snbta gafer, fyiber, j

SBotte, SBerg 2c., arbeitet geräufcßtoS unb liefert 10—15 |

$tto per ©tuube.
fyaft jebeS ©ewerbe ßat feilte 9Safd)iuett 3111- |)ütfe= j

teiftung, weldjett Sortßeit fid) ebettfaßS ber Sape3irer i

Perfcßaffen muß. Surd) Senußuttg uott gupfittafcßiiteit werben

Seßrtinge entbeßrticßer unb uermeibet mau ßierbttrd) fpäter
ßerattwacßfettbe Äoitfitrreng. ©etbft in bem fteinften
©efcßäfte fottte bie 3upfmafd)itte uicßt nteßr
f eß ten. SSarum?

1) Um mit jebcnt größeren ©efdjöfte int greife 311

foufurrirett,
2) um rafd) eine übernommene Strbeit auSftißrett 31t

föittten,
3) um bie Seßrtinge uoin gefunbßeitfcßäbticßeu

,jpanb3ttpfeit 31t befreien ttttb bereit 3eit nüßticßer
aii3iiweiibeu.

Sie 9Jtafd)ine nimmt einen feßr tteiiten Saunt ein:
,£öße Steter 1,18, Sättge 1,15, Sreite 0,60. SaS @ewid)t
ift 3irta 105 Ä'ito, fo baß matt biefetbe nud) teidjt traits*
portireit fantt.

Ser ißreiS ift frattfo Saßttßof Sremen gr. 185.
®S fittb heute fd)ott tt ad) weist id) nteßr ats 400

fotdjer 9Safd)inett int ©ebrattd).

Die gebräucfyltcfycm polirmittel.
SaS Schleifen ttttb ißotireit fittb zwei Operationen,

wetcße att beut fertigen SrbeitSftiicf uorgeiiotnmen werben,
um ißtn eine fcßöne Stußenfeite 31t geben. Seibe bezwecfeit,
bie Uitebenßeiteit ber Dberftäd)e 31t befeitigen, unb es ift
beSßatb feßwer 31t feigen, wo bie ©retire 3Wifd)ett ißtten
liegt. 3m Stßgemeineit befinirt man fo, baß bas @d)teifeit
bie fid)tbaren Unebenheiten entfernt, wäßrenb baS nad)fot=
gettbe ißotiren eine poßfommen glatte fvtäcße ßerfteßeu toiß,
bie eben, weit fie ooßfomiiten gtatt ift, baS Sicßt immer
nacß berfetben Sid)tung gurüdwirft ttttb beSßatb glättzenb
ift. ©ine btoS gefd)(iffette gtäd)e fießt beßßatb matt, eitte
potirte glättzenb attS. Saß biefer Unterfd)ieb mir in einem
geringeren ober größeren @rab pon Unebenheiten liegt.

Zllustrirte

eingeschlagenen Nagel vvn liberall gleichem Querschnitt ist
die Haltkraft der unteren Theile am größten und nimmt
nach vben zu stetig ab. Bei einem Nagel dagegen, der nach

unten zu sich verjüngt, muß jeder nachfolgende Theil das

Holz weiter 'zur Seite drängen, und der oberste Theil hat
im Verhältniß zu seiner Dicke denselben Widerstand zu über-

winden, demnach auch dieselbe Haltfestigkeit erlangt, wie die

Spitze.
Dies führt ans einen andern wichtigen Punkt. Es

geschieht häufig, namentlich wenn man mit hartem Holz
arbeitet und keine zu schweren Nägel anwenden darf oder

will, daß die Nägel sich umbiegen, stauchen oder gar spalten.

In solchen Fällen hilft man sich nvthgedrnngen damit,
daß man dem einzuschlagenden Nagel ein Loch vorbohrt.
Es fragt sich nun, kann man das thun, ohne die Haltkraft
des Nagels zu beeinträchtigen und bis zu welcher Grenze
darf man das thun? Es ist auf den ersten Blick er-
sichtlich, daß das vorgebohrte Loch nicht so tief und breit
sein darf, wie der Nagel selbst; andererseits aber ist auch

klar, daß, wenn jeder Nageltheil dem nachfolgenden ohne-
hin die Oeffnung vorher macht, man einen Theil dieser
Arbeit auch einem Bohrer übertragen und so den Nagel
schonen kann. Aus zahlreichen Versuchen mit den ver-
schiedensten Nagelfvrmen und Holzarten hat sich nun als
feststehend ergeben, daß die Haltkraft eines Nagels, der nach
der Spíge sich verjüngt, nicht wesentlich beeinträchtigt
wird, wenn eine Oeffnung vorgebohrt wird, deren Tiefe
gleich der Hälfte der Länge des Nagels und deren Weite
die Hälfte des mittleren Querschnittes des Nagels ist. Bei
zylindrischen Stiften und überhaupt bei Nägeln, welche sich

nicht verjüngen, ist es jedoch nicht rathsam, über ein Drittel
in der Tiefe und Weite hinauszugehen.

Gelochte Bleche.
Seit die mechanische Werkstätte und Eisenmöbelfabrik

der Herren Trindler und Knvbel in Flums die Spezialität
der gelochten Bleche als Fabrikativuszweig betreibt, ist die

Schweiz in diesem Artikel vom Auslande unabhängig ge-
worden. Gelochte Bleche finden die verschiedenartigste Ver-
Wendung- im Mühlenbau, in Brennereien und Bierbrane-
reien, in Papier- und Holzstvfffabriken, überall wv Centri-
fttgenmaschinen in Thätigkeit kommen, ferner bei Heiznngs-
anlagen, Cylinderöfen :e. und insbesondere zu Möbeln. Die
Perforiraustalt in Flnms ist sehr leistungsfähig, sie liefert
die feinsten Lochnngen wie solche von größten Dimensionen
und Fantasie-Artikel in allen möglichen Dessins, worauf wir
unsere schweizerischen Schlossermeistcr, Pyrotechniker, Möbel-
fabrikanten, Mechaniker :e. speziell aufmerksam machen. In
einer der nächsten Nummern werden wir einen längern Ar-
tikel über diese Spezialität bringen.

Aeneste Zupsmaschine für pslsterutaterinl

mit Vorrichtung zum Aufdrehen der Stränge.

Die Firma Arnold A. Dolder, Maschinenfabrik
in Bremen, hat für ihre neueste Zupfmaschine an der

letztjährigen Ausstellung in Dresden die höchste Auszeichnung

erhalten.
>

Diese seit Kurzem neu konstruirte Znpfmaschine ist

dauerhaft aus Eisen angefertigt. Die Trommel ist mit ca.

500 feinen Stahlspitzen besetzt und wird durch Anwendung
eines beweglichen Streifbrettes ein vorsichtiges Zupfen
des Materials ermöglicht. (Dies fft von Prüfungs-Kom-
Missionen rühmlichst hervorgehoben.) Durch Einrichtung eines

schnellen und langsamen Ganges wird feines und grobes
Zupfen erzielt, je nachdem das Material dies beansprucht.

-b- - -
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Zupfmaschine für j^olstermaterial.

Ein Zerreißen desselben, wie es bei anderen Maschinen
vorkommt, ist hierdurch gänzlich beseitigt.

Wie aus vorstehenden Zeichnungen ersichtlich, wird die

Maschine zum Aufdrehen von hartgespvnnenem India Faser
(0rin à'^krigna) und Alpengras benutzt.

Sie dient zum Auflockern für jedes Polstermaterial,
neu oder alt, wie Roßhaare, Waldhaare, India Faser, Fiber,
Wolle, Werg :e., arbeitet geräuschlos und liefert M—15
Kilo per Stunde.

Fast jedes Gewerbe hat seine Maschinen zur Hülfe- i

leistnng, welchen Vortheil sich ebenfalls der Tapezirer -

verschaffen muß. Durch Benutzung vvn Znpfmaschinen werden

Lehrlinge entbehrlicher und vermeidet man hierdurch später
heranwachsende Konkurrenz. Selbst in dem kleinsten
Geschäfte sollte die Znpfmaschine nicht mehr
fehlen. Warum?

1) Um mit jedem größeren Geschäfte im Preise zu
konknrriren,

2) um rasch eine übernommene Arbeit ausführen zu
können,

3) um die Lehrlinge vvm gesnndheitschädlichen
Handzupfen zu befreien und deren Zeit nützlicher
anzuwenden.

Die Maschine nimmt einen sehr kleinen Raum ein-
Höhe Meter 1,18, Länge 1,15, Breite 0,00. Das Gewicht
fft zirka 105 Kilo, so daß man dieselbe auch leicht trans-
portiren kann.

Der Preis ist franko Bahnhof Bremen Fr. 185.
Es sind heute schon nachweislich mehr als 400

solcher Maschinen im Gebrauch.

Die gebräuchlichen Polirmittel.
Das Schleifen und Poliren sind zwei Operationen,

welche an dem fertigen Arbeitsstück vorgenommen werden,
um ihm eine schöne Außenseite zu geben. Beide bezwecken,
die Unebenheiten der Oberfläche zu beseitigen, und es ist
deshalb schwer zu sagen, wo die Grenze zwischen ihnen
liegt. Im Allgemeinen definirt man so, daß das Schleifen
die sichtbaren Unebenheiten entfernt, während das nachfol-
gende Pvliren eine vollkommen glatte Fläche herstellen null
die eben, weil sie vollkommen glatt ist, das Licht immer
nach derselben Richtung zurückwirft und deshalb glänzend
ist. Eine blos geschliffene Fläche sieht deßhalb matt, eine
polirte glänzend aus. Daß dieser Unterschied nur in einem
geringeren oder größereu Grad von Unebenheiten liegt,
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