indig aufgezogen iat, 50 wird die Kette auf dem obersten
ﬁmgﬂ der Schnecke sein. Es ist also hier, wie wir sehen,
die Zogfeder in ihrer hichsten Spannung und, um dies aus-
‘gugleichen , ist die Schnecke auch in ihrem stirksten Wider-
‘stande, d. h. der kurze Halbmesser des Schneckenhebels von
der Achse bis zum Angriff der Kette gleicht die volle Kraft
der Zugfeder wieder aus, Wenn nun die Zugfeder sich ab-
- windet, zieht sie nach und nach weniger stark, aber da die
‘Kette gleichzeitizg auf die lingeren Halbmesser iibergeht, so
wird die Hebelwirkung giinstiger und es wird dem Zuge der
Feder ein verminderter Widerstand entgegengesetzt. Verfolgen
wir dies weiter, so finden wir, dass in dem Awugenblick, wo
. die Zugfeder nahezu ahgelanfﬂn ist, die Kette auf der grossten
Windung der Schnecke am Fusse derselben augelmmmen ist
und es infolge des bedeutend vergrisserten Hebelarmes einer
geringeren  Anstrengung der Feder bedarf, um das Gleiche zu
leisten. Man muss sich gegenwiirtiz halten, dass das Hebel-
verhiltnis der Zugfeder immer von derselben Liinge ist, gleich-
‘viel, ob sie stark oder schwach zieht., und es ist die schon
erwihnte Art von veriinderlichem Widerstand der Schnecke,
‘welche der erkung die Gleichmissigkeit gibt.
| Nehmen wir nun an, die Ketie, welche ihre Kraft, die
‘Schnecke zu dreben, von der ?ungdEr erhiilt, zige mit einer
Kraft von 9 Unzen, und es sei die Fntfernung vom Bewegungs-
‘mittelpunkt der Schnecke nach dem Halbmesser, an welchem
die Kette wirkt, wenn sie die Schnecke verlisst, 0,42 Zoll, so
Cereibt sich 93< 042 =3,78. Es mige nun die Feder bis zu
yerschiedenen Puonkten aufgezogen sein, bei welchen ihre
Traft beziehentlich 12, 18, 20, 30 und 40 Unzen sei. Die
etsprechenden Eutfernungen, ‘weleche die Kette vom Mittel-
‘punkt der Schnecke ziehen muss, werdem dann sein 0,315,
021, 0,189, 0,126, 0,0945 engl. Zoll, denn 0,315 »< 12 — 3,7%;
11021 ¢ 18 = 3,78; 0,189 > 20 = 3,78; 0,126 >< 30 — 3,78
0945, < 40 — 5,78,

Auf diese Weise wird bei irgend einer gewissen Ent-
fernung  vom Mittelpunkt der Schnecke ihre Kraft, um den
Mechanismus zu bewegen, im wesentlichen dieselbe sein und
da dass Schneckenrad, welches die Bewegung auf das iibrige
Werk der Ubr oder des Chronometers fibertrigt, mit der
‘Sthnecke konzentrisch verbunden ist, so folgt daraus, dass die
' Kraft an den Zihnen des Schneckenrades vollstindig gleich-

wirkt. Nun hat das gezahnte Federhaus sich die Auf-
gbe gestellt, alles dies hinwegzufegen und als unniitz hinzu-
gtellen. Es scheint, soweit man jetzt beurtheilen kann, dass
' iim dies gelingen wird. Wahrscheinlich, sagen die Ungliubi-
~gen, in allen, nur nicht in solchen Instrumenten, welche mit
Forschung, Messung oder nautischer Astronomie in Beziehung
‘glehen. Wenn die Berichte von gewissen Sternwarten iiber
den feinen Gang der Uhren mit gehendem Federhaus zuver-
lissig sind, so ist selbst das hiichste Produkt der Uhrmacherei,
~ der Seechronometer, bedroht. Wir wollen untersuchen, wie

diese Umwiilzung hervorgebracht werden konnte.
(Fortsetzung folgt.)

Die Feilenfabrikation.
Yon M.-A. Nussbaum in Genf.

(Aus dem Journal suisse d’horlogerie,)
(Schluss aus Nr. 8.)

Die Feile fiir gehérteten Stahl kann man erst verwenden,
wenn das zu feilende Stiick durch eine geniigend starke Hitze
- élwas erweicht oder aunsgegliiht worden ist, weil sonst diese
gwei Kirper von gleicher Hirte nicht vortheilhaft anfeinander
- wirken wiirden, indem die Hirte des Feilenhiebes die Reibung
- ¢ines ebenso harten Korpers nicht ertragen kimnte. Der Hieb
~ ¢iner zum Feilen von gehiirteten und angelassenen Stahl be-
glimmten Feile muss auf alle Fille einer der feinsten sein,
und aus zwei sich krenzenden Hieben bestehen, von denen der
erste tiefer als der zweite sein muss, auf dass sich dabei spitze,
- gut voneinander getrennte Zahne bilden. Dieser Hieb wird
ting grossere Schiirfe besitzen als die nachher beschriebenen. Fiir
ungehiirteten Stahl muss ebenso wie fiir den gehirteten, der

Feilenhieb feiner sein als fir Eisen, um zu vermeiden, dass
die sich abstossenden Rauhigkeiten nicht in den Zihnen
verstopfen; aber man bedarf bei ungehiirtetem Stahl eines
weniger vertieften ersten Hiebes, als er fiir gehiirteten Stahl
niithig ist; die Schérfe wird infolgedessen auch geringer sein.
Auf jeden Fall verlangen die ausgeglithten, oder einfach ge-
schmiedeten Stahlarten einen, ein wenig griberen Hieb, um
den Hammerschlag (Glithspan) mit fortzunehmen.

Fiir Fisen sind bei einigen Sorten die Hiebe von gleicher
Tiefe und unter gleichem Winkel, um so dem Widerstand des
Metalls Zahnspitzen entgegenzustellen, welche die zu feilenden
Theile leicht zu durchschneiden vermigen.

Fiir Gusstiick ist der Feilenhieb wennmdglich noch mehr
gekornt als fiir Eisen, weil der Guss ein so weiches Material
bietet, dessen Zusammenhang so gering ist, dass die einzelnen
Molekiile sich sozusagen vollstindig voneinander abldsen,
wihrend sie bei jedem anderen Metall unter der Einwirkung
der Feile zertrennt werden miissen.

Filr Bronze, Kupfer und idhnliche Metalle entspricht am
besten eine I'eile mit einem ersten feinen, flachen Hieb, der
zweite muss gross und ebenfalls flach, jedoch dabei scharf
sein. Einen fiir diese Metalle giinstigen Hieb erlangt man,
wenn man sich eines Meisels mit einer schiefen Schneidefliche
bedient; das heisst, dass die Schirfe auf einer Seite sehr
stark und auf der anderen sehr spitz ist, ungefihr wie bei
einem Zimmermannsmejsel (Stemmeisen). Auf diese Art wird
eine Verzahnung erzielt, die erhaben ist, ohne tief zu sein,
und in welcher sich das Metall nicht verstopft.

Die Feilen, welche sich fiir Kupfer, Messing u. 8. w. ab-
gestumpft haben, passen gewidhnlich noch ganz gut zum Feilen
von Eisen.

Fir Emaille bedarf es griberer Feilen, der erste Hieb
ist hierbei tief, der zweite weniger, aber sehr erhabem und
gross, beide Hiebe sind unter 45 Grad, um so dem Mineral
eine scharfe Spitze darzubieten; ebenso verlangen diese Feilen
eine grosse Hirte und ganz besondere Sorgfalt in der An-
fertigung.

Fiir Blei und Zinn muss die Feile einen ziemlich flachen
Hieb mit stark geneigter Verzahnung haben; sie soll gewisser-
maassen einen Hobel mit mehreren Blittern bilden.

Das Hirten ist der Theil der Anfertigung, welcher die
grosste Sorgfalt beansprucht; es wird also jeder Fabrikant
diese Arbeit selbst leiten, wenn er sie nicht allein besorgt.
Das Hirten kann sehr sorgsam geschehen, ohne den gewiinsch-
ten Grad an Giite zu ergeben; was dann vom Schmieden
oder Ausglithen, oder sogar von dem zu hohen Hieb herriihrt.

Setzen wir einmal voraus, dass unsere Feile unter An-
wendung der nithigen Sorgfalt bei der Auswahl des Stahles
der Schmiedearbeit und des Ausglithens die verlangten Eigen-
schaften hat; kurz gesagt, unsere Feile ist keiner zu starken
Hitze ausgesetzt worden, das Stahlkorn ist fest geblieben und
die Zusammensetzung der Molekiile ist von tadelloser Affinitét.
Die Feile kommt nun ins Feuer, wobei ihre kleinen Raunigkeiten
sehr rasch verbrennen wiirden, wenn man sie nicht durch
irgend ein chemisches Mittel schiitzt., Man versieht also die-
selbe mit einem Teig, dessen Zubereitung in jeder Fabrik
mehr oder minder verschieden ist; dieser, auf die Feile vor
dem Hirten derselben anfgetragene Teig muss derart zu-
sammengesetzt sein, dass er den Einwirkungen eines Feuers
widersteht, welches nicht die Grenzen iiberschreitet, die der
Stahl vertriigt, ohne zerstirt zu werden. Man trocknet diesen
Teig so gut als miglich und bringt hierauf die Feile in eine
schwache, langsame Hitze, biz auf den gewiinschten Grad,
unter welchem der Kohlenstoff zu entweichen beginnt und
treibt diesen dann durch FEintauchen der erhitzten Feile in
kaltes Wasser, plitzlich in die Stahlmolekille zuriick; diese
Molekiile, welche von dieser Rickkehr des Kohlenstoffes erfasst
werden, schliessen sich fester aneinander und erzeugen so
die durch das Hirten hervorgehenden Eigenschaften (die Hirte).

Einige Fabrikanten bedienen sich hierbei eines chemisch
zubereiteten Wassers, um ihre Feilen weisser und hirter zu
machen. Ich habe dagegen nichts vorzubringen, ziehe jedoch
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