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Vorwort.

So bekannt die Feile und so wohl gehegt ihr Dasein in den Kreisen der Industrie und des
Handwerks ist, so herzlich wenig weif} im allgemeinen der Ingenieur, Meister und Arbeiter von der
Art und Weise ihrer Herstellung, noch weniger aber von ihrer Entwicklung.

Frither ist mehr iiber dieses wichtige Werkzeug geschrieben worden, und aus alter technischer
Literatur sind bemerkenswerte Einzelheiten bekannt.

Ich habe mir die Aufgabe gestellt, eine moglichst erschopfende Arbeit zu liefern und mich
dabei von zwei Grundgedanken leiten lassen: Einmal, um der technischen Wissenschaft zu dienen,
deren Bestrebungen bekanntlich auch dahin gehen, die Geschichte von Werkzeugen und Maschinen
geschildert zu wissen; sodann um ein Lehrwerk zu schaffen zum Nutzen aller Industrieller,
Ingenieure, Betriebsleiter und Meister, aller Lehrkrifte, Kaufleute, Eisen- und Werkzeug-
hindler usw.

Die Anregung zu einer Biographie der Feile kam schon vor vielen Jahren aus interessierten
Kreisen. — Der im Jahre 1914 verstorbene kaufminnische Leiter der Firma Friedr. Dick in
EBlingen a.N., Prokurist Friedrich Gayler, begann einiges geschichtliche Material iiber die
Feile zu sammeln. Mir blieb es vorbehalten, eingehend die technische Entwicklung der Feile
von Anfang an aufzurollen und Zitate aus alter und neuerer Literatur in ausgedehntem Mafle

zusammenzutragen.
Besonderen Wert habe ich auf die Beschreibung der wichtigsten Maschine in der Feilenfabri-
kation gelegt, — der Feilenhaumaschine. Der besseren Ubersicht wegen sind die Modelle in

chronologischer Reihenfolge erlautert, und zwar vom Entwurf Leonardo da Vinci bis zur neuesten
Konstruktion der Jetztzeit.

Ein anderer Hauptabschnitt behandelt den Werdegang der Feile nach modernen Grundsitzen,
nicht ohne interessante geschichtliche Riickblicke zu bieten. Ich war darauf bedacht, den Stoff
erzihlerisch zu gestalten, um ihn auch dem Laien verstindlich und zuginglich zu machen.

Jedermann, der mit der Feile und Raspel durch das Berufsleben in Fiihlung kommt, sei hiermit
ein Leitfaden in die Hand gegeben, der nicht nur die Bibliothek erweitern, sondern auch als Rat-
geber dienen soll in allen mit der Feile selbst und threm Gebrauch zusammenhingenden Fragen. —
Deshalb ist alles Wissensnotige iiber die Gestalt und Herstellung dieses Werkzeuges sowie iiber
den Feilenhieb als solchen erwihnt und besprochen.

Trotzdem macht dieses Nachschlagebuch keinen Anspruch auf Vollstindigkeit, denn da und
dort werden sich schliellich Liicken oder Mingel zeigen, um deren freundliche Nachsicht ich an
dieser Stelle bitte.

SchlieBlich méchte ich allen Denjenigen, welche mir das oft schwer auffindbare Forschungs-
material zur Verfiigung stellten, mir bereitwillig die Erlaubnis zur Reproduktion vieler Bilder
erteilten, und welche mich bei der Bearbeitung tatkriftig unterstiitzten, meinen herzlichen Dank

aussprechen.

EBlingen a.N., im September 1925.
Otto Dick.
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Erster Teil
Entwicklungsgeschichte.

Zur Einfiihrung. Will man der geschichtlichen Entwicklung von Feilen und Raspeln und
der Entwicklung ihrer Herstellung nachforschen, will man feststellen, zu welcher Zeit die Menschen
sich zuerst eines Werkzeuges bedienten, welches man in der rémischen Sprache mit ,,LLima‘ und
,»Scorbina”, im deutschen Mittelalter mit ,,figil* (fyl) und ,,raspen‘ (raspe) und heute mit ,,Feile*
und ,,Raspel” bezeichnet, so mufl man in erster Linie wissen, was unter dieser Bezeichnung
verstanden wird.

daf} auch schon die Feile zu der alten Romer Zeiten bekannt gewesen, indem nicht allein bei
Ovidius oben angefiihrtes Sprichwort zu lesen ist, sondern auch Horatius der Feile gedenket. Ich
habe den eigentlichen Erfinder dieses so niitzlichen Werkzeuges weder finden noch erfahren
kénnen, da aber Horatius wenige Jahre vor und Ovidius 17 Jahre nach Christi Geburt starb,
so ist leicht zu erraten, dafl die Feilen als niitzliche Werkzeuge bereits schon lange vorher

*) Abb. 1 und 2 Quellenforschungen. Feldhaus, Berlin-Friedenau.
Dick, Die Feile. 1



2 Entwicklungsgeschichte.

bekannt waren.” Und noch bis zum heutigen Tage gebrauchen wir die aus der Handwerkersprache
entnommene Redensart, ,,die letzte Feile anlegen™, wenn wir einer Arbeit den letzten Schliff geben
wollen. Selbst groBe Politiker wandten in fritheren Jahren den Ausdruck ,,an etwas herumfeilen®
auf wichtige politische Ereignisse an.
Hier abgebildete Satiren befinden
sich in Zeitschriften, welche in staat-
lichem Besitze sind. Abraham a
S. Clara, Augustiner, Barfiifler, wei-
land Kaiserl. Hofprediger am Wiener
Stephansdom, verdffentlichte im
Jahre 1711 ein grofles, heute noch
bekanntes Werk, ,,Etwas fiir Alle,
das ist: Eine kurtze Beschreibung
allerley Stands-, Ambts- und Ge-
werbspersonen mit beygedruckter
Sittlichen Lehre und Biblischen Con-
cepten”, in welchem er alle dama-
ligen Handwerke, darunter auch das
der Feilenhauer, beschrieb. Vor den
Toren des Stephandomes hielt Abra-
ham a S. Clara eines Tages auch eine
etwasdrastische Predigtan die Feilen-
hauer und deren Angehérigen, in welcher er zunichst iiber ihr Gewerbe sprach und dann seine
Predigt mit folgenden Worten einleitete: ,,Gott der Allméchtige hat noch mehr Feilen, mit
welchen er den Rost der Siinden von uns wegfeilet, obwolen sichiviele dariiber beklagen und
mancher sagt : daf} Gott er-
barm!* Nach einer linge-
ren Auslassung hieriiber
kam er zu folgendem
Schluf3: ,,Der Feilenhauer
gedenke, daf} gleichwie er
solchen Werkzeug machet,
so das Bése von andern
wegnimmt ; alsounterlisset
auch Gott nicht seine Fei-
len zu verfertigen, die uns
den Rost der Siinden be-
nehmen und in der Voll-
kommenbheit ganz glinzend
machen."
Ehe die aufeinander-
folgende Entwicklung der
Feile aus ihrer Urform heraus. geschildert wird, soll zunachst im Gegensatz zur bildlichen An-
wendung der Feile ihre technische Verwendung in der griechischen, rémischen und deutschen
Literatur und Geschichte kurz erwihnt werden.
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Daf} die Feile Jahrhunderte vor Christi Geburt schon zur Geniige bekannt war, geht aus der
Asop'schen Sage ganz deutlich hervor. Der griechische Fabeldichter Asop, der ein Sklave aus Phry-
gien gewesen sein soll und um das Jahr 560 v. Chr. gelebt hat, war offenbar ein genauer Kenner
der Feile, wie dies aus seiner 12. Fabel ,,Von der Schlange und Feile** einwandfrei hervorgeht.
Der griechische Urtext wurde zunichst in das Lateinische und spiter in alle andern Sprachen
iibersetzt. In alemannischer Sprache lautete die Ubersetzung von Steinhswel (1412—1482):

,,Ain hungrige nater kam in ain schmitten iere spys suochend und fand ein fylen, und fieng sie an, ze nagen. Do des

die fyl empfand, sprach sie zuo der nater: O du térin, was tuost du nit anders, wann daz du dyne zend verderben wilt.
Waist du nit, daz ich die bin, die alles ysen abnagt, und du wilt mich nagen? und was ruch ist und uneben, das glette ich,
was ekot 1st, das beschnid ich. Darumb krecz dich nit mit kainer kaczen."
Im heutigen Deutsch: ,,Eine hungrige Natter kam in eine Schmiede nach Nahrung suchend und
fand eine Feile, an welcher sie zu nagen anfing. Als dies die Feile spiirte, sprach sie zu der Natter:
O du Térin, du verdirbst dir ja blofl deine Zihne. Weiit du nicht, daB ich die bin, die alles Eisen
abnagt und du willst mich benagen? Was rauh ist und uneben, das glitte ich, was eckig ist, das
beschneide (befeile) ich: Darum kratz" dich nicht mit einer Katze.*

Einweiteres Vorkommen der Feile in der griechischen Literatur fillt in eine nicht viel spitere Zeit.
Der griechische Trauerspieldichter Euripides (480—406 v. Chr.) spricht in dem verlorenen Stiick
»» Telephos™ in einem Vers, der zufillig erhalten ist, von der Feile. Telephos, der nach der Sage
durch den, der ihn verwundet hatte, geheilt wurde, wird durch die Feilspine der Lanze des Achilles
gesund. Xenophon, der beriihmte griechische Geschichtsschreiber (434—355 v. Chr.) sagt in seiner
,»Kyrupéadie™ (380 v. Chr.), der Bildungs- und Regierungsgeschichte des ilteren Kyros, anlafilich
der Vorschniften fiir den Krieg folgendes iiber die Feile:

,Gut ist’s, auch eine Feile mitzunehmen, denn wer seine Lanze schirft, scharft dabei seinen Mut auch etwas. Es
wire ja eine Schande, wenn man die Lanze schirfte und dabei ein Feigling wire.”

An anderer Stelle berichtete Xenophon, der mit offenen Augen den damaligen Handel be-
obachtete, daf} sich in Sparta ein besonderer Markt fiir Eisenwaren befand, der stets auf das Beste
versehen war. Man konnte dort lakonischen Stahl, lakonische Schlssser, Schwerter, Helme, Axte
und andere Geritschaften kaufen. Lakonien war von altersher berithmt durch seine Eisen- und
Stahlwaren, doch wurden diese nicht von den Achiern, sondern von den Perisken hergestellt.
Die Eisenwaren bildeten einen Exportartikel. Am hiufigsten genannt wurden Waffen und Werk-
zeuge aus Stahl, wie Schwerter, Lanzen, Hacken, Feilen, Bohrer und Axte.

Aus der rémischen Literatur lassen sich eine ganze Anzahl Stellen anfiihren, nach welchen
Feilen allgemein im Gebrauch waren. Das lateinische Wort ,,Lima" ist gleichbedeutend mit dem
deutschen Ausdruck Feile, wihrend man die Raspeln ,,Scorbina* nannte, welcher Name ja heute
noch in Italien fiir Raspeln, welche auf Holz oder Marmor verwendet werden, gebriuchlich ist.
Zu bemerken ist hierzu, dafy Cajus Plinius Secundus (23—79 n. Chr.) in seiner ,,Historia Naturalis*
Buch XXXII, 11, von ,,scorpena‘* spricht und damit wohl eine Fischart meint. Tatsichlich wurden,
wie spiter gezeigt wird, gewisse Fischhéute schon zu den friihesten Zeiten zu Feilen bzw. Raspeln
verwendet. Der eben genannte Cajus Plinius Secundus erwihnt in seiner grofien Naturgeschichte
wiederholt die Bearbeitung von Edelsteinen mit einer Feile. So sagt er u. a. in seinem 33. Buche:
,Sachkundige haben herausgefunden, dafs man mit einem Wetzstein, wie mit einer Feile eine Probe
der Erdstufe (Steine und Erze) abreiben kann" und in seinem 37. Buche: ,,.Der Topas hat iibrigens
unter den Edelsteinen den grofiten Umfang, ihn allein greift die Feile an, die iibrigen werden mit
naxischem Wetzsteine (von der Insel Naxos) geglittet.”” Dafl mit dem Probieren der Edelsteine
auch schon mancher Schaden hervorgerufen wurde, geht aus dem 76. Kapitel hervor, denn dort

I*



4 Entwicklungsgeschichte.

lesen wir: ,,Die Edelsteinhéndler verweigern das Probieren von Edelsteinen mit der Feile. Im
Buch 34, Kap. 7 und 8, sind weiter noch vermerkt, daf} Scipio Carvilius ein Bild Jupiters her-
stellte. ,,Mit Bruchstiicken einer Feile verfertigte er sein eigenes Standbild, das am Sockel jenes
Bildes steht™ und ,,Theodorus, der das Labyrinth erbaute, go sich in Samos selbst in Erz. —
Ein Standbild, das wegen seiner wunderbaren Treue und Natiirlichkeit berithmt sei. In der rechten
Hand hélt er eine Feile, in der linken Hand mit drei Fingern ein Viergespann, das dann nach Prae-
neste gebracht wurde.”” Und zum Schlusse schrieb Plinius einmal, daf} der Rost, hervorgebracht
durch Ziegen- oder Bocksblut, vorteilhaft die Feile ersetzte beim Polieren von Metallen.

Theoderich, der Kénig der Ostgoten, schrieb Ende des 5. Jahrhunderts in einem Dankkrief
an einen Warnenkdnig u. a.:

,Euer Liebden hat uns Schwerter, die sogar Wehr und Waffen durchhauen, zugedacht;
Schwerter, die wertvoller sind durch das Eisen, als durch den Goldwert. Es strahlt an ihnen eine
so glinzende Politur, daf} das Bild der Beschauer treu und klar wiedergegeben wird. Die Rinder
sind so gleichméflig scharf, daf} man glaubt, sie seien nicht mit Feilen geformt, sondern aus glithen-
den Oefen gegossen. Die Schwerter haben in der Mitte eine schéne Rille (Blutrinne) und sind,
wie man sieht, fein damasziert; es tritt da ein so mannigfaltiges Schattenspiel ein, dafl man eher
glaubt, das glinzende Metall sei mit verschiedenen Farben umwunden. Dieses ist von Euch mit
Schleifsteinen so sorgfiltig und véllig gereinigt worden und durch Euren ganz glinzenden Staub
so fleiflig abgeschmirgelt worden, daf} der das schimmernde Eisen geradezu zu einem Spiegel fiir
die Ménner macht, der deshalb von der reichlich schenkenden Natur Eurem Vaterland vergonnt
worden ist, damit Ihr von dieser Sache die einzig richtige Meinung bekommt: Schwerter sind das,
bei deren Schénheit man glauben michte, sie stammen vom Vulkan, der Schmiedearbeiten mit
solcher Feinheit angefertigt haben soll, dafl man das, was aus seinen Hinden hervorgeht, nicht fiir
das Werk Sterblicher hilt, sondern glaubte, es sei gottlichen Ursprungs.” (Aus ,,Geschichte der
Familie Henckels* von Dr. Heinrich Kelleter, 1924.)

In der deutschen Literatur spielt die Feile im Gegensatz zu manch anderen Werkzeugen
keine so grofie Rolle und nur sehr wenig ist iiber sie zu finden. Die nationalen Sagen der Germasen,
thre Mythologie, sind auflerordentlich reich an Exzihlungen, die auf Eisen und Eisenwaffen Bezug
haben. Die Schmiedekunst und ganz besonders die Kunst des Waffenschmiedes war bei den alten
Germanen hoch angesehen. Feile und Feilspine kommen dabei besonders in der ausgedehnten
und farbenprichtigen germanischen Sage von ,,Wieland dem Schmied* vor. Im Amelungenlied,
emner freien Nachdichtung K. Simrocks (Stuttgart 1863) heifit es von Wieland, daf er mit einem
Schwert einen schwimmenden Wolleballen so durchschneiden sollte, daf} zwei spiegelglatte Flichen
sichtbar wiirden. Folgende Verse sollen dem Leser nicht vorenthalten werden®).

Wieland besah die Wolle, wo sie das Schwert durchfuhr:
Ihm schien an beiden Stiicken nicht scharf genug die Spur.

Er sprach: ,,Es hat sich eben nicht sonderlich erprobt.
Viel besser mufl es werden, bevor es seinen Meister lobt."

Da ging zu seinem Saale Neiding der Kénig reich,
Wieland in der Schmiede nahm eine Feile gleich;
Das schéne Schwert zerfeilt’ er damit zu eitel Staub:
Wer es vernommen hitte, die Ohren wiren thm taub

*) Die Wielandsage ist die altertiimlichste aller auf uns gekommenen germanischen Heldensagen ; sie geht zuriickin die
vorgeschichtliche Zeit und hiingt zusammen mit dem wichtigsten Schritt in der Entwicklung der menschlichen Kultur,
némlich mit dem Ubergang von der primitiven Steinzeit zur Bronzezeit. In Nordeuropa, der Heimat der germanischen
Vélker, geschah dies etwa um die Mitte des zweiten vorchristlichen Jahrtausends. Wann die Sage ihre heutige Form erhielt,
ist nicht genau zu bestimmen, vielleicht in den ersten nachchristlichen Jahrhunderten.
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geworden von der Feile Geschrill auf hartem Stahl;
Auch hitt” ihn wohl gedauert des guten Schwertes Qual.
Da lagen nun die Spine: die schlug der weise Schmied

Mit Mehl und Milch zusammen: der Teig ihm trefflich geriet.

Wieland schmiedete ein neues Schwert, mit welchem er wieder nicht zufrieden war, obwohl es
den 1im Wasser schwimmenden Wolleballen auf einen Schlag durchschnitt, aber ,,die Schur schien
thm noch nicht glatt genug®.

Doch Wieland nahm die Wolle, durch die das Eisen fuhr;
Noch schien thm an den Stiicken nicht glatt genug die Schur.
Er sprach: ,,Es hat sich diesmal schon ziemlich scharf erprobt;
Doch muf} es schirfer werden, bevor sein Meister es lobt.*

Der Koénig, ungeduldig, ging in seinen Saal,
Wieland nahm die Feile zu Handen noch einmal,
Damit zerfeilt’ er wieder zu eitel Staub das Schwert;
Sihe das der Konig, er hitt’ es sicher gewehrt.

Die Feilspine mischte der Meister wohlgemut

Mit Milch und Mehl zusammen, der Teig geriet ihm gut;
Den gab er Mastvogeln, die schon den fiinften Tag

Auf Kost umsonst gelauert im eng vergitterten Hag.

Die fraflen unmiflig, der Trog war bald geleert,

Und jener andre morgens mit Unrat hoch beschwert.
Den warf er in den Kessel und schiirte seine Glut;

Das Erz herauszuschmelzen verstand kein Meister so gut.

Als sich das erkiihlte, da schuf der Degen wert
Am siebenten Tage das wunderbare Schwert,

Das Mimung ist geheifen und aller Welt bekannt;
Kémg aller Schwerter wurde Mimung genannt.

Hierzu schreibt Dr. Ludw.Beck im 1.Band seiner ,,Geschichte des Eisens in technischer
und kulturgeschichtlicher Beziehung™ 1884 wie folgt:

,.Die bereits oben angefiihrte merkwiirdige Stelle aus dem Amelungenhed, in der geschildert
wird, wie Wieland das Schwert Mimung schmiedet, scheint uns ein klarer Beweis zu sein, daf3
zur Zeit des Dichters und wohl noch frither — denn die sonderbare Stelle trigt den Charakter
altertiimlicher Uberlieferung an sich — die Zementation des Stahles durch Einsatzhartung mittels
eines Hirtepulvers schon bekannt war. Das erste Schwert, welches Wieland geschmiedet hatte,
geniigte trotz der wunderbaren Probe dem Meister nicht. Er zerfeilt es in Stiicke und zu eitel
Staub, mischt das Eisen mit Mehl und Milch zu einem Teig, fiittert damit hungrige Mastvigel
(wohl Ginse), diese verdauen die schwere Speise und Wieland sammelt ihren Kot. Aus diesem
schmelzt er das reine Eisen aus, ,,von Schlacken lauter und klar, aus dem er dann das zweite
und nachdem er dieselbe Prozedur noch einmal wiederholt hatte, das dritte, herrliche Schwert schuf.

Diese Stelle diirfte beweisen, daf3 die Anwendung von Mehl und Vogelkot als Mittel zur
Stahlhértung bereits im frithen Mittelalter bekannt und gebréuchlich war."

Auch Hans Sachs, Niirnbergs grofier Sohn, ,,Schuh-Macher und Poet dazu®, welcher um die
Mitte des 16. Jahrhunderts iiber ,,alle Stinde auf Erden” Gedichte verfertigte, gedachte der Feile
in seinem Gedicht mit der Uberschrift:
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»Der Schleifer.”

Ich schleiff sehr scharff auf mein Schleifstein
Messerkling mittl, grof3 und klein,

Feyln, Schlosser, bender allewegen,
Helleparten, Dolch, Schwert und Degen,

Abb. 4. Bild zu ,,Der Schleifer von Hans Sachs.
(Kupferstich von Jost Ammann. 1539—1591.)

Allen Harnisch zu Fuf3 und Rof§
Helm und ganz Hacken, zum geschoss.
Reithammer, Partisan, ich zier

Auch auf Scheiben ich polier.

Das Vorkommen von Eisen, teils schon in
frithesten Zeiten, wurde auch in der Heiligen
Schrift des Alten Testamentes ziemlich oft er-
wihnt und dadurch die Zeitangaben der Alter-
tumsforscher bestitigt. Von der Feile selbst finden
wir allerdings nur eine Stelle, und zwar im 1. Buch
Samuel X111, Vers 20 und 21, die im hebriischen
Urtext ziemlich unklar ausgedriickt ist, aber von
verschiedenen Forschern wie folgt iibersetzt wird:
,,Und mufite ganz Israel hinabziehen zu den
Philistern, wenn jemand hatte eine Pflugschar, eine
Haue, ein Beil oder eine Sense zu schirfen. Und
die Schneiden an den Sensen und Hauen und
Gabeln und Beilen waren abgearbeitet und die
Stachel stumpf geworden. Und es diente die Feile,
um die Schneide des Pfluges und des Dreizackes
und der Axte und Spitzhacke zu schirfen.” Da
die Biicher Samuels friihestens im 10. Jahrhundert
v. Chr. geschrieben wurden, so wird der vor-
genannte Text wohl die erste schriftliche Erwih-
nung der Feile enthalten.

Die Feile der Steinzeit. In der Kultur- und Urgeschichte sprechen die Forscher von
einem Stein-, Bronze- und Eisenzeitalter, die aufeinander folgten und die drei Hauptstufen der

kulturellen Entwicklung
darstellen.

In Wirklichkeit wa-
ren diese drei Zeiten
unter sich im Einzelnen
nicht scharf geschieden,
so wenig wie Altertum,
Mittelalter und Neuzeit.
Kupfer und Bronze wa-
ren schon bekannt und
wurden verarbeitet, als
noch lange steinerne
Werkzeuge nebenher im
Gebrauch waren. Auch
begannen die einzelnen
Kulturperioden in den
verschiedenen Lindern
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zu ganz verschiedenen Zeiten. Der Beginn der menschlichen Kultur, die #ltere Steinzeit, geht
zuriick in ferne Jahrtausende, in die sogenannte Eiszeit.

Die Urform der Feile und der Raspel war ein vielzackiger Stein. Die verschiedensten Formen

von oft wunderbarer Vollkommenheit verdanken ihre Entstehung dem Spiel der Natur mit ihren
gewaltigen inneren Kriften, und ein Besuch
volkerkundlicher und steinzeitlicher Samm-
lungen bietet eine Reihe von Vergleichsob-
jekten fiir Feilen und Sigen, die z. T. heute
noch bel Naturvilkern im Gebrauche sind.
Die Abb.5 zeigt uns einige Feuersteinwerk-
zeuge in eckigen Formen und mit seitlichen
Hieben. Sobald ein solcher Stein eine viel-
zackige, rauhe Fliche aufwies, konnte er zur
Bearbeitung von weichem Holz oder von
Knochen verwendet werden.

Aus weiteren alten Funden lief} sich der
interessante Schluf} ziehen, daf} unsere iltesten
Vorfahren auch schon die Einkerbungen
(Zihne) dieser Werkzeuge durch Einhauen
herstellten, und so zeigt das nebenstehende,
nach Forschungsergebnissen gezeichnete Bild
(Abb. 6) wohl den iltesten prihistorischen
Feilenhauer*), der die vor ihm liegenden
Steine mit einem hirteren Material zu Feilen
und Raspeln herrithtet.

Wann die spitere Herstellung der Zihne,
deren Hauen mit Meiflel und Hammer — das war natiirlich nur bei Feilen aus Metall méglich —
aufkam, 1Bt sich nicht mit Sicherheit feststellen, doch diirfte dieser Zeitpunkt gegen 1000 Jahre
zuriickliegen.

Feilen und Raspeln aus der Steinzeit, ,,Feuersteinfeilen”, wenn man ihnen diesen Namen
schon geben will, wurden beispielsweise auch in Thayngen im Kanton Schaffhausen (Schweiz) ge-
funden und hatten diese und #hn-
liche Formen.

DasEndedeslinglichen Feuer-
steinriickens fand sich oft gerundet
vor und pafite gut in die Hand-
hohlung. Da der Feuerstein eine
ziemlich grofie Hirte aufweist, so
lief} sich mit derartigen gezackten,
gerieften und rauhen Werkzeugen
ganz gut weiches Holz oder Horn, Knochen usw. bearbeiten.

Die heutigen Feilen und Raspeln, deren Vorginger nichts anderes als Feuersteinschaber und
-messer waren, haben sich im Laufe von Jahrtausenden direkt aus diesen Steinvorlagen entwickelt.

*) Aus ,,Files and Filing* von G. Taylor, London 1920.
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Ein duBerst anschauliches Bild hierfiir gibt uns die Abb. 8, auf welcher eine dreikantige Feuer-
steinfeile aus paliolithischer Zeit einer heutigen Bandsagefeile gegeniibersteht. Denselben Vor-
gang haben wir ja noch
bei vielen andern Werk-
zeugen. Es sel nur an

Bronze- und Eisensigen,
an Axte und Beile er-

I . irimert. Die Abb. 9 zeigt

eine weitere Feuerstein-
Abb. 8. Feuersteinfeile aus paliolithischer und Bandsiigfeile aus heutiger Zeit. feile, welche Geheimrat

Dr. L. Pfeiffer in seinem
Werk ,,Die steinzeitliche Muscheltechnik’* unter der Solutré-Technik (paldolithische Kultur) an-
gegeben hat. — Auch pordse Lava wurde zu Feilen und Raspeln benutzt. N. G. Munro schreibt
in seinem Werk ,,Prahistorisches
Japan®, daf3 Schleifsteine sowohl,

/}2,_./-/

e AT H TR L T rr R T =" als auch Wetzsteine ,in verschie-
U ) L

=il denen Groflen und Rauhigkeits-

Abb. 9. Feuersteinfeile. graden in J apan gefunden wurden.

Darunter waren 3 japanische Stein-
feilen. Fig.1und 2 Abb. 10 stellen 2 japanische Steinfeilen aus weicher, pordser Lava dar, welche
durch das Feilen Rillen erhalten hatten und die Fig. 3 stellt eine dreikantige Feile von Bimsstein

dar, welche verwendet wurde, um Knochen oder Hart-
holz zu verarbeiten.

Aufler dem Feuerstein gab es noch zwei weitere aufler-
ordentlich harte Steine, welche vielfach ebenfalls als Schaber,
Raspeln und Feilen verwendet wurden. Es sind dies die
Nephrit- und Obsidiansteine. Jene sind wohl die zihesten

Abb. 10. Japanische Steinfeilen aus Lava.

und dauerhaftesten Steine, welche bekannt wurden und welche vor allem in Neuseeland, Neu-
Kaledonien und in China vorkamen. Wohl méglich ist, dafl mit diesen auflerordentlich zihen
Steinen weiche Bronze bearbeitet werden konnte. Der Stein wurde oftmals zu Meifleln verarbeitet
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und man konnte mit ithm Bildhauerarbeiten nicht nur in Holz, sondern auch schon in nicht zu
harten Steinen ausfiihren. Die Obsidiansteine werden aus einer glasartigen Lava ausgehauen,

welche auf den Inseln Melos und Lipari, den Admiralititsinseln, der Osterinsel, bei den Az-
teken usw. vorkommt. Diese Steine sind ebenfalls auflerordentlich hart und sehen meist wie
schwarzes Glas aus. Urvélker haben

aus thnen Schaber, Messer, Raspeln

und Pfeilspitzen hergestellt und sehr

interessant ist, daf3 heute noch eine

dreikantige Feile aus Obsidian vor-

liegt, welche dem Lindenmuseum

zu Stuttgart einverleibt ist.

DieFeilen der primitiven Vélker. Ehe ich mit der Entstehungsgeschichte der Feilen
und Raspeln weiterfahre, méchte ich kurz bemerken, daf} diese Werkzeuge in altester Zeit und auch
heute noch bei den Natur-
volkern aus allem hergestellt

werden, was in threm Lande

vorhanden ist und eine rauhe,
widerstandsfihige Oberfliche

Abb. 13. Haifischhautfeile aus dem Lindenmuseum, Stuttgart.

Rhine) deutet darauf
hin, daB man neben
den erwihnten Feuer-

steinfeilen schon Fei-
l‘?n ?annte’ wel(:h_e Abb. 14, Rochen- und Haifischhautfeile aus dem Grassimuseum fiir Vélkerkunde, Leipzig.
aus einer rauhen Hai-

fisch- oder Rochenhaut bestanden, die man iiber ein Holz oder ein Bambusrohr gelegt hatte, um da-
mit Holz, Marmor usw. bearbeiten zu kénnen. Drei schéne Rochen- und Haifischhautfeilen, bei

welchen die Fischhaut iiber Holzstibe genaht ist, besitzt das Lindenmuseum in Stuttgart. Die
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Abb. 11 zeigt eine zum Bootsbau verwendete Rochenhautfeile von 42 cm Linge, welche aus Apaiang
(Gilbertinseln) stammt. Eine weitere Rochenhautfeile von 29 cm Linge aus Klein-Kei (Malaische
Inseln) zeigt die Abb. 12. Die dritte Feile, welche auf den Gilbertinseln verwendet wurde, aus
Haifischhaut, 65 cm

lang, zeigt die Abb. 13.

Die Abb. 14 zeigt zwei

weitere Fischhautfeilen

aus dem Grassimuseum

fir Volkerkunde zu

Leipzig. Fig. 1 stellt

eine  Rochenhautfeile

,te ikunroa” dar, wel-

che in einen hélzernen

Bogen eingespannt ist, um mit derselben bequem etwaige Vertiefungen ausfeilen zu kénnen. Fig.2
zeigt eine Feile aus Haifischhaut, welch letztere um ein Stiick Bambusrohr gelegt und mit einer
Schnur  festgehalten
wurde. Die Oberfliche
der Fischhiute besteht
aus kleinen riicken-
Abb. 16, Feile aus dem Gaumen des Fisches ,,Arapaima gigas". oder kuppenartigen
Zshnen, welche aufler-

7

by

ordentlich hart sind und alle nach einer Richtung schneiden. Noch eine eigenartige Feilenform
zeigt die Abb. 15. Eine hélzerne Palette ist mit einer Rochenhaut vollstindig iiberzogen. Die Ein-
geborenen auf den Neu-Hebrideninseln gebrauchen diese Art Raspeln bzw. Feilen auch heute noch
zum ,,Polieren* ihrer

Holzer.
Eine weitere natiir-
liche Feile aus dem
Gaumen des Fisches
Arapaima gigas zeigt
die Abb. 16. Dieser
Fisch, dessen getrock-
neter Gaumen so hart
wird, daf} weiche Ma-
terialien damit bearbei-
tet werden konnen,
kommt teils in bra-
silianischen Gewiassern,
Abb. 17. Raspelbrett aus Feuersteinsplittern. teils in dem Fluf
Saramacca in Nieder-
landisch-Guyana vor. Auch unsere heutigen Feil- und Raspelscheiben haben schon lingst ihre
Vorgiinger gehabt, wie dies aus den folgenden zwei Abbildungen ersichtlich ist. Die Abb. 17 zeigt
ein diinnes, weiches Holzbrett, in welches kleine scharfe Splitter von Feuersteinen oder sonstigen
harten Steinen mehr oder weniger gleichmiflig eingeschlagen und auflerdem noch mit einem be-
sonders haltbaren Kitt festgekittet wurden und welche so fiir die Siidseebevélkerung brauchbare
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Raspelflichen ergaben. Die Feilen bzw. Raspeln nach den Abb. 15, 16 und 17 sind in dem ethno-
graphischen Trokaderomuseum in Paris aufbewahrt.

Ein Reibebrett dhnlicher Art, jedoch vorwiegend zum Reiben der Maniokawurzel, wurde in
der Linge von 83 cm u. a. in Uaupos, Ob. Rio Negro, Brasilien, festgestellt. Die Abb. 18 zeigt
dieses Reibebrett,
welches  zeitweise
auch zum Raspeln
von Holz und ande-
ren weichen Gegen-
stinden verwendet
wurde. Es befindet
sich mit weiteren
ihnlichen  Reibe-
brettern im Lin-
den -Museun  in Abb. 18. Reibebrett mit Feuersteinsplittern aus dem Lindenmuseum, Stuttgart.
Stuttgart.

Auch Rochenstacheln werden vielfach als Lochfeilen und Ausreiber verwendet. Die Abb. 19
zeigt eine solche Feile aus einem 33 cm langen Flossenstachel eines Rochen, welche in dem Stutt-
garter Lindenmuseum aufbewahrt 1st und aus Butaritari auf den Gilbertinseln stammt.

Herr Professor Dr. Kriamer, Stuttgart, teilte mir in liebenswiirdiger Weise mit, dal diese
Rochenstacheln auch auf Flores und den Admiralititsinseln im Grofilen Ozean vorkommen und
oft mitschénen Handgriffen ver-
sehen verwendet werden. Be-
sonders fein seien noch die sehr
langen Stacheln der Diadema- Abb. 19. Flossenstachel eines Rochen, Lindenmuseum, Stuttgart. -
Seeigel, die Widerhaken haben.

Eine eigenartige Raspel, ebenfalls im Stuttgarter Lindenmuseum zu finden, stellt die Abb. 20
dar. Diese Raspel besteht aus einem ca. 85 cm langen Stiel eines Palmblattes der Salakpalme
(Zalacca edulis) aus Labu-Djauh, Siid-Pageh (Malaische Inseln), deren Zihne oder Dornen so

hart und scharf sind, daf} sehr wohl Holz und andere weiche Gegenstinde damit geraspelt werden

konnten.

Gern werden als Rundfeilen auch Stiicke von stigen Korallen, den besonders astigen Madre-

poren (Schwammbkorallen) verwendet (Kramer, Havaii, Mikronesien 1906, S. 234). Aufilerdem die

porenlosen Pilzkorallen oder Fungien, welch letztere bei den Chinesen z. B. noch heute als Reib-
eisen benutzt werden. Die Abb. 21 zeigt eine astige Fingermadrepore — Madrepore nobilis —
aus Dana (Indischer Archipel), welche aus langen Fingern zusammengesetzt ist. Diese Finger
sind aber ziemlich weich und kénnen deshalb zu Feilarbeiten nicht verwendet werden, wohl
aber zum Ausschleifen runder Lscher mit feinem Bimsstein oder Korallensand. Geheimrat

Dr. L. Pfeiffer, Weimar, schreibt in seinem Werk ,,Die steinzeitliche Muscheltechnik®, daf3

auf den Marshallinseln ,,Steinkorallen” benutzt werden, von denen besonders fingerartige
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Abb. 21, Astige Fingermadrepore. Lindenmuseum, Stuttgart.

vorgenomimen.

I. Feile. 2. Raspel.

Abb. 22. Feile und Raspel aus Astraca-Korallen.

und lingliche Stiicke der Gattungen
Madreporen und Porites vorgezogen
werden, und zwar zu Schleifarbei-
ten, zum Feilen und Glitten von
Angelhaken usw.

IndemWerk,,Ergebnis der Siid-
see-Expedition 1908—1910, Nauru™
von Dr. P. Hambruch, sind eine
Feile und eine Raspel abgebildet,
welche beide aus Astraea-Korallen
hergestellt sind. Die Eingeborenen
der Siidseeinseln stellen Geriite,
Geschirre, Waffen usw. fast nur aus
eigenen Rohstoffen, mit eigenen
Werkzeugen her, unter welchen
Feile und Raspel nicht die kleinste
Rolle spielen. Die folgende Abb.22
zeigt die erwihnte Feile — ein
aus einem Block von Astraea - Ko-
rallen hergestelltes keilférmiges Ge-
rit zum Hobeln von Holz und
Ausreiben von Bohrlschern —
und eine Raspel aus demselben
Material, die nur zum Hobeln
dient.

Das Befeilen aller moglichen Werkzeuge wurde auch mit grobkérnigem Ko-
rallenkalk oder mit angeschwemmtem oder anstehendem vulkanischen Bimsstein

Die Abb. 23 zeigt nach ,,Duhamel du Monceau®* (Art de la draperie sec. XIII}
eine Feile in der Form eines Kreuzes, auf welcher Disteln von der Klasse ,,Dipsacus
fullonum'* angebracht sind, die der Weber als ,, Wollkamm-Disteln* bezeichnet. Fiir
Kammzwecke konnte die deutsche Distelart — solange die Tuchfabrikation technisch
noch nicht weit vorgeschritten war — gute Dienste leisten, aber nach meiner Ansicht
konnte fiir das Feilen oder Raspeln selbst von ganz weichen Gegenstinden, wie Holz,

wenn iiberhaupt moglich, nur eine exotische Di-
stel in Betracht kommen, die besonders hart war.

Die Kupferfeilen des Alter-
tums. Woher die Vslker des Morgenlandes,
die zuerst Metalle bearbeiteten, die Kenntnis
dieser Stoffe hatten, wissen wir noch nicht.
Daf} sie es aber sehr bald zu grofler Fertig-
keit in der Metallbearbeitung gebracht haben,
beweisen die sehr zahlreichen Ausgrabungen,
welche manchen wichtigen Beitrag auch zur

Geschichte der Feile lieferten. Wiederholt
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war in verschiedenen Zeitschriften zu lesen, daf3 Ausgrabungen in den éltesten Stidten Babyloniens
die interessante Tatsache ergaben, daf} das Tempern des Kupfers, das gegenwirtig als verloren-
gegangene Kunst gilt, vor ca. 5—6000 Jahren in Babylonien allgemein geiibt wurde und so die
Herstellung der feinsten und hirtesten Werkzeuge, worunter sicher auch schon feilendhnliche waren,
ermoglichte. Bewundernswert seien auch die mit solchen Kupferwerkzeugen ausgefiihrten Gra-
vierungen in hirtestem Stein, die selbst in unserer Zeit uniibertroffen geblieben sind. Meiner
Ansicht nach kénnen solche Behauptungen nur Leute aufgestellt haben, die von der Technik wenig
oder gar keine Ahnung hatten.
Es ist ausgeschlossen, daf} z. B.
Kupfermeifiel oder gar Feilen
aus Kupfer — so wenig wie
heute — so gehirtet werden
konnten, dafl mit 1thnen die hir-
testen Steine zu bearbeiten waren ;
im Gegenteil, ich glaube, daf}
Steinwerkzeuge aus Feuerstei-
nen, gelegentlich auch aus Ob-
sidian  diejenigen Werkzeuge
waren, mit denen man die ,,Gra-
vierungen* selbst in harten Stei-
nen ausfithrte. Das Kquer’ das Abb. 23. Feile in der Form eines Distelkreuzes.

vor ca. 4000 Jahren — wenn wir

die oben angefiihrten, offenbar zu hoch gegriffenen Zahlen auf ein verniinftiges Maf} zuriick-
fithren — gewonnen wurde, war sicher niemals hirter als das heute verarbeitete Metall.

In der Kupferzeit, ca. 2100—1800 v. Chr., begann das Metallwerkzeug allmahlich die Stein-
werkzeuge zu verdringen. Die Agypter, sowie die Vélker Mesopotamiens waren in der Verwendung
des Metalles den gleichaltrigen Européern voraus, fremde Hindler aus dem Osten brachten nach
und nach kupferne und bald auch bronzene Dolche, Messer, Pfeilspitzen, Angelhaken usw. nach
den am Mittelmeer gelegenen Lindern Europas, von wo sie sich weiter nach dem Norden des
Erdteils verbreiteten.

Leider sind spezielle Funde von Feilen
und Raspeln aus der Kupferzeit nur sehr
wenige vorhanden. Die Abb. 24 zeigt eine
Kupferraspel, welche vielleicht aus dieser Zeit Abb. 24. Agyptische Kupferraspel, 1300—1200 v. Chr.

stammt und heute in dem Museum der ameri-

kanischen Pennsylvania-Universitit aufbewahrt ist. Das Stiick wurde in dem von Ramses II.
im 3. Jahrhundert v. Chr. fiir den Gott Ammon gebauten Ramesseum in Agypten gefunden.
Das hierzu verwendete Material ist Kupferblech, die Reibfliche ergab sich aus kleinen Lschern,
welche mit kleinen scharfen Werkzeugen vor dem Aufbiegen durchgehauen wurden. Ihre Linge
ist 2 Zoll und ihr gréfter Durchmesser an der Basis /5 Zoll, zum Gebrauch wurde sie auf einen
Holzstiel aufgesteckt.

Bald lernten die Europier die grofiere Widerstandskraft der bronzenen Gerdte kennen und
gingen — da die Einfuhr des auslindischen Rohmetalles sehr teuer kam — auf die Suche nach
einheimischen Kupferquellen. Solche wurden in der Salzburger Gegend, in Ungarn, in England
und in Spanien aufgefunden und da man gleichzeitig die Verarbeitungsweise des Kupfermetalls
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kennengelernt hatte, so kam die Herstellung kupferner und bronzener Gerite und Schmucksachen
bald auch in Europa in Aufschwung. — Die alteste massive Metallfeile, von welcher die Welt
heute Kenntnis hat, zeigt die Abb. 25. Diese metallene Feile wurde wahrscheinlich auf der grie-

chischen Insel Kreta aus Bronze hergestellt und hat ein Alter von

@gmwm vermutlich 3400 Jahren. Ihre Linge ist 90 mm, ihre Breite 10 mm

und ihre Stirke 6 mm. Sie hat einen abgerundeten Riicken, die

Abb. 25. Bronzefeile von der . . . . . ” .
Insel Kreta, ca. 1500 v. Chr.  Hiebe sind schrig eingemeiflelt oder eingefeilt, gefunden wurde sie

von einer Expedition der Pennsylvania-Universitit auf Kreta und

hierauf dem Museum zu Candia (Kreta) einverleibt. Die Agypter des Neuen Reiches, 1200 bis
1000 v. Chr., beniitzten Raspeln, welche, im Gegensatz zu der Kupferraspel Abb. 24, aus Bronze-
blech hergestellt waren. Abb. 26 zeigt drei derartige Raspeln,

welche ebenfalls nach ihrer Durchlochung in Kegelform aufgerollt
wurden. Sie haben eine Linge von 11/,—2%/, Zoll und wurden,
wie die obenerwihnte Kupferraspel,

: zur Verwendung auf Holzstiele auf-

gesteckt. Vorausgreifend soll hier

schon erwahnt werden, daf} der be-

= kannte englische Forscher Flinders

o Petrie die nebenstehenden Raspeln

Abb. 27 vor noch nicht langer Zeit

ausgegraben hat. Diese stammen

aus einer etwas spiteren Zeitperiode,

Abb. 26. Agyptische Bronzeraspeln, Abb. 27. Agyptische Eisen- enn sie sind bereits aus Eisenblech

1200—1000 v. Chr. raspeln, ca. 800 v, Chr,  hergestellt, und zwar genau auf die-
selbe Weise wie die vorerwihnten
Raspeln aus Kupfer- und Bronzeblech. Der Fundort dieser Raspeln — es waren deren fiinf —
ist Defenneh in Agypten. Flinders Petrie nannte sie ,,Rattenschwanzfeilen”. Interessant ist,
daB vielleicht vor 100 Jahren die Indianer, die von der Stein-
zeit — da sie Zwischenstufen nicht kannten — sofort auf eiserne
Werkzeuge iibergingen, ahnliche Raspeln aus Eisenblech sich
herstellten. Die Abb. 28 zeigt eine auf einen Holzstab auf-
gesteckte Raspel aus durchlschertem FEisenblech in konischer
Form aufgerollt zum Ausbohren und Ausglitten von hslzernen
Rohren und die Abb. 29 zeigt ein umgebogenes Raspelblech
zum Glitten von Pfeilschiften und dhnlichem. Diese beiden
Stiicke sind im Jahre 1908 von den Indianern dem Museum der
Pennsylvania-Universitit iiberwiesen worden.

¥ > a 2 e 2 o
S 2

Abb. 28. Indianerraspel aus Eisenblech. Abb. 29. Indianerraspel aus Eisenblech.
Die Bronze- und Eisenperiode. Die der reinen Bronzezeit bei uns folgende Kultur-

periode der ersten Eisenzeit, die Ubergangsepoche von der Bronze- zur Eisenverwendung, wird auch
Hallstattzeit genannt. Diesen Namen hat sie von dem 1846—1864 ausgegrabenen und fiir die erste
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Eisenkultur charakteristischen Griberfelder von Hallstatt im osterreichischen Salzkammergut. Ge-
funden wurden auf diesem Griberfelde eine Menge Waffen und Werkzeuge, teils ganz aus Bronze,
teils aus Bronze und Eisen, teils ganz aus Eisen. Unter den Werkzeugen befanden sich in gréfierer Zahl
Feilen aus Bronze, welche mit den heutigen Feilen nicht wenig Ahnlichkeit haben und ein besonders
wertvoller Fund aus der spiteren Hallstattzeit liegt in Gestalt einer bronzenen Feile und Sige vor
(Abb. 30), welche aus dem 6. Jahrhundert v. Chr. stammen diirften. Diese beiden Werkzeuge
wurden in einem Brandgrab mit einer cisernen Feile zusammen gefunden und im k. k. Natur-
historischen Hofmuseum in Wien aufbewahrt. Das hintere Ende der Feile lauft spitz zu, ist gekerbt
und diente zur Aufnahme eines hélzernen Griffes, das Mittelstiick ist ein flacher Kérper mit recht-
winklig zur Lingsachse laufenden scharfen Kerbungen (Zihnen) und das vordere Ende zeigt einen
langen und sich verjiingenden Zapfen mit scharfen Rippen. Es ist also hier eine flache Feile mit
einer runden Feile vereinigt, der flache Teil diente zum Bearbeiten ebener Flachen, der runde diinne
Teil zum Ausfeilen von Bohrlochern. Auf welche Weise diese Feile hergestellt wurde, dariiber lassen
sich leider nur Vermutungen anstellen. Es ist nicht ausgeschlossen, daf} die Hallstattfeile mit Feilen
ausgefeilt wurde, die denjenigen gleichen, welche in spiteren Jahren u. a. in La Téne, in Trier oder
in Theben am Nil usw. gefunden wurden. Die Zihne der Hallstattfeile sind fast zu grob, um mut
einem meifJelartig zugespitzten Hammer gehauen zu sein, und das runde Ende der Feile kann nur
wieder mit einer Feile oder einem sonstigen harten Gegenstand hergestellt worden sein, denn Dreh-
einrichtungen kannte man damals wohl nicht. Die Zihne des runden Teils der Feile sind rings-
herum so gleichmiflig ausgear-
beitet, dafl von einem Hauen
derselben gar keine Rede sein
kann. Sind die #ltesten Feilen
und spiter auch die erwihnte
Hallstattfeile aus Bronze nicht Abb. 30. Feile und Sige aus Bronze. Fund aus der spiteren Hallstattzeit,
mit geeigneten Feuersteinen her- 600—50 v. Chr.

gestellt worden? da ja diese

Steine so hart waren, daBl die Zihne der Feilen mit ihnen ausgearbeitet werden konnten. Liegt
nicht die Maglichkeit vor, daf8 Bronzefeilen — darunter auch die Hallstattfeile — mit einem aus
einem Meteoriten herausgearbeiteten grabstichelfsrmigen Werkzeug hergestellt wurden? Nach
Neuburger ,, Technik des Altertums™ diirften die altesten Eisengeritschaften wohl Meteoriten
gewesen sein, welche man teilweise auch in vorgeschichtlichen Grabern gefunden hat. Sind
diese Bronzefeilen und alle anderen Feilen nicht mit messerformigen Feilen ausgefeilt worden, die
derjenigen gleichen, welche in Westfalen gefunden wurde, da, wo vielleicht einst das Kastell
Aliso stand? Tatsichlich 1Bt sich aus einer Reihe alter Funde darauf schlieBen, daf} die viel-
leicht urspriingliche Art des Ausarbeitens (Auskratzen oder Ausmeifieln) der Feilenzihne mit
harten Werkzeugen eine sehr lange Zeit hindurch angewandt wurde, denn das Hauen von Feilen
und Raspeln mit Meiflel und Hammer kam erst viele Jahrhunderte spiter auf. Sichere Kunde von
letzterer Arbeitsweise haben wir erst aus dem 10. Jahrhundert n. Chr.

Das Ende der Bronzezeit fillt um einige Zeit spiter als das Auftauchen und erste Verarbeiten
des Eisens. Die ilteste Eisengewinnung haben wir, wie diejenige des Kupfers, nicht in Europa zu
suchen, sondern sehr wahrscheinlich in Afrika (Athiopien) oder in Vorderasien. Wann und wo das
Eisen zum erstenmal auftrat, ist eine Frage, die sich heute noch nicht beantworten lifit. Man weifl}
nur, daB es im Orient war. Ob dieses Metall nun zuerst im Kaukasus oder auch, wie andererseits
vermutet wird, zuerst von den Phéniziern verarbeitet wurde, mag vielleicht fiir immer eine Streitfrage
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bleiben. Was nun die Zeit betrifft, so ist in Vorderasien das fritheste Vorkommen von Eisen
vielleicht schon 2500, sicher aber 1500 v. Chr. zu setzen. Um zunichst auf Agypten zu kommen,
so war man der Ansicht, daf} das Eisen wihrend der ganzen Kulturperiode Agyptens bekannt war.
Es ist dies aber nach den neuesten Forschungen anscheinend nicht der Fall. Man kann sagen,
daf} in Agypten das Eisen erst etwa 1200 v. Chr. allgemein in Gebrauch kam, sicher aber auch schon
frither bekannt war und — wenn auch selten — benutzt wurde. Einer der Eisenfunde aus iltester
Zeit — ein eiserner Keil, welchen Belzoni unter der Sphinx von Karnak fand — entstammt viel-
leicht noch dem 3. vorchristlichen Jahrtausend, und in den dicken Steinwinden der Cheopspyramide
bei Memphis 2800 (v. Chr.) fand Oberst Vyse 1837 ein flaches Stiick Eisen (Eisensichel). In
Abydos fand Flinders Petrie Eisen zusammen mit bronzenen Geriten der 6. Dynastie (2500 v. Chr.).
In einer Steinfuge der grofien Pyramide von Gizeh wurde ein Stiick Eisen gefunden, das wihrend
der 4. Dynastie, also etwa nach dem Jahre 2800 v. Chr., dort hineingebracht worden sein muf.
Die Frage, ob die Agypter des sogenannten Alten Reiches 2900—2550 v. Chr. eiserne Werkzeuge
gekannt haben, ist heute noch sehr stark umstritten, wahrscheinlich nicht, denn ein Wort fiir Eisen
fand sich aus dieser Zeit nicht vor. Tatsache ist aber, daf} diese gefundenen Stiicke aus weichem
Schmiedeeisen sind, das ja in Afrika und besonders bei den Athiopiern sehr weit verbreitet war;
die Agypter des Alten und des Mittleren Reiches haben eiserne Werkzeuge, mit denen man etwa
einen harten Granit oder Syenit hitte behauen kénnen, nicht besessen. Andererseits erhebt sich
aber die Frage, wie kommen die Stiicke z. B. in die Bauten, in die Pyramide, unter die Sphinx?
Leider sind Fundumstinde bei diesen wichtigen Stiicken nicht ganz gesichert. Da sie in vollstindig
verrostetem Zustand aufgefunden wurden, ist auch schon mit der Moglichkeit gerechnet worden,
dafB} es sich gar nicht um metallische Eisen, sondern etwa um Roteisenstein handelte.

Sichere Kunde haben wir dagegen iiber das Alter der Kenntnis von Eisen bei den alten Indern.
Hier bestand wahrscheinlich, wie Neuburger in seiner ,, Technik des Altertums™ schreibt, schon
2500, sicher aber 1500 v. Chr. eine Eisenindustrie. Der grofite uns erhaltene Uberrest altindischer
Schmiedekunst ist die Kutubsiule in der Néhe von Delhi, welche ein Gewicht von mehr als 17000kg
aufwies und schon im 9. Jahrhundert v. Chr. angefertigt wurde. — Neben dem Schmiedeeisen
war aber auch schon vor mehr als 3400 Jahren der Gufistahl in Indien bekannt. Griber aus der
Zeit um 1500 v. Chr. enthielten Werkzeuge aus diesem Material hergestellt, welche den Beweis
erbrachten, daf} die indische Eisenindustrie schon in frithester Zeit imstande war, uniibertroffene
Stahlqualititen herzustellen, welche nach vielen Lindern ausgefiihrt wurden.

Das Eisenzeitalter — in dem wir uns ja heute noch recht eigentlich befinden — begann in
Europa etwa in der 2. Hilfte des 2. vorchristlichen Jahrtausends, womit aber nicht gesagt ist, daf3
das Eisen auch hier nicht schon vorher bekannt gewesen ist.

In unser engeres Vaterland kamen etwa im 10.—9. Jahrhundert v. Chr. die ersten Gegen-
stande aus Eisen, und zwar als Héndlerware. Wie alles Kupfer und die Bronze bei uns aus andern
Léndern eingefithrt worden war, so auch, mindestens in der ersten Zeit, das neue Metall.

Es lafit sich geschichtlich nur feststellen, daf3 etwa 800—700 v. Chr. die Gerite aus Eisen den
Sieg iiber diejenigen aus Bronze davontrugen. Von da ab wurden Beile, Messer, Schwerter und
Feilen beinahe ausschliefllich aus Eisen hergestellt, nicht nur in Siideuropa, sondern auch schon
in den zentral gelegenen Landern. — Man fand Eisenerze in Gallien und Noricum, dem jetzigen
Steiermark, man lernte das Eisen zu schmelzen und in Barren und Stangen auszurecken und so
wird man wohl auch verhalinismifiig bald gelernt haben, aus Eisenstangen Feilen herzustellen.
Ob die Eisenerze der Schwibischen Alb und ihres Vorlandes schon im Altertum verhiittet worden
sind, ist nicht mit Sicherheit zu sagen.
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Keltische und rémische Feilen. Die Abb. 31 zeigt wohl die alteste flache Raspel
und messerférmige Feile, welche je gefunden wurden. Diese beiden Werkzeuge, durch Professor
Flinders Petrie bei Theben
in Agypten ausgegraben,
stammen aus der Zeit um
670 v. Chr. und wurden
vermutlich in dem assy-
rischen Feldzug unter

Assurbanipal im Jahre
666 v. Chr. zusammen mit Abb. 31. Flache Raspel und messerformige Feile aus Agypten, 666 v. Chr.
einem Helm assynischer

Form zuriickgelassen. Die messerférmige Feile sowohl als auch die flache Raspel haben trotz
threm Alter von nahezu 2600 Jahren schon fast genau die Formen, wie sie heute noch her-
gestellt werden.

Weitere alte keltische
Feilen aus vorchristlicher
Zeit, welche Paul Vouga
in  seiner Monographie
iiber die Pfahlbaustation
bei dem Dorfe Marin be-
schrieben hat, zeigt die
Abb.32. La Teéne (= die
Untiefe) ist einer der be- Abb. 32. Keltische Feilen aus der Pfahlbaustation ,,La Téne", 400—0 v. Chr.
rithmtesten Fundorte von
Geriten aus der Zeit zwischen 400 v. Chr. Geb.und 0 und liegt am Nordende des Neuenburger Sees
in der Schweiz. Man fand dort unter Tausenden von Werkzeugen eine halbrunde und eine flache
Feile vor. Bei der letzteren sind die

. . g /'J A .;?-"::' AL TS J150 T
Zihne auf einer Seite rauh, auf der S ACEEiISREIR P VErEIItiNsy) -
anderen Seite feiner ausgearbeitet (aus- Abb. 33. Rémische hochhalbrunde Feile aus Siidengland,
gefeilt) worden, rechtwinklig zur Feilen- 50 vor bis 50 nach Chr.

achse laufend. Die Halbrundfeile ist in

ihrer Form ganz ahnlich, wie man noch vor wenigen Jahrzehnten diese angefertigt hat und die
spitzen Angel bei den Feilen weisen darauf hin, daB sie in Feilenhefte eingeschlagen wurden. Das
Bruchstiick einer hochhalbrunden Feile
zeigt die Abb. 33. Diese wurde in
Hood Hill bet Dorset in Siidengland
gefunden und diirfte aus der Zeit um
Christi Geburt stammen. Noch deutlich
erkennbar sind die gleichlaufenden
Zihne (Hiebe), welche sicher ebenso
eingearbeitet wurden wie diejenigen der Abb. 34. Rémische gekropfte Feile aus Siidengland, 300 n. Chr.
vorher genannten Flachfeille und der

folgenden Feile Abb. 34. Diese Feile ist auch insofern interessant, als sie bereits einen abgekropften

Angel aufweist. Sie wurde ebenfalls in Siidengland unter rémischen Uberresten gefunden, und

zwar in alten Niederlassungen bei Silchester aus der Zeit um 300 n. Chr. Die Feile weist eme
Dick, Die Feile. 2



18 Entwicklungsgeschichte.

spitzflache Form auf und hat 5 Zshne auf den Zoll, welche wieder senkrecht zur Feilenachse laufen.
Weitere spitzflache Feilen zeigen die Abb. 35 und 36. Die erstere Feile, in der Kollektion Castellani
aufbewahrt, stammt aus einem Kastell ,,Nocera* bei Neapel, sie hat eine lange spitzflache Form,

gerade iiber die Feile laufende Zahne, wobei diejenigen der flachen Seite feiner ausgefiihrt sind
als diejenigen der Kanten. Die Feile

AR ) Abb. 36 wurde in Westfalen gefun-

den, und zwar lag am Fundort viel~
Ot T DD L O DU R IV leicht das Kastell Aliso. Dieses ist
um das Jahr 11 v. Chr. von Drusus
angelegt und nach der Varusschlacht
9 n. Chr. zerstért worden. Eine ganze Reihe romischer Feilen weist die Abb. 37 auf, nach dem
Werk ,,Arts et Métiers des Anciens* von Grivaud de la Vincelle. Sie wurden in der Champagne bei
Chatelet gefunden und haben ebenfalls schon sehr fortgeschrittene Formen, die wohl zur Be-

arbeitung grofierer Stiicke verwendet wurden. Weitere rémische Feilen sind in dem Provinzial-
museumn zu rier neben vielen ro-
mischen Schmiede- und sonstigen
Werkzeugen aufbewahrt. Die Abb.38

zeigt diese Feilen, welchen jeweils

Abb. 35. Spitzflache Feile aus dem Kastell Nocera bei_ Neapel.

Abb. 36. Rémische spitzflache Feile, vermutlich aus dem Kastell Aliso ithr Querschnitt beigefﬁgt ist. Leider
(Westfalen). sind diese so verrostet, daf} die Hiebe

selbst nicht mehr erkennbar sind.

Im rémischen Weltreich der Kaiserzeit, 30 vor bis 476 n. Chr., zu dem auch die Lande am Rhein, am
Neckar und an der Donau gehorten, waren Feilen und Raspeln, wie gezeigt, schon allgemein bekannte
Werkzeuge und es unterscheidet sich die antike Form der damaligen Feilen nicht viel von der Form der
heutigen Feilen. Sowohlin Pompeji, der im Jahre 79 n. Chr. verschiitteten Stadt, als auch in rémischen

Abb, 37. Romische Feilen, gefunden zu Chatelet (Champagne).
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Niederlassungen in Germanien hat man eine ganze Anzahl eiserner rémischer Feilen gefunden,
teils mit flachem, teils mit messerformigem, dreikantigem und vierkantigem Querschnitt. Noch
ein schones Exemplar dieser Feilen soll nicht unerwahnt bleiben. Es ist dies eine flache, mit einem
alten runden Eschenholzheft mit Zwinge versehene Feile (Abb.39), welche in der Sammlung ré-
mischer Altertiimer auf der Saalburg ber Homburg v. d. Hshe aufbewahrt wird. Diese Feile zeigt,

dafl die alten Rime 7
nicht nir dZnngeradenr, g
sondern auch den
.
)

schriag iiber die Feile
laufenden Hieb kann-

ten. Sie lag in dem

Schlamme eines Brun-
nens der Saalburg, war
aus gutem Stahl und
mit Vivianit itberzogen.

Vivianit ist emne Ver-
bindung von Eisen und Abb. 38. Rémische Feilen aus dem Provinzialmuseum, Trier.

Phosphor, welche sich

im Laufe von Jahrhunderten in dem erwihnten Brunnen aus verwitterten Knochen und Eisen-
gegenstinden gebildet und zur Konservierung der Feile beigetragen hat.

Die Abb. 40 zeigt aus der-
selben Sammlung zwei Hauklin-
gen fiir den Hufbeschlag, welche
— wie noch deutlich erkennbar
ist — urspriinglich Feilen waren. Die Romer verwendeten, wie dies vielfach auch heute noch ge-
schieht, ihre abgeniitzten Feilen zu anderen Werkzeugen. — Da das Kastell auf der Saalburg von
den Rémern spitestens 265 n. Chr. verlassen wurde,
so blicken diese Feilen und Hauklingen auf ein ehr-
wiirdiges Alter von mindestens 1660 Jahren zuriick.

Es soll hier noch beigefiigt werden, dafl zu
Romerzeiten Feilen nicht nur in natura angefertigt
wurden, sondern auch in bildlicher Darstellung auf
Seinbildwerken erscheinen. Die Abb. 41 zeigt eine
Atschenkiste mit der Darstellung der Werkzeuge
eines Schuhleistenfabrikanten aus dem 2. Jahr-
hundert n. Chr., welche im Jahre 1888 unter der
Petrusstrafle in Trier gefunden wurde. Auf der

Abb. 39*). Rémische Feile aus der Saalburg.

= R RTET)

Abb. 40. Rémische Hauklingen fiir Hufbeschlag
aus der Saalburg.

*) Jacobi, L., Das Romerkastell Saalburg, Homburg 1897.

2*
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Vorderseite der Steinkiste sind in Flachrelief dargestellt: ein Leisten, ein Hammer und ganz
rechts eine spitzflache Raspel mit Heft. Darunter befindet sich die sogenannte Ascia, ein Stein-
metzbeil, welches bedeutet, daf} die Aschenkiste noch nicht benutzt wurde. Sie ist hergestellt
aus Sandstein, 51 cm breit, 61 cm tief und 55 cm hoch. Der Deckel zu der Aschenkiste fehlte
leider, dagegen wurden in derselben gefunden: ein groflieres Henkelglas, ein henkelloses Glischen
mit Streifen, ein zerdriicktes Glas und die Asche des verstorbenen und verbrannten Leisten-
fabrikanten.

Aus den bisherigen Feststellungen lafit sich der Schluf} ziehen, daf} die Feile ohne Zweifel
zu den iltesten Werkzeugen, deren schon der Urmensch sich bediente, gehort, und auch wieder-
holte Versuche mit Feuersteinfeilen haben gezeigt, daB es sich fiir damalige Verhiltnisse recht
gut mit ithnen arbeiten liel. Die heutigen Grundformen der Feilen waren teilweise schon in der
Steinzeit vorhanden. Auch die brauchbaren Feilen aus Rochen- und Haifischhiuten sind offenbar
schon Jahrtausende bekannt und sie wurden besonders von den Siidseeinsulanern zu allen méglichen
Zwecken verwendet. Ahnlich wie bei den Feuersteinfeillen haben auch hier Versuche gezeigt,
daf} mit solchen natiirlichen Feilen die manmgfaltigsten Arbeiten ausgefithrt werden konnten.

Sind doch diese Art Feilen heute noch bei manchen Siidseevélkern im Gebrauch. — Daf} aber

—

C £

Abb. 42. ,Feile an dem unteren Teile ausgegraben™, vom Verfasser nach der Beschreibung von Theophilus Presbyter
ausgefithrt und ausprobiert.

—

die Metallfeilen aus Bronze und Eisen, wie vielfach von Nichtfachleuten behauptet wird, schon
mindestens 5—6000 Jahre alt sein sollen, ist nicht einmal bei Bronze — abgesehen vielleicht von
Agpyten — méglich, geschweige denn bei Eisen. Erwiesen ist keine dieser Zahlen und sie werden
vielleicht auch niemals mehr einwandfrei festgestellt werden konnen. Zusammenfassend zeigt sich,
daf} die erste schriftliche Erwihnung der Feile in der Bibel friikestens im 10. Jahrhundert v. Chr.
stattfand, kleine konische Raspeln aus durchlochtem Kupferblech schon im 13. Jahrhundert v. Chr.
angefertigt wurden, die #lteste bisher bekannte Feile aus Bronze ein Alter von 3400 Jahren und die
ilteste bekannte Feile aus Eisen ein solches von 2600 Jahren hat.

Die Feile im Mittelalter. Aus der Zeit derVolkerwanderung, ca. 300—650 n. Chr.,
lieBen sich leider keine Feilenfunde auftreiben. Auch dauert es bis in die Zeit des Mittelalters,
ehe man wieder in der Literatur Feilen und Raspeln erwéhnt findet. — Wie viele Handwerkskunst
wihrend der fortwihrenden Unruhen dieses Zeitalters Schutz in den Mauern der Klsster fand,
so scheinen auch Feilen und Raspeln anfangs der mittelalterlichen Zeit von Ménchen hergestellt
worden zu sein, bis die Stiidte so weit erstarkt waren, daf} ein freies Handwerk aufblithen konnte. —
Ein frommer Bruder des Klosters Helmershausen bei Paderborn, namens Theophilus*), schrieb
um das Jahr 1100 ein technisches Werk ,,Schedula diversarum artium®, zu Deutsch: ,,Anleitung zu
verschiedenen Kiinsten®, welches die Bibliothek in Wolfenbiittel besitzt. In diesem umfangreichen
Werk gibt der Verfasser, welcher vermutlich aus Westfalen stammte, viele technische Weisungen,
wie kirchliche Gerite herzustellen sind und dabei kommt er verschiedene Male auf die Beniitzung

*) Westfalischer Ménch Rugerus — in seiner Muttersprache Rogker, als Ménch Theophilus Presbyter genannt!
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der Feilen zu sprechen. Er gibt sogar eine genaue Beschreibung, wie die Feilen herzustellen
und zu hirten sind, was darauf schlieflen lafit, daf3 entweder in dem Kloster selbst diese Werk-
zeuge hergestellt wurden oder dafl der Klosterbruder vor seinem Eintritt in das Kloster sich mit
deren Verfertigung befafite. — Diese Beschreibung der damaligen Herstellungsweise von Feilen
ist zu Interessant, um sie nicht wortlich hier folgen zu lassen; sie lautet im jetzigen Deutsch:

1. Von Feilen, an dem unteren Teil ausgegraben (siche Abb. 42).

Auch macht man Eisen so zart wie Strohhalme, fingerlang und viereckig, aber an einer Seite breiter. Die Enden,
daran die Handhaben kommen, sind emporgekriimmt, unten aber ist der Linge nach ein Einschnitt gegraben, rundgefeilt
wie eine Furche, zu deren beiden Seiten scharfgefeilte Rippen laufen. Mit diesem Eisen feilt man Gold- und Silberdrahte,
dicke und feine, wenn auf denselben Kérner erscheinen sollen.

2. Von den Feilen.

Feilen jedoch werden aus reinem Stahl, grofie und mittlere, viereckige mit 3 Rippen und runde gemacht. Man fertiget
auch andere, damit sie in der Mitte stirker sind, innen aus weichem Eisen, auflen aber werden sie mit Stahl bedeckt. Wenn
sie nach MaBlgabe der -Grifle geschlagen sind, welche ihnen der Arbeiter geben will, werden sie auf dem Hobel abgegleicht
und mit einem Hammer, der an beiden Seiten scharf ist, mit Einschnitten versehen. Andere werden mit dem Schneideisen
eingekerbt, wovon oben gesprochen wurde. Mit diesen Feilen soll das Werk geglittet werden, nachdem es mit grsberen
vorher schon gefeilt wurde. Sind sie auf allen Seiten mit den Einschnitten versehen, so hirte sie auf folgende Weise: (siche
unter ,,Hirten*).

3. Dasselbe, wovon oben die Rede war.

Mache auch kleinere auf dhnliche Weise, die viereckigen, halbrunden, dreieckigen, diinnen, namlich aus weichem
Eisen, welche du auf diese Weise hirtest. Wenn sie mit dem Hammer mit Einschnitten versehen sind oder mit dem Schneide-
eisen oder Messer, so bestreiche sie mit altem Schweinefett und umgib sie mit geschmttenen Riemchen von Bockleder,
und binde diese mit einem flichsernen Faden an. Darauf bedeckst du sie einzeln mit gemahlenem Ton, la8t ihre Enden
aber frei. Sobald sie trocken sind, setze sie iiber das Feuer, blase heftig, das Leder wird verbrennen, du ziehst sie rasch
aus dem Tone, l6schest sie gleichmiflig im Wasser und trocknest die herausgezogenen am Feuer.

Aus dieser anschaulichen Schilderung lafit sich ersehen, daf} schon im 11. Jahrhundert die
Feilen teilweise nicht mehr aus Eisen, sondern aus Stahl oder aus verstihltem Eisen hergestellt
wurden und ferner ergibt sich daraus die verbliiffende Tatsache, dafi die Herstellungsart und
namentlich das Harten der Feilen von derjenigen, welche jetzt noch gang und gibe ist, ganz wenig
abweicht.

AnlaBlich von Unruhen, die im Jahre 1387 in Frankfurt am Main herrschten, fand eine zunft-
weise Vereidigung der Handwerker statt. Da allgemeine Statistiken iiber die Einwohner und Hand-
werker zu jener Zeit leider noch nicht gefithrt wurden, sah sich der Rat der Stadt Frankfurt ver-
anlafit, ein besonderes Biirgerverzeichnis anzulegen, in welchem die Biirger, die damals dem Rate
geschworen haben, aufgeschrieben sind. Unter den in dem Verzeichnis angefiihrten Leuten, die
den verlangten Eid nicht geleistet haben, steht ein ,,felehauwer Clawes*. Herr Dr. phil. Ruppers-
berg, Frankfurt, teilte mir mit, daB nach ,,Karl Biicher, die Berufe der Stadt Frankfurt im Mittel-
alter”, Clawes die erste und einzige Erwihnung eines Feilenhauers im mittelalterlichen Frankfurt ist.
Bis zur Stunde kann dieser Mann als einer der Ahnen der Feilenhauerei angesehen werden. .

Die Abb. 43 zeigt zwei duflerst interessante Feilen aus dem Beginn des 15. Jahrhunderts,
welche zwei alten technischen Handschriften entnommen wurden, die mit zu dem wertvollsten
Besitz der in Betracht kommenden Bibliotheken gehéren. Fig. 1 zeigt eine dreikantige ,,Doppel-
feile" mit zugespitzten Enden, welche mit verschiedenen Werkzeugen zusammen abgebildet ist
in einer der technischen Handschriften des Konrad Kyeser aus dem Jahre 1405 unter ,,lima silens",
cod. philos. 63, Blatt 125. Diese Handschrift ist in der Universititsbibliothek Gottingen aufbewahrt.
Die Feile wurde zum Gebrauch offenbar in einen Halter eingespannt oder mit zwei Griffen gehalten
und diente teils zum Schérfen von Sageblittern, teils zum Rundfeilen von Eisen aller Art. Die
meisten Maschinensigefeilen haben ja auch heute noch zugespitzte Enden, um sie bequem mn
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beliebiger Stellung in geeignete Halter einspannen zu konnen. Der unter ‘der Feile stehende
lateinische Text lautet wie folgt:

Lima presens dupla optimo de calibe facta Bino dorso gira limabit ferrea queque. Obturentur aures, quoniam
auditus vacillat. Abintra concava plumbo adimpleatur id ipsa, et limando silet, quod nullus audire valebit.

Zu deutsch:

Die vorliegende Doppelfeile, aus bestem Ketteneisen gemacht, wird mit doppeltem Riicken alle Eisen rund feilen.
Die Ohren sollen verstopft werden, da das Gehér erzittert. Innen hohl, soll sie selbst mit Blei ausgefiillt werden und sie
schweigt beim Feilen, dafl niemand sie zu héren im Stande sein wird.

Abb. 43. Fig. 1. Doppelfeile aus der technischen Handschrift des Konrad Kyeser (1405). Fig. 2. Feile fiir Sperr-
zeuge aus Cod. icon. (1420).

Die zweite Feile (Fig. 2) st einem der seltensten Werke der Bayr. Staatshibliothek Miinchen ent-
nommen, dem ,,Cod. iconogr. 242“ aus dem Jahre 1420. Die Darstellung der Feile, sowie der
zugehorige Text sind von Hand auf Pergament zusammen mit verschiedenen Abbildungen von
Schliisseln und Dietrichen gezeichnet. Die Enden der Feile sind mit Griffen versehen, vermutlich
aus Holz, da diese im Original rotlich getont sind. Der erste Teil des unter der Feile stehenden
Textes wurde in lateinischen Worten, der Rest in einer Geheimschrift geschrieben. In lateinischer
Sprache wurde der gesamte Text wie folgt entziffert:

,figure iste sunt grimaldeorum et similium instrumentorum quibus latres et incarcerati uti solent uariantur
tamen secundum uarietatem seraturarum.*

Die deutsche Ubersetzung diirfte wie folgt lauten: ,,Das sind Figuren von Sperrzeugen und
dhnlichen Instrumenten, deren sich Riuber und Eingekerkerte zu bedienen pflegen, doch
variieren sie nach der Verschiedenheit der Schliisselbarte.”” Leider hat der geniale Mann, der
diese Feile im Jahre 1420 mit Schliisseln und Sperrzeugen zusammen auf Pergament zeich-
nete, versiaumt, den Querschnitt derselben mit aufzuzeichnen, es wire deren Gebrauch besser
ersichtlich gewesen.
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Ein weiterer fiir die Feilenkunde ganz wertvoller Fund wurde im Archiv des Groflen General-
stabs in Berlin gemacht. — Es fand sich dort in einer technischen Handschrift aus dem Jahre 1420
nachfolgende Abbildung von Feilen und Raspeln:

Hier begegnen wir den ersten Abbildungen von raspelartig gehauenen Feilen, also Feilen,
bei welchen die Zihne nicht mit einem meiflelartigen Hammer oder einem flachen Meif3el ein-
gehauen sind, sondern bei welchen sie mit einem spitzen, grabstichelférmigen Instrument ein-
geschnitten sind. — Die zum Teil gebogenen Formen dieser Raspeln weisen darauf hin, daf} diese
Werkzeuge nicht nur ,,um Eisen zu gewinnen™ gebraucht wurden, sondern wohl auch fiir die
Zwecke der Holz- und Steinbildhauer, denn gerade im Mittelalter stand ja zur Ausschmiickung
der Kirchen und Altire die Bildhauerkunst in hoher Bliite.

Abb. 44%). , Mit solchen fylen mag man eysen gewinnen oder prechen.”

Aus einer technischen Handschrift des Groflen Generalstabs der Armee zu Berlin (1420).

Einer besonderen Benennung der Feile und der Feilspine im deutschen Mittelalter muf} hier
noch gedacht werden, namlich der Worte ,,figil*“ und ,.figelot™. Diese Worte wurden in dem ersten
deutsch geschriebenen Werk iiber die Chirurgie erwihnt, dessen Verfasser der Strafiburger Arzt
Hieronymus Brunschwig um das Jahr 1497 war.

Niirnberg als Ahnenstadt der Feilenhauer. Mittlerweile hatten sich in den
deutschen Reichsstidten, in Flandern und in den Niederlanden unter dem Schutz der Mauern und
durch die Tatkraft threr Biirger die Kiinste und das Handwerk entwickelt; die Gewerbe waren in
Deutschland, besonders in einzelnen Stidten, wie Niirnberg und Augsburg, michtig aufgebliiht
und die kunstgewerblichen Arbeiten aus jener Zeit erregen heute noch das Staunen der Nach-
welt. Es kann wohl angenommen werden, daf} in Deutschland und wahrscheinlich iiberhaupt in
Europa, zuerst in Niirnberg, Feilen handwerksmafiig hergestellt wurden. In Niirnberg bestand
bereits im Jahre 1285 eine Zunft der Klingenschmiede und Schwertfeger. Schwerter und Klingen

*) Quellenforschungen — Feldhaus, Berlin-Friedenau.
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mit Blutrinnen wurden schon in der ersten Zeit der Schwertfabrikation ausgefiihrt und da diese
Blutrinnen damals wohl mit keinem andern Werkzeug als mit Feilen hergestellt werden konnten,
so 1afit sich hieraus der SchluB} ziehen, dafl um diese Zeit schon in Niirnberg Feilen handwerks-
mifig hergestellt worden sein mufiten. In den Niirnberger Geschichtsaufzeichnungen kommt im
Jahre 1419 erstmals ein Feilenhauer, oder, wie die Bezeichnung damals lautete, ein ,,feylsmid*
oder ein ,fethelhawer” vor. In der Stadtbibliothek in Niirnberg ist eine Rethe von Hand-
werkerdarstellungen zu finden, und zwar in den beiden Mendelschen und Landauerschen
Stiftungsbiichern. — Im 15. Jahrhundert hatten namlich zwei wohlhabende Niirnberger Patrizier
namens Mendel und Landauer, Stiftungen fiir alte Niirnberger Biirger, welche trotz ehrlicher
Arbeit keine Mittel zu einem sorgenfreien Lebensabend errungen hatten, errichtet.

In einem groflen Stiftshause
fanden die alten Leute Unterkunft
und Verksstigung, mufiten aber, so
gut es 1hre Krifte noch erlaubten,
ithrer fritheren Beschaftigung nach-
gehen, wohl in der ganz richtigen
Erwigung, dafl Miifliggang aller
Laster Anfang ist. — In den an-
gelegten Stiftsbiichern wurde jedem
Insassen des Stiftes eine Seite ein-
gerdumt und sein Bild, vielfach mit
Darstellung seiner handwerksmafi-
gen Verrichtung, farbig aufgenom-
men. — Diese Stiftung scheint bis
zu Ende des 18. Jahrhunderts ge-
dauert zu haben, der letzte Eintrag
in dem Landauerschen Stiftungs-
buch datiert vom Jahre 1798.

Nebenstehende Abb. 45 ver-
anschaulicht einen Insassen (Bru-
der) des Mendelschen Stiftungs-
hauses, etwa aus dem Jahre 1420

Abb. 45*). Der Niirnberger Feilenhauer Cuntz um das Jahr 1420. stammend. Wie aus dem Bild er-
sichtlich, haute der Bruder Cuntz
den Hieb nicht mit Meifiel und Hammer, sondern, wie um jene Zeit noch iiblich, vom Angel
nach der Spitze mit einem zweiseitig meifielartig zugeschliffenen Hammer, wihrend die Feile
selbst mit der linken Hand auf dem Ambof} festgehalten wurde. Wird dieses Bild einer ge-
naueren Betrachtung unterzogen, so zeigen alle 4 Feilen gehauene Unter- und Oberhiebe, genau
wie die Doppelfeile Abb. 43. Diese Bilder sind wohl die iltesten, welche Kreuzhiebe auf Feilen
zeigen und es kann angenommen werden, daf} der Kreuzhieb im Laufe des 14. Jahrhunderts zum
ersten Male aufgekommen ist.
Die folgende Abb. 46 lifit schon die Fortschritte erkennen, welche gegeniiber dem letzten
Bilde in den dazwischenliegenden 100 Jahren gemacht worden sind.

*) Abb. 45 und 46 aus dem Portratbuch der Mendelschen und Abb. 47 aus dem der Landauerschen Stiftung;
beide Biicher besitzt die Stadtbibliothek Niirnberg.
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Dieser Insasse des Mendelschen Stiftungshauses mit Namen Peter Bauernschmidt, welcher
im Jahre 1534 starb, gebrauchte keinen meiflelartig zugeschliffenen Hammer mehr, sondern er
brachte den Hieb durch Hammerschlag auf einen Meiflel auf den Feilen an und hielt — genau
wie es unsere Handfeilenhauer heute noch machen — die Feile auf dem Ambofl mit zwei Hau-
riemen fest.

Ein weiterer Insasse dieses Stiftshauses war Johann Hochdérffer, Feilenhauer und Biirger zu
Niirnberg. Er wurde am 8. Mai 1694 in seinem 68. Lebensjahre in dieses Haus aufgenommen.
Die Abb. 47 zeigt Johann Hochdérffer, wie er sinnend an einer Fensternische steht mit einer Feile
in der Hand, welche er wohl soeben
auf thren Schnitt gepriift haben wird.

Die Darstellung ist einem Bild, das
in der Stadtbibliothek Niirnberg auf-
bewahrt ist, abgenommen worden.

Wie vollkommen schon im
16. Jahrhundert Feilen hergestellt
werden konnten, und welch eigen-
artige Anwendung damals schon statt-
fand, zeigt ein Kupferstich aus einem
sehr verbreiteten alten Maschinen-
buch, das ums Jahr 1595 von dem
franzésischen Ingenieur Jaques Besson
verfafit wurde.

Die Abb. 48 zeigt, wie nach
Besson (1565) im Mittelalter eme
Schraube hergestellt wurde. Ein
Gewindeschneidzeug war  damals
noch ginzlich unbekannt. Man be-
half sich mit der Feile, welche in
Dreieckform angefertigt war. Mit
Hilfe des rechts sichtbaren aus-
gehohlten Lineals wurden auf dem
Bolzen parallele LﬁngSlinien gezogen Abb. 46*). Der Niirnberger Feilenhauer Peter Bauernschmidt
und mit dem links oben dargestellten im Jahre 1534,

Pergamentstreifen die Schraubenlinie

durch die vorher mit dem Zirkel auf den Lingslinien eingeteilten Schnittpunkte angerissen.
Mit der Dreikantfeile, dem damals wichtigsten Werkzeug zur Herstellung der Gewinde, wurde
der Schraubengang hierauf vertieft und die metallene Mutter zum Schluf} iiber die fertige
Spindel gegossen.

Eine weitere Abb. 49 zeigt eine Flachfeile, eine Anzahl flache und halbrunde Raspeln, sowie
eine Anzahl Stofifeilen — darunter solche mit verzierten Angeln und Kanten (Eisenschnitt) —
aus dem Jahre 1560. Diese Feilen und Raspeln sind in dem Historischen Museum zu Dresden
aufbewahrt und stammen aus einer bisher unversffentlichten Sammlung von Werkzeugen, welche

der Kurfiirst von Sachsen, August der Vater (1526—1586) angelegt hat.

*) Siehe FuBnote S. 24.
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Die Abb. 50 zeigt in mehrfacher Vergroflerung die verschiedenen FEisenschnitte, welche mit
geeigneten Sticheln in die Feilen eingegraben wurden. Zu bemerken ist hier noch, daf} der Kurfiirst
von Sachsen in seiner Riistkammer noch lange, diinne Rundfeilen hatte, welche er unter dem

Abb. 47%). Johann Hochdérffer, Feilenhauer und Biirger zu Niirnberg um das Jahr 1694.

heute noch geldufigen Namen ,,Rattenschwanzfeilen* eingeordnet hatte. Auch in franzssischen
Werken ,,Descriptions des Arts et Métiers* aus dem Anfang des 18. Jahrhunderts ist die Bezeich-
nung ,,queue de rat” fiir Rattenschwanzfeilen, d. h. fiir die langen, diinnen Rundfeilen, eingefiihrt.

*) Siehe Fufinote S. 24.
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Leider sind im Germanischen Museum in
Niirnberg gar keine Feilen und Raspeln aus der
Zeit des Mittelalters, auch nicht einmal aus spi-
teren Perioden aufbewahrt. Daf} aber die Feilen-
hauerzunft aufler im 15. und 16. Jahrhundert
auch noch im 17. und 18. Jahrhundert in Niirn-
berg nicht unbedeutend gewesen sein muf}, be-
welsen verschiedene, in dem erwihnten Museum
und in der Stadtbibliothek Niirnberg vorhandene
Urkunden und Gegenstiinde, und zwar:

1. Ein Lobspruch des lsblichen Feylen-
hauer-Handwerckhs 1591, erneuert anno 1597.

2. Eine Ordnung des Feilenhauer-Hand-
werks in Niirnberg vom Jahre 1653.

3. Eine Ordnung der Gesellen des Feilen-
hauer-Handwerks vom Jahre 1653.

4. Eine Liste von 228 Feilenhauern, welche
in den Jahren 1701—1800 in Niirnberg vom
,»Ruegsamt“ zu Meistern ernannt wurden. Dar-
unter befindet sich unter dem 28. May 1796
Joh. Friedr. Dick aus Efilingen a. N., ein Vor-
fahre der heutigen Feilen- und Werkzeugfabrik
Friedr. Dick G. m. b. H., Efilingen a. N.

5. Eine Feilenhauer-Gebiihrenordnung aus
dem Ruegsamt Niirnberg. .

g
i

5
i
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s

Abb. 48. Die Herstellung einer Schraube im Mittel-
alter (Besson 1565).

Abb. 49%*). Feilen, Stofifeilen und Raspeln aus dem Jahre 1560.

*) Quellenforschungen — Feldhaus, Berlin-Friedenau.
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6. ,,Der Feilenhauer.” Eine Beschreibung des Feilenhauerhandwerkes aus dem Buch
»Die Hauptstinde™ (die hauptsichlichsten Gewerke jener Zeit) von Christoff Weigel, gedruckt
im Jahre Christi 1698.

7. Ein bemaltes Schrinkchen der Feilen-
hauerzunft mit den Jahreszahlen 1642. 1669.
1688. 1731. Innen zwei Feilenhauer mit den
Handwerksemblemen, auflen zwei Meister,
welche den Willkommtrunk darbieten.

8. Grundbestimmungen iiber die Er-

richtung einer Niederlage der Niirnberger

Abb. 50. Eisenschnitte auf StoBfeilen. Feilenhauermeister bzgl. Drahtfeilen resp.

Nadelfeilen aus den Jahren 1850 und 1851.

9. Gesellenbriefe der Stadte : Franckfurth am Mayn 1722, Schweinfurth 1787, Augsburg 1791,
Schmalkalden 1799, Memmingen 1802 und Budissin 1805.

Als Feilenhauermeisterstiicke wurden Ende des 18. Jahrhunderts Feilen angefertigt, welche

heute wohl kein Feilenhauer mehr nachahmen wiirde. Die Abb. 54 zeigt zwei Feilen aus dem

fritheren Kgl. Museum

zu Cassel aus dem

Jahre 1778, welche von

zwel Briidern, namens

Gans aus Schmalkal-

den, hergestellt wur-

den. Die linke Feile

von Johann Georg

Gans hat emen kunst-

geschmiedeten Stahl-

griff und wurde mit

gleich schrigem Unter-

und Oberhieb gehauen.

Auf dem Spiegel der

Feile 1st der Name des

Fertigers und dariiber

ein Kelch mit Blumen

mittels spitziger Korner

eingehauen. Der Guiff

selbst 1st mit Kerben

und Hohlkehlen ver-

Abb. 51. Gesellenbrief der Stadt Franckfurth am Mayn aus dem Jahre 1722. ziert, das SchluBstiick

‘ enthilt offenbar das

Familienwappen ,,zwei sich abwendende Gesichter mit einem Kronstiick* (Spion). Am Ubergang

vom Griff zum Schlufistiick ist eine Blume angebracht und die sichtbare Inschrift lautet: ,,Namen

Gotts*.

Die rechte Feile trigt die Inschrift ,,Conrath Gans, Schmalkalden den 14. des Sebtember 1778.

Durch Unterbrechung der Hiebe erhilt sie vieie freie viereckige Feldchen, die zum Teil mit dem

ganzen ABC (ausgenommen V und W) und zum Teil mit kleinen Ornamenten ausgefiillt sind.



Am Griffe der Feile
sicht man wieder die
beiden sich abwenden-
den Gesichter. Das
Schlufistiick 1st gleich
wie bei der ersterwihn-
ten Feile, nur ohne
Inschrift.

Wenn man die Ar-
beiten genaubetrachtet,
so sind sie so kunst-
gerecht gefertigt, daf3,
wie gesagt, es heute
kaum einen Feilenhauer
geben wird, der so ein
Stiickausfithrenksnnte.

Es bildeten die
Feilenhauver in Niirn-
berg, Schmalkalden und
spiter noch in Rem-
scheid und Zwickau
eine eigene Zunft und
die Aufnahme in diese
war nicht so einfach,
denn die Feilenhauer
mufiten teilweise Meis-
terstiicke  anfertigen,
deren gute Ausfithrung
heute noch nicht leicht
wire.

Niirnberg  ver-
mochte seinen Rang
als erste Feilenstadt
spiter nicht zu be-
haupten und nur we-
nige Meister noch ver-
fertigten etwa bis ums
Jahr 1890 einige Spe-
zialfeilensorten, und
zwar die
Niirnberger Raum-
feilen (Abb.55), wel-
che in ihrer altertiim-
lichen Form, Packung
und schwarzer Farbe
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Abb. 52. Gesellenbrief der Stadt Schmalkalden aus dem Jahre 1799,
Dieser Gesellenbrief wurde mitunterzeichnet von Johann Georg Gans, dessen Name
identisch ist mit dem auf einem Feilenhauermeisterstiick aus dem Jahre 1778

(siche Abb. 54).

Abb. 53. Gesellenbrief der Stadt Memmingen aus dem Jahre 1802.
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jahrhundertelang von Schlossern und Schmieden verwendet wurden, sowie die halbharten Niirn-
berger Nadelfeilen (Abb. 56), welche hauptsichlich die Silberschmiede kauften, da diese in Un-
schlitt gehiirteten Feilen beim Gebrauch nicht
abbrachen. — Als die beiden letzten Meister,
Freyer und Schrmudt, starben, fanden sich keine
Nachfolger mehr fiir die Fortsetzung dieser
wenig lohnenden Arbeit.

Uber diese Niirnberger Nadelfeilen schrieb
der Professor der Technologie am k. k. poly-
technischen Institut, Altmiiller, in Wien im

Jahre 1847 wie folgt:

Abb. 54. Zwei Feilenhauermeisterstiicke aus dem ~ Abb. 55. Niirnberger Raumfeilen.
Jahre 1778.  Hessisches Landesmuseum zu Cassel.

,,Die Niirnberger Nadelfeilen sind blof} aus Eisendraht verfertigt und gar nicht gehirtet. IThrer bedienen sich be-
sonders die Gold- und Silberarbeiter, die zu den von ihnen zu befeilenden Metallen keine harten Feilen brauchen und
auch noch deswegen solche blof} eisernen vorziehen, weil sie dieselben, um eine Kriimmung oder Vertiefung zu bearbeiten,
nach Erfordernis biegen kénnen. Fiir shnliche Fille bei harten Metallen, die beim Uhrmacher und Uhrgehidusemacher
ebenfalls vorkommen, hat man die Riffelfeile.”
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Aus dieser Bemerkung a8t sich der Schlufl ziehen, daf}
die halbharten Niirnberger Nadelfeilen die Vorginger der
Riffelfeilen waren.

Die Bedeutung von Schmalkalden, Rem-
scheid und Efllingen in der Feilenentwick-
lung. Daf} auch im Thiiringer Wald und ganz speziell in
Schmalkalden im 17. und 18. Jahrhundert das Feilenhauer-
gewerbe schon in Bliite stand und dabei die Fabrikation
von Raspeln ganz besonders gepflegt wurde, geht hervor
aus einem Werkchen ,,Das Verfertigen der Feilen in Schmal-
kalden®, das von dem Renterey-Schreiber J. C. Quanz im
Mai 1790 verfaBt wurde. Dank dem Entgegenkommen des
Hennebergischen Geschichtsvereins und des Fachlehrers
Herrn A. Pistor in Schmalkalden kann ein Auszug aus er-
wihntem Werkchen spiter gebracht werden (siehe S. 68). Ein
fiir die Feilenhauer zu Schmalkalden im Jahre 1791 noch maf3-
gebender Zunftbrief war auf Pergament geschrieben und
mit firstlichem Insiegel (Abb. 57) versehen, auf welchem
auffer dem Wappen noch folgende Worte standen: ,,Wil-
helmus IX D: G: LANDG: Hass: PRINC: HERSFELD:
COM: CATT: DEC: ZIEG: NID: SCHAUMB: & HA-
NOV." Zu Deutsch: ,,Wilhelm IX., von Gottes Gnaden
Landgraf von Hessen, Fiirst von Hersfeld, Graf von
Katzenelnbogen, Diez, Ziegenhain, Nidda, Schaumburg
und Hanau.*

AuBer der Freien Reichsstadt Niirnberg, dem da-
maligen Vororte der deutschen Feilenfabrikation, und
Schmalkalden ist zunéichst Remscheid und seine Umgebung
zu erwihnen. Der genaue Zeitpunkt, in welchem die Feilen-
industrie sich dort einbiirgerte, lie} sich bis heute noch
nicht bestimmen, so wenig wie der Beginn der ilteren
Schwertfabrikation und der nachfolgenden Messerfabrika-
tion in der Nachbarstadt Solingen. Eine Reihe Ge-
schichtsforscher glauben, daff in den Jahren 1145—1160
unter dem damaligen Herrscher des Bergischen Landes,
Graf Adolf IV., die Grundlage fiir die Schwertfabrikation
geschaffen wurde und daf} diese dann in der Zeit der Kreuz-
ziige bis zum Dreifiigjihrigen Kriege ihre Bliitezeit hatte.
Nach neueren Forschungen ist aber erwiesen, daf} frin-
kische Meister im 5. Jahrhundert schon Schwerter von
guter Qualitit im Bergischen Lande angefertigt haben.
Ein frinkisches Schwert, das ,,Spatha* genannt wurde, war
dem rémischen Schwerte schon iiberlegen. Es hatte eine

Linge von 95—100 cm und die Technik verlieh dieser

Klinge damals schon eine sogenannte Blutrinne — eine in

:

Abb. 56. Niirnberger Nadelfeilen.

Abb. 57. Fiirstliches Insiegel auf einem
Feilenhauer-Zunftbrief, Schmalkalden 1791.
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der ganzen Klingenlinge verlaufende Auskehlung. Sicher ist, dafl in Solingen die Messer-
fabrikation der Aufnahme der Schwertfabrikation nachgefolgt ist und es diirfte hierfiir das 13.
oder 14. Jahrhundert in Frage kommen, wenn auch Messer vereinzelt schon in fritheren Zeiten in
der Hausindustrie hergestellt worden waren. Dafl nun Feilen zur Schwert- und Messerfabrikation
schon sehr friihzeitig benstigt wurden — vielleicht schon zur Nachbearbeitung der Blutrinnen —
und daf} die Solinger Handwerker ihre Feilen nicht weither haben beziehen wollen oder beziehen
konnten, ist anzunehmen, wenn sie ihre Feilen nicht zunichst sich selbst anfertigten oder von
Westfalen bringen lieflen, denn einwandfrei steht fest, dafl in Westfalen — also in einer Gegend,
die nicht weit von Solingen und Remscheid entfernt ist —, wie schon angefiihrt, die Her-
stellung der Feile im 11. Jahrhundert sehr genau bekannt war. Da nun Niirnberg die Stadt der
ersten handwerksmifligen Feilenherstellung sein soll und dort die Feilenhauerei, wie urkundlich
festzustellen 1ist, schon zu Ende des 14. Jahrhunderts aufgenommen wurde, so lifit sich der
Schluf3 ziehen, dafl die handwerksmiflige Herstellung der Feilen in Remscheid im Laufe des
15. Jahrhunderts allgemein aufgenommen wurde, obwohl nicht ausgeschlossen ist, daf} vereinzelt
auch frither schon Feilen dort angefertigt wurden.

Die einzige authentische Nachricht kann hier noch beigefiigt werden aus den ,,Erinnerungen
und Briefen von Josua Hasenclever*, welche Professor Adolf Hasenclever im Jahre 1922 heraus-
gegeben hat. Auf Seite 4 dieser Erinnerungen ist folgender Satz zu finden: ,,Mein Vater ent-
schloB sich gleich — um seiner Kinder willen — neben der Stahl- und Sensenfabrik auch die
Geschifte in sonstigen Eisenwaren — die damals freilich noch sehr in der Kindheit und iiber-
haupt so mangelhaft waren, daf} z. B. in den 1790er Jahren zuerst die sogenannten Bastard- und
Schlichtfeilen in Remscheid eingefiihrt worden sind — zu betreiben.” Hieraus kann mit Sicher-
heit geschlossen werden, daf} bis zu diesemn Zeitpunkt wohl nur Pack- oder Strohfeilen in Rem-
scheid angefertigt wurden.

Der Dreifligjahrige Krieg mit seinen furchtbaren Folgen fiir das gesamte deutsche Wirtschafts-
leben schidigte auch die Feilenindustrie auf das schwerste und so konnte es nicht ausbleiben,
daB} England, das im Jahre 1618 begann Feilen herzustellen, die Fabrikation von Deutschland
iibernahm und sehr bald seinen durch die Kriegswirren gestérten Lehrmeister nicht nur erreichte,
sondern im Handhauen und auch im Hirten iiberfliigelte. Ungefihr um das Jahr 1638 verlegte
sich der Sitz der englischen Feilenfabrikation nach den Grafschaften Yorkshire und Lancashire
mit den Hauptpldatzen Sheffield und Warrington. Bis zur Mitte des 18. Jakrhunderts wurde die
Herstellung von Feilen in nur kleinem Mafistabe in einer weitverzweigten Hausindustrie betrieben.
Die englischen Feilen erlangten bald einen bedeutenden Ruf, so daf} im Jahr 1727 von franzésischen
Firmen alle Anstrengungen gemacht wurden, englische Feilenhauer und Hirter iiber den Kanal
in ihre franzésischen Werkstitten zu bekommen. Matthias Spencer und Peter Stubs waren die
Miénner, welche zuerst nach der Mitte des 18. Jahrhunderts die gesamte Feilenfabrikation in ihren
eigenen Werkstitten aufnahmen. Die Umwandlungen der Handarbeit in Maschinenarbeit wurden
in Sheffield in kleinen Anfingen nach dem Jahre 1875 vorgenommen, obgleich in Manchester
und Birmingham in den Jahren 1846 urd 1865 schon Feilenhaumaschinen fiir kleine Feilen aus
Frankreich eingefithrt worden waren. Grofle und schwere Feilen dagegen wurden bis zum Jahre 1895
fast ausschliefilich von Hand gehauen.

Erst die Einwanderung der aus Frankreich und den Niederlanden wegen ihres Glaubens ver-
triebenen Hugenotten und Calvinisten wirkte in Deutschland im 17. Jahrhundert wieder belebend
auf die Feilenindustrie. Diese kam vom Jahre 1685 ab erneut zu Ansehen und nahm einen be-
deutenden Aufschwung neben Niirnberg — dessen Feilenindustrie aber im 18. Jahrhundert wieder
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stark zuriickging — zunichst in Remscheid. Dr. Franz Ziegler schreibt in seinem Werk ,,Wesen
und Wert kleinindustrieller Arbeit in einer Darstellung der Bergischen Kleineisenindustrie 1901%:

,,Die Hammerwerke, die ltesten industriellen Einrichtungen des Bezirkes Remscheid, sind die Urzellen des blithenden
Lebensbaumes der Remscheider Industrie. Unter der Schreckensherrschaft Albas, des Statthalters der Niederlande,
fliichteten protestantische Niederlinder auch nach Berg. Sie legten in der dortigen holzreichen Gegend Eisenhiitten an
und fabrizierten zunichst Raffinierstahlhimmer. Die Stahl- und Eisenhdmmer am Burgholzerbache und an der Wupper
sind 1650, die Hammerwerke am Gelperbache bereits 1688 schon vorhanden gewesen. In Remscheid, Cronenberg und
Liittringhausen befanden sich im Jahre 1773 126 Eisenhimmer und 31 Schleif- und Poliermiihlen.”

Die Herstellungsverfahren wurden wirtschaftlicher gestaltet. Bis gegen das Jahr 1850 hatte
Remscheid ausschliefllich Hausindustrie. Fabrikanten, die nur die Einrichtungen zum Schmieden
und Harten von Feilen hatten, lieflen alle iibrigen Arbeiten, wie das Schleifen, Ziehen und Hauen,
von Heimarbeitern ausfithren. Reinhard Mannesmann war wohl der erste Remscheider Feilen-
fabrikant, der etwa um das Jahr 1850 die Umwilzung der Hausindustrie zum Fabrikbetrieb ein-
leitete und der eine einheitliche Fabrikation in eigenen Werkstitten aufnahm. Obwohl schon im
Jahre 1873 die ersten Feilenhaumaschinen aus England nach Remscheid kamen, aber auf die Dauer
eben nicht befriedigten, kam die maschinelle Anfertigung von Feilen erst vom Jahre 1890 ab in
Aufschwung®).

Auch in EBlingen am Neckar wurde die handwerksmifige Feilenhauerei schon sehr frithzeitig
aufgenommen. Um das Jahr 1778 errichtete ein Johann Friedr. Dick, nachdem er zuvor in Niirn-
berg seine Meisterpriifung abgelegt hatte, eine vollstindig eingerichtete Feilenhauerei, aus welcher
vom Jahre 1875 ab die heute grofite europiische Feilenfabrik Friedr. Dick G. m. b. H. hervorging.
Die ungiinstige wirtschaftliche Lage der Stadt Efilingen im Siiden Deutschlands veranlafite die
Firma schon sehr frithzeitig, auf die Fabrikation kleiner und feiner Feilen fiir Uhrmacher, Fein-
mechaniker usw. iiberzugehen und schon im Jahre 1880 wurden Spezialmaschinen zur Herstellung
dieser Feilen aufgestellt. EBlingen steht heute mit an erster Stelle in der Feilenindustrie Deutsch-
lands, sowohl was das Alter der Industrie, als auch was ithre Griofle anbetnifft.

Wann in Osterreich die ersten Feilen hergestellt wurden, konnte leider nicht einwandfrei fest-
gestellt werden, ebensowenig ob das Feilenhauergewerbe wie in Remscheid zunichst als Haus-
industrie und spiter erst als fabrikmifliges Handwerk betrieben wurde. Karmarsch schreibt in
einem seiner technologischen Handbiicher, daf} die Firma Jakob Fischer zu Krems an der Donau
im Jahre 1788 die ilteste groflere Feilenhauerei gewesen sei und daraus ist zu schlieflen, daf}
Jakob Fischer, der seiner Profession nach Biichsenmacher war, seine Feilen schon handwerks-
miBig hergestellt hat. Zu Suhl in Thiiringen geboren, wanderte er spiter nach Osterreich aus
und errichtete im Jahre 1780 in Rehberg bei Krems ein Hammerwerk, in welchem er Werkzeuge,
Sibelklingen und auch schon Feilen handwerksmiflig herstellte. Seine Erzeugnisse wurden immer
mehr verlangt und so wurde er gezwungen, die heute der St. Egydyer Eisen~ und Stahl-Industrie
Gesellschaft, Wien, gehérenden Werke Hainfeld, Furthof und St. Aegyd zu erwerben und gegen das
Jahr 1800 in den Werken Furthof und Hainfeld die Herstellung der Feilen fabrikmifig zu betreiben.

Durch ihre jahrhundertealte Uhrenindustrie und feinmechanischen Werkstitten waren Frank-
reich und die Schweiz gezwungen, sich schon sehr frithzeitig mit der Herstellung der kleinen
und feinen Feilen zu beschiftigen, und so haben Paris und der Siiden Frankreichs, sowie die fran-
z6sische Schweiz mit Genf und Vallorbe an der Spitze bereits im 17. Jahrhundert begonnen, Feilen
fir Uhrmacher, Feinmechaniker, Goldarbeiter usw. herzustellen. Diese Linder brachten dann
auch im 18. Jahrhundert schon die ersten kleinen Haumaschinen fiir vorgenannte Feilen heraus.
Uber franzésische Feilen schreibt die Handlungszeitung von Johann Adolf Hildt, Gotha, in ihrem

*) Einfithrung der Haumaschinen in Deutschland siehe II. Teil ,,Haumaschinen®.
Dick, Die Feile. 3
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35. Stiick vom 1. September 1798: ,,Das Konservatorium der Kiinste und Handwerke in Paris
ist nicht nur die Niederlage aller Werkzeuge der Kiinste, sondern zeiget auch die Produkte der
franzésischen Industrie vor, unter welche die Feilen des Biirgers Raval gerechnet zu werden ver-
dienen, der es in dieser Gattung von Arbeiten zur gréfieren Volkommenheit gebracht hat.*

Wie aus Vorstehendem hervorgeht, wurden kleine Uhrmacherfeilen schon um die Wende des
18. Jahrhunderts mit kleinen Spezialmaschinen gehauen, wihrend in allen feilenfabrizierenden
Lindern, zu denen noch Italien und Amerika gehdren, simtliche groflere Feilen und Raspeln aus-
schlieBlich von Hand hergestellt wurden, und zwar fast bis zu den 1870er Jahren, trotzdem der
berithmte Italiener Leonardo da Vini sich schon zu Beginn des 16. Jahrhunderts mit dem Entwurf
einer Feilenhaumaschine befafit hatte.

Die Handwerker, welche sich mit der Herstellung von Feilen beschiftigten, galten stets als an-
gesehene Biirger und bildeten — wie schon erwihnt — an vielen bedeutenden Plitzen ihre eigene

Zunft, welche wohl
schon im 15. Jahrhun-
dert gegriindet worden
sein diirfte.

Ein fiir den Laien
so unscheinbares Werk-
zeug, wie eine Feile es

ist, wurde in fritheren

Jahrhunderten n

Druckschriften, Kup-

ferstichen usw. nur du-

Berst selten abgebildet.

Auf der Abb. 58, ,.Die

Zweikimpfe der Hand-

werker**, spielt die Feile

eine besondere Rolle.

Sie zeigt, wie eine grofie

Abb. 58. Streit zwischen ZinngieBer- und Feilenhauerlehrling (Kupferstich von Jost Feile als Waffe im Streit

Amman 1539—1591). zwischen einem Fei-

lenhauerlehrling  und

einem ZinngieBerlehrling gebraucht wird, der sich mit einer chirurgischen Spritze verteidigt.

Dieses Bild stammt von dem Kupferstecher Jost Amman (1539 bis 1591), es befindet sich im
Kgl. Kupferstichkabinett zu Dresden.

Spezialfeilen. Zahllose Erfinder haben schon in friihesten Zeiten versucht, in der Feilen-
fabrikation auf alle mégliche Art und Weise Neuerungen und Verbesserungen einzufiihren. Je
mehr die Feile gebraucht wurde, desto mehr zeigte sich die Schwierigkeit, die darin lag, abgenutzte
Feilen wieder zu schirfen oder frisch aufzuhauen. Das Verlangen nach leichten und billigen Feilen
tauchte schon sehr frith auf und es wurde immer wieder geklagt, dafl namentlich grofiere Feilen
fiir den Transport zu schwer und unhandlich seien. So kam man nach und nach darauf, zunichst
zusammengesetzte bzw. zerlegbare Feilen (Blatterfeilen), und nicht lange nachher auch ,.Bezug-
feilen, d. h. Feilen mit auf massive Korper aufgeschraubten Feilblittern herzustellen.

Die erste zusammengesetzte Feile, die man kennt, beschreibt Roubo im Jahre 1774 in dem
beriihmten franzosischen Werk ,,Descriptions des Arts et Métiers, I'art du Menuisier-Ebeniste.”
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Die Feile, welche 23 Zahne hat, ist, wie die Abb. 59 zeigt, aus einzelnen, hohen, mit Angeln ver-
sehenen Messern aus Stahlbindern zusammengesetzt und um diesen eine gewisse Festigkeit zu
geben, sind zwischen ihnen Holzplatten eingeklemmt.

Die Messer selbst waren von nicht gehirtetem Stahl und -—‘
wurden je nach Bedarf — bis sie ganz abgeniitzt waren —
mit emer Feile nachgeschirft und mit einem gehirteten SR
Wetzstahl abgezogen. Dieses Werkzeug konnte héchstens

zur Bearbeitung von Hartholz, Knochen, Elfenbein und

Horn verwendet werden. — Eine ihnliche Feile wird

heute noch in der Kammfabrikation verwendet. Abb. 60

zeigt eine solche Schroppfeile — fiir Horn und #hnliche

Materialien — mit Holzkorper und eingesetzten stihlernen

Zihnen (Ecouenes, Ecouanettes).

Ein sorgfiltiges Anschleifen der einzelnen Feilenzihne
gestatten die zusammengesetzten Feilen. Schiebt man eine
Anzahl quadratische oder rechteckige Stahlplatten, welche
mit entsprechenden Léchern versehen sind, auf einen Dorn, welcher in einer Richtung diinner ist
als das Loch angibt, so lassen sich die Plattchen ohne weiteres auf einen bestimmten Winkel schrig
einstellen. Schleift man nun so lange ab, bis man eine gleichmifige ebene Fliche erhilt und stellt
man dann die Plattchen
wieder senkrecht zum
Dorn, so erhilt man eine
aus lauter gleichartig
scharf angeschliffenen
Schneiden bestehende
und zum Feilen brauch-
bare Arbeitsfliche.

Am 6. Januar 1795 nahm der in Paris lebende Mechaniker James White das franzésische
Patent Nr. 407 auf eine ,,Ewige Feile’ (lime perpétuelle), die aus einzelnen Plittchen (Zihnen)
zusammengesetzt war (Abb. 61). Richtige Feilarbeiten konnten mit dieser Feile wohl nicht aus~
gefithrt werden und zu verwenden war sie hochstens zum
Schroppen weicher Materialien. Interessant an dieser Feile ist
aber ihre Schirfung. Wie aus der Abb. 61 deutlich hervorgeht,
kénnen die Plattchen, welche iiber ein Flacheisen geschoben
worden sind, nach Bedarf umgelegt werden. Dadurch entsteht
eine gerade Fliche, welche mit einer Schmirgelscheibe sehr
rasch und bequem abgeschliffen und nachher mit einem Stein
noch abgezogen werden kann. Die Plittchen samt ihren bei-
den #ufleren Anschligen wurden wieder umgelegt und man
hatte so auf sehr einfache Weise eine rasch nachgeschirfte
Feile. Es ist nicht ausgeschlossen, dafl James White mit Roubo’s zusammengesetzter Feile ar~
beitete und dadurch auf den Gedanken kam, eine ,,ewige Feile* herzustellen.

Eine duflerst primitive, aus Plittchen zusammengesetzte Halbrundfeile zeigt die Abb. 62. Zum
Schleifen der Plittchen mufiten zunidchst 2 Schrauben gelost und jedes einzelne Plittchen aus
einem mit Angel und Griff versehenen Flacheisen herausgenommen und die Wslbung ven Hand

3*
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nachgeschliffen werden. Es war dies sicher eine miithsame Arbeit und von einem genauen Schleifen
ohne jede Einrichtung hierzu konnte keine Rede sein. Der Ausdruck ,,Rumpelfeile’ wire wohl
die geeignetste Bezeichnung fiir diese Art ,,Halbrundfeile** gewesen.

E ‘.._‘ilf?ﬁ5'i’{j'i'?|']:kJ'i'J'!'ﬁ'J';f'ii'fﬁ'i'i'i]‘?ﬁ'i‘i'ﬁiﬁ'fh"i'imi'!'!!il'd]mriﬂIJ.'uMihiréu.m'.ju|I|il'lii|ll:li|illli'qll|l|'|‘ML'd'mLm'ﬁi'.\'hhlh'l"hh‘\n{u\iu'u'.-.é

Abb. 62. Aus Plittchen zusammengesetzte Halbrundfeile.

Lange Zeit spater, im Jahre 1877, nahm dann Carl D6ring in Prenzlau das D.R.P. Nr. 716
auf eine schleifbare, aus Stahlplatten zusammengesetzte Feile, wie die Abb. 63 eine solche zeigt.
Die Zeitschrift ,,Stahl und Eisen® Nr. 13 vom Juli 1892 schreibt hierzu: ,,...dal Déring das
Verdienst gebiihrt, einen neuen Weg zur Herstellung von zusammengesetzten Feilen angegeben

) zu haben. Die Feilen
BRI ST .[ e wirkten aber mehr als
TR TE T ETET T b Raspel, da die Schnei-

i den einen zu breiten
1 e R s

zufolge eine sehr grofle

Abb. 63. Zusammengesetzte Feile von Déring, Prenzlau. Kraft beanspmchten.“

Die Feile st aus ge-

hirteten Stahlplatten zusammengesetzt, welche der Linge nach auf eine durchlaufende Stahl-
stange gereiht und durch eine Schraubenmutter befestigt wurden. Die einzelnen Stahlplatten
sind nach demselben Winkel abgeschrigt. Zum Schleifen befestigt man sie auf einer diinneren
Stange unter dem Winkel, unter welchem die Platten geschirft werden sollen. In dieser Stellung
wird eine Seite der Feile glattgeschliffen, wodurch siamtliche Platten auf der betreffenden Seite

_ e T gescharft sind. Auf

@ |C‘>LC 1_‘ \ dieselbe Weise wird

i S—— — L == _'“‘“-w—/ mit der andern Seite
o verfahren.

.y /_:{T: D 8 Ludwig Miiller,

=7 Vi | : ) Dresden, erhielt nicht

] =S lange darauf, im Ja-

e  muar 1884, das DRP.
B — 'm0 T \\: Nr. 27846 auf eine
ko e \I\? ] _.% o/ Feile mit zerlegbarer

Abb. 64. Zusammengesetzte Feile von L. Miiller, Dresden. Schnittfliche zZum

Schirfen durch Schlei-

fen (Abb. 64). Er wendet schon zur Teilung der Zahnspitzen gerippte Plittchen an, welche man
mit Schwalbenschwanz in eine Bodenplatte schieben konnte. Wenn die Spitzen mit grofiter Ge-
nauigkeit geschliffen wurden, so hatte man eine Feile vor sich, welche schon geeigneter fiir Metall-
bearbeitung war als die bisherigen Plattenfeilen. Die Blitter wurden zum Schleifen in dem Feilen-
gestell herumgedreht, so dafl die Seiten mit den prismatischen Rillen nach vorne zu liegen kamen.
Es lagen dann die Schleifflachen aller Feilenblitter in einer Ebene und diese konnte mit einem Schleif-
stein leicht bearbeitet werden. Das Scharfmachen der Zihne erforderte ganz geringe Miihe, die in
der Hauptsache nur im Auseinandernehmen und Wiederzusammensetzen der Feilblitter bestand.
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Die Schneiden der Platten standen bis jetzt immer noch in einer Linie senkrecht zur Feilen-
achse, wodurch, wie ohne weiteres klar ist, ein sanftes Arbeiten erschwert war. Dieses wurde erst
durch das D.R.P. Nr. 35 082 von Richard Wagner in Chemnitz im September 1884 erreicht,
welcher zuerst daran ging, die Plittchen um eine Diagonale zu knicken, wie dies die Abb. 65 zeigt.

Aber auf allen diesen Wegen konnte man doch keine feineren und gleichmifiig angreifenden
Feilen erhalten. Die feinsten Plattenfeilen hatten hochstens 8 Zahne auf einen Zentimeter Linge,

200 faad

Abb. 65. Zusammengesetzte Feile mit geknickten Plittchen von R. Wagner, Chemnitz.

in der Richtung der Feilenachse gemessen. Immerhin waren aber diese Feilen fiir gewisse Zwecke
etwas brauchbarer und so glaubten noch weitere Erfinder zusammengesetzte Feilen konstruieren
zu miissen.

Dr. Theodor Koller berichtet in seinem Werk ,,Neueste Erfindungen und Erfahrungen 1887
iiber eine zusammengesetzte Feile (Abb. 66) und iiber die Einrichtung, um sie nachzuschleifen,
wie folgt: ,,Die einzelnen Blitter sind aus Stahl hergestellt. Je eine Flachseite ist geriffelt. Die
Blitter sind durchléchert und
auf einem entsprechenden
Stahlstab aufgezogen, wel-
chem noch ein schwacher
Stahlbandstreifen beigescho-
ben ist. Die Plittchen konnen
mit emer besonderen Mutter

zusammengespannt  werden.
Das Schirfen der Feilen ge-
schieht auf einem gewthn-
lichen Schleifstein mit der ' — \

in der Abbildung sichtbaren L o ¥ 1 S
Einspannvorrichtung. Der Abb. 66. Zusammengesetzte Feile.

beigelegte Stahlstreifen wird,

nachdem das Heft abgeschraubt und die Spannmutter gelockert ist, herausgezogen und die Plattchen

kénnen mit einem Winkel von ca. 20° schriig gelegt werden, wodurch die Schnittfliche aller Feilen-
blatter eine Ebene bildet. In diesem Zustand werden die Feilen in einen gehobelten Eisenkasten
(Fig. 3 und 4) gelegt, festgeschraubt und an einem gewshnlichen Schleifstein abgeschliffen.” Je
nachdem die Riffelung der Feilblatter feiner oder gréber ist, entspricht die Feile gewthnlichen
Feilen mit feinen oder groben Hieben. — Die nachstehende Abb. 67 zeigt das Schleifen dieser
Plattenfeilen. Diese Abbildung zum Schleifen der zusammengesetzten Feilplattchen ist emnem
Originalgemilde von Héroux entnommen.
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Karmarsch schreibt 1891 in seinem Handbuch der ,,Mechanischen Technologie™ iiber zu-
sammengesetzte Feilen noch, ,,daf} die englischen Holzarbeiter Werkzeuge gebrauchen, welche ihrer
Bestimmung nach den Raspeln verwandt, in der Wirkungsweise den einhiebigen Feilen dhnlich,
von diesen durch ihre Gestalt aber wesentlich verschieden sind. Sie erhalten keine Hiebe, sondern
bekommen vermége tiefer, schriiger Einschnitte auf ihrer Oberfliche 10—12 Scharfen, welche nach
Art von Hobeleisenschneiden das Holz angreifen. Man hat diese (so in Japan) auch aus einer
groferen Zahl scharfrandiger Stahlplittchen von quadratischer Form hergestellt, welche mit Durch-
brechungen auf einem mit Handgriff versehenen Eisenstab aufgereiht und mit einer Schraube

aneinander gedriickt werden."

Weitere Patente auf zusammen-
gesetzte und zerlegbare Feilen
wurden im Laufe der darauf-
folgenden Jahre genommen, u. a.
von

Tillier, Marcigny, im Jahre 1895.

H. Berger, Dresd., im Jahre 1907.

H. Joost, Berlin, im Jahre 1917.

Luigi Jano, Turin, im Jahre 1919,

Bei letzterem Patent sind die
Zahnplittchen um Querstifte dreh-
bar, die sich in Lingsnuten der
Gehiusewandung fiithren, so daf},
wenn die Zihne nachgeschirft
werden sollen, die Schneidfliche
der Plittchen mit Schrauben zum
Schleifen duflerst bequem in eine
einzige Ebene geschraubt werden
kénnen.

Alfred Miiller in Bautzen hat
in seinem D.R.P. 67 445 vom No-
vember 1919 die vorerwihnten,
auf kleinen Achsen drehbaren
Plittchen vermieden und die be-
sonders geformten Schneidplatten
in U-formige Triger eingesteckt.

Der Zweck dieser Anordnung ist, Drehzapfen zu vermeiden und die Schneiden der Plattchen
durch eine einfache Vorrichtung rasch in die zum Nachschleifen notwendige Ebene zu bringen.

Alle aus Plittchen zusammengesetzten und zerlegbaren Feilen haben sich den Weltmarkt trotz
aller Verbesserungen im Laufe der langen Jahre nicht erobern kénnen. Die einzelnen Platten
zusammen ergaben eine rauhe Fliche, welche sich zum Feilen von Holz, Horn und weichen
Metallen wohl eignete, dagegen gar nicht oder wenig fiir harte Metalle wie Eisen und Stahl. Der
Hauptwert der zusammengesetzten Feile sollte in der Eriibrigung des Schérfens oder Wieder-
aufhauens der Feile liegen, wurde aber das Schleifen nicht peinlichst genau vorgenommen, so
konnte mit solchen Feilen niemals eine schone Fliche gefeilt werden.

Wann und wo der Gedanke, Bezugfeilen, d. h. auf Feilenkorper aufgespannte Feilenblatter
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herzustellen, aufgekommen ist, 1afit sich leider mit Sicherheit nicht mehr feststellen. Aber schon
vor dem Jahre 1750 wurden in Frankreich ,,Glockenmacherfeilen®* (Abb. 68) hergestellt, bei welchen
kleine auswechselbare Feilplittchen mit Schrauben auf einen in ein Heft eingeschlagenen Feilen-
korper aufgeschraubt wurden.

Im Jahre 1826 nahm der Messinggiefler Benj. Cook aus Birmingham das englische Patent
Nr. 5331, laut welchem diinne, einseitig behauene Stahlplatten auf einem mit Handgriff versehenen
Block aufgeschraubt oder aufgekeilt wurden. Diese Feile ist wohl die Vorgingerin der heutigen
Bezugfeilen.

Sie ist in der wenigen Literatur, die iiberhaupt vorhanden ist, kaum erwahnt. Nur der Ver-

fasser des Buches ,,Der Handwerker und Kiinstler, Fortschritte und Muster™, Weimar 1827, I1. Bd.,

Abb. 68. Clockenmacherfeile mit auswechselbaren Plittchen.

schreibt hieriiber: ,,Benj. Cook, Birmingham, erhielt am 7. Februar 1826 ein enghisches Patent fiir
Feilen zum Polieren der Metallarbeiten, welche wohlfeiler kommen. Er macht sie aus Stahlplatten, die
blof3 auf einer Seite rauh sind, und befestigt sie auf Blscken mit Griffen durch schwalbenschwanz-
formige Falze, oder auf eine andere Weise. Ist eine Feile abgenutzt, so kann man eine neue einsetzen.

Anton Alexander Meyer in Dresden nahm im Juni 1886 ein D.R.P. Nr. 38 885 auf eine
zerlegbare Feile (Abb. 69), welche aus einem fassonierten Feilenksrper bestand, auf welchem mit
einer Spannvorrichtung mit Feilenhieb versehene, dem Feilenkérper angepafite Beziige aufgezogen
wurden. Es hat sich aber sehr bald herausgestellt, daf diese Beziige, wenn sie aus hartem Stahl
hergestellt wurden, sehr leicht ab-
brachen, und so kam Ludwig Miiller
aus Dresden 1m Jahre 1890 darauf, eine
zerlegbare Feile herzustellen, welche in
der Ausfithrung der Feile von Alexander
Meyer entsprach, aber nach seinem
Patent Nr. 54 693 vom 25. Mirz 1890

einen Bezug erhilt, welcher dem Feilen-

korper sich leicht anpafit, und welcher

Abb. 69. Bezugfeile von A. Meyer, Dresden.

aus einer diinnen Schicht Schmiedeeisen
und aus zwei darauf geschweifiten gleich starken Schichten Stahl besteht. Diese Bezugfeilenblitter
haben den groflen Vorteil, dali — so hart auch die beiden Stahlschichten sein mochten — sie
infolge der eisernen Einlage nie abbrechen kénnen. Es kann somit Ingenieur Ludwig Miiller,
Radeberg, als der Erfinder des heutigen Bezugfeilenblattes angesehen werden.

Im Laufe der nun folgenden Jahre wurden in der Befestigung der Bezugfeilenblitter und in
der Ausfithrung der Korper der Bezugfeilen verschiedene Patente und Gebrauchsmuster ge-
nommen, welche aber nichts wesentlich Neues mehr gebracht haben. U. a. sind noch zu erwihnen
die Gebrauchsmuster:

Nr. 129 558 von Feldmann, Remscheid, und

Nr. 262 696 vom Bautzener Industriewerk in Bautzen.

Eine verstellbare Bezugfeile stellt das im Jahre 1919 von Carl Bauer in Augsburg genommene

D.R.P. Nr. 329 353 dar. Dem Bezugfeilenblatt kann durch eine in der Mitte des Feilenkdrpers
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angebrachte Druckschraube jede beliebige W&lbung erteilt werden. Der Bezug wird aber nur bis
zu einem gewissen Grad gewdlbt werden kénnen, da sonst das Blatt in der Mitte einen zu starken

Fig. 2. "
Fig. 1. Fig. 3.
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Abb. 70. Verstellbare Bezugfeile
von C. Bauer, Augsburg.

Knick erhilt, mit welchem dann kaum mehr gefeilt werden kann.

Die Bezugfeilenblitter haben einschliefilich ihrer Eisen-
einlage je nach Grobe des Feilenhiebes eine Stirke von
ca. 1*/,—4 mm. Auf der Bezugfeile kann nach Belieben eine
Seite mit einem feinen, die Gegenseite mit einem groben Hieb
versehen werden, dagegen haben sie gegeniiber den gewshn-
lichen flachen Feilen den groflen Nachteil, dafl die hohen
Kanten nicht gehauen werden konnen. Die Feilenkérper selbst
werden zur Verringerung ihres Gewichtes vielfach hohl und
sogar auch in Holz mit Eiseneinlagen ausgefithrt und unter-
liegen keiner weiteren Abniitzung.

Anschlieffend hieran kurz noch einiges iiber einhiebige und
Handfriser-Feilen.

Von den vielen Arten von Sigefeilen abgesehen, werden
unter die einhiebigen Feilen, Zinnfeilen, gefriste Stoffeilen und
Handfriserblitter gerechnet. Bei allen diesen Feilen laufen die
gehauenen oder gefristen Zihne im allgemeinen ohne Unter-
brechung quer iiber die Feile, und zwar teilweise senkrecht
zur Feilenachse, teilweise etwas schrig zu ihr, aber auch in be-
stimmten Kreisbogen. Alle diese Hiebe kénnen verschieden
grob hergestellt werden.

Gefriste Stofifeilen mit meist geraden Zihnen werden
hauptsichlich fiir Bein- und Elfenbeinarbeiten, fiir Stock-
fabriken und vielfach auch fiir weiche Metalle verwendet.

Zinnfeilen mit meist zur Feilenachse etwas schrig laufen-
den Zihnen werden auf Zinn, Zink und hie und da auch noch

auf Aluminium verwendet, und die Handfriserblitter mit bogenformig gefrister Zahnung speziell
fiir Kupfer, Messing, Blei, Aluminium, Schiefer, Marmor und Hartgummi, aber auch fiir Bronze,
weiches Eisen und Gufleisen. Derartige Feilen wurden schon vor sehr langer Zeit angefertigt.

Die Hiebe wurden bei den ilte-

sten Feilen, ehe das Hauen mit

dem Meiflel aufkam, mit besonders

| | cm—xm—

harten Werkzeugen eingegraben

oder eingemeiflelt. In alten techni-

Abb. 71. Neuere Bezugfeile nach Ludwig Miiller, Radeberg. schen Werken konnten Abbildun-

gen iiber einhiebige Spezialfeilen gefunden werden und es brachte z. B. Hulot sr. etwa um das
Jahr 1760 in seiner Abhandlung ,,I’art du tourneur mécanicien” zwei Abbildungen iiber einhiebig ge-

hauene Feilen, von welchen die eine einen geraden, die andere einen gekrépften Angel hatte. Die

letztere Feile zeigt die Abb. 72,
Auflerdem 1st in dem Werk

,,.Descriptions, des Arts et Métiers

I'art du facteur d’orgues 1770%

Abb. 72. Einhiebige Feile mit gekropftem Angel aus dem Jahre 1760.  eine interessante spitzflache Feile
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(Abb. 73) abgebildet, welche speziell fiir Orgelbauer hergestellt wurde. Die Feile ist mit ge-
radem Stofifeilenhieb versehen, hat eine abgekropfte Angel und damit man sie besser halten
kann, ist die ungehauene Spitze der Feile nach aufwirts gebogen.

Nicht viel spater kamen schon einhiebige Feilen mit kreisbogenférmigen Zshnen vor, denn
Roubo jr. zeigt in dem vorgenannten franzésischen Werk ,,Descriptions des Arts et Métiers*
aus dem Jahre 1774 eine Spezialfeile (Abb. 74), welche mit einem ,,Schaberhieb fiir Messerschmiede'
versehen ist. In der Beschreibung dieser
Feile 1st ausdriicklich erwihnt, ,,daf} die
Zihne leicht gewslbt sind und dadurch
jeder einzelne Zahn weniger Material auf
einmal wegnimmt und nichts beschadigt*.
Es sind immer mehrere Zihne hinter-
emnander im Angriff, ein Rumpeln der
Feile kann somit kaum stattfinden. Diese
Art Feilen scheinen im Laufe der Zeit
aber wieder in Vergessenheit geraten zu

Abb. 73. Orgelbauerfeile aus dem Jahre 1770.

sein, denn erst in neuerer Zeit kamen
dhnliche Feilen unter allen méglichen
Namen wieder auf. So wurden z. B. in Remscheid und Umgebung friihzeitig wieder Versuche
zur Herstellung von Feilen mit Kreisbogenzihnen aufgenommen.

Alfred Leclerc, Paris, erhielt im Mirz 1905 das D.R.P. Nr. 189 146 auf Feilen mit kreis-
bogenférmigen Zihnen, dadurch gekennzeichnet, daf} die Zihne auf der ganzen Linge der Feile
den gleichen Kriimmungshalbmesser besitzen, wobei die Stichhshe der Zahnbsgen so grof} be-
messen ist, daf} die Feilspine beim Feilen seitlich aus den Zahn-
liicken entweichen kénnen. Das Profil der Zahne ist derart ge-
staltet, daf} ein 6fteres Schirfen der Feile erméglicht ist, ohne daf3
die Form oder der Schneidwinkel der Zihne eine Anderung er-
fahren.

England hat bald darauf die Herstellung dieser Feilen eben-
falls aufgegriffen und es wurden dort die ,,Dreadnought Patent
Milling Files” hergestellt, welche auch wieder speziell zur Be- | T
arbeitung von weichen Materialien dienen sollten. Die Austithrung ‘] |

dieser Feilen erfolgte in diinnen Blattern zur Verwendung auf Be-
Abb. 74. Feile mit kreishogen-

zugfeilenkérper.
g P formigen Zihnen aus dem Jahre

ThomasBoswell, Sheffield, hat dann etwa um das Jahr 1909 1774,
eine dhnliche Feile mit kreisbogenformigen Zihnen hergestellt, nur
hat er die Feilen zunichst mit einem Unterhieb versehen, welcher schrdg zur Léngsrichtung
der Feile verliauft; die Zahnbsgen wurden dadurch gespalten und damit ein besserer Schnitt
erzielt.

Alle méglichen Anderungen in Bezug auf Stellung der Kreisbégen und Spaltung der Bogen-
zihne wurden im Laufe der Zeit noch vorgenommen und die so verfertigten Feilen erhielten den
Namen ,,gefriste Feilen oder Handfriserfeilen”. Auch halbrunde Handfriser wurden bald aus
flachen Handfrisern, auf warmem Weg gebogen, hergestellt (Abb. 75, oberes Bild). Diese und
dhnliche Handfréserfeillen werden, wenn auch nicht besonders viel, heute noch in allen méglichen
Betrieben verwendet. Die Hiebe sind nach besonderen, oft sehr verschiedenartigen Verfahren —
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teils automatisch — gefrist. Der Vorteil besteht darin, daf3 derartige Feilen die Spéne, namentlich
von weichen Metallen, leicht und selbsttitig auswerfen.

Das zunichst angepriesene Nachschirfen der Zihne liel man wegen allerlei Schwierigkeiten,
die sich gezeigt haben, bald fallen. Die kreisbogenférmigen Zihne wurden teilweise wieder durch

T BT

Abb. 75. Handfriserfeilen mit kreisbogenférmigen Zzhnen.

geradlinige Zihne ersetzt. U. a. wurde im Jahre 1910 von J. G. Peiseler, Remscheid, eine ge-
friaste Feile auf den Markt gebracht, die mit sogenannten Zickzackzihnen versehen war. Diese
Zihne schlieBen sich im Zickzack aneinander, ziehen sich iiber die ganze Feilenfliche hin und
haben daher die aufeinanderfolgenden Zihne verschiedene Schrige. Auch diese Feilen sollen sich
auf hartem und auf weichem Material gleichmiflig ruhig — ohne Stéfle — bei geringster An-
strengung fiihren lassen.
In Amerika wurde um
dieselbe Zeit von Henry
Disston & Sons eine
Feile herausgebracht, de-
ren Zihne eine besondere
sheddachfésrmige =~ Form
haben und bei welcher
zwischen den Zihnen ge-
niigend Raum ist, um
die Feilspine auszuwerfen.
Diese mit ,,scherenschnitt-
artigen Zihnen'* versehene
Feile soll rasch, femn und
leicht schneiden und auf
weiches Material, wie auch
fiir Drehbankarbeiten ver-
wendet werden kénnen.

Kreisférmige (ro-

tierende) Feilen. Die

Abb, 76. Feilenartige Schleifsteine a—d. Das Schleifen von Tridacnaringen e und f. Herstellung  von Rillen
in zylindrische Ringe von

Muschelmaterial, Horn, Elfenbein usw. geschieht heute nicht nur mit allerhand Werkzeugen,
sondern vielfach noch je nach Material mit besonders geformten Schmirgelscheiben, Feilscheiben,
Raspelscheiben und Stofifeilenscheiben. In den steinzeitlichen Jahrtausenden, und vielleicht auch
heute noch auf den Siidseeinseln, wurden derartige Ringe mit ,,feilenartigen Schleifsteinen** her-
gestellt, wie solche auf der obenstehenden Abb. 76, welche dem bekannten Werk ,,Die steinzeitliche
Muscheltechnik* von Dr. Ludwig Pfeiffer entnommen wurde, zu sehen sind. Es kénnen diese
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feilenartigen Schleifsteine als die dltesten Vorginger der Feil-, Raspel- und Stof3feilenscheibe an-
gesehen werden. Die zugehorige Abb. 77 zeigt einen aus der Tridacnamuschel hergestellten
Ring, dessen Loch mit dem unteren Basaltstein nach und nach durchgestofien und gerade mit
dem oberen Stein nachgear-
beitet wird. Die Steine zum
Anfertigen dieser Tridacna-
ringe stammen von der Insel

Tanga im Bismarckarchipel

und sind im Lindenmuseum

zu Stuttgart aufbewahrt.
Die spiteren Vorginger

unserer heutigen Werkzeuge
waren dann, wie mit Sicher-
heit  festgestellt  werden
konnte, rotierende Steine,
unter welchen man die naxi-
schen Steine (von der Insel
Naxos) vorzog. Auch Cajus
Plinius Secundus (23—79 n.
Chr.) mufl derartige Steine
gekannt haben, denn in seinem
36. Buche Kap. 10 schreibt
er, daf} ,,zum Schneiden und
Feilen allen iibrigen Steinen
lange der naxische Stein vor-
gezogen wurde".

Wohl eine der frithesten Anwendungen von eisernen Feil- bzw. Raspelscheiben zeigt die
Abb. 78. Eine Raspelscheibe ist in eine duflerst primitive Miihle, welche zum Zerstampfen der
Abfallknochen aus der Messerfabrik von
Thiers (Puy-de Déme, Frankreich) diente,
eingebaut. Die Knocheniiberreste wur-
den, nachdem sie in der Miihle zermalmt
waren, als Diinger verwendet. Die Miihle
besteht aus emem Wellbaum A, der von
einem Wasserrad in Bewegung gesetzt
gedacht 1st und der in seiner Mitte einen
stihlernen Ring B hat, welcher mit raspel-
artigen Einschnitten versehen ist. Unmit-
telbar iiber dieser Raspel war ein Quer-
balken angebracht, der mit einem Loche C
durchbohrt ist, worin die Knochen ge-
legt werden. Mit dem am Ende des Quer-
balkens eingehackten Hebel D driickt der
Mahlende mit einem in die Offnung
des Querbalkens passenden Deckel das Abb.78. Knochenmiihle mit Raspelscheibe. (Aus dem 18. Jahrhundert.)
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Mahlgut gegen die Raspelscheibe. Diese alte Mahlmiihle, welche die Vorgingerin der heutigen
Knochenmiihle ist, wurde in einer ,,Sammlung von Maschinen, Instrumenten, Geritschaften,
Gebiuden, Apparaten usw. fiir landwirtschaftliche, héusliche und industrielle Oekonomie* 1821
von dem Grafen von Lasteyrie beschrieben.
Einen weiteren Hinweis auf die schon lingst bekann-
ten Feilscheiben gibt Christoff Weigel in seinem Buch
,»Gemein-Niitzliche Hauptstinde aus dem Jahre 1698.
Es steht dort woértlich zu lesen:

,»Die Stecknadeln- und Haefftlenmacher aber nutzen eine gantz
besondere Art der Feilen / welche wie ein Ring formiret / und auflen
her in der Runde herum wie eine Feile gehauen sind / auf welchen sie die
Spitze an thre Stecknadeln zu wetzen und zu machen pflegen.”

Diese kurze Beschreibung zeigt, dafl also schon im
17. Jahrhundert Spitzringe (Feilscheiben) hergestellt wur-
den, um alle Arten von Nadeln (Haarnadeln, Steck-
nadeln, Nihnadeln und Stricknadeln usw.) auf deren
Umfang anschleifen zu kénnen.

In dem Werk ,Descriptions des Arts et Métiers,

I'art de I'épinglier wird bei der Beschreibung der
Nadelfabrikation 1716 eine Feilscheibe nach Abb. 79

bekanntgegeben. Diese besteht aus einem eisernen Rad, hat einen Durchmesser von 3 Zoll, eine
Stirke von 11/, Zoll und die ziemlich feinen Hiebe auf ihrem Umfang sind mit einem Meif3el parallel
zur Achse gehauen, der, wie die Abbildung zeigt, etwas breiter war als die halbe Feilscheibe. — Uber
die Herstellung dieser Spitzringe bzw.
Feilscheiben schreibt P. N. Sprengel
in seinem interessanten Werk iiber

,,Handwerke in Tabellen® 1770 im
6. Abschnitt ,,Der Feilenhauer wie folgt:

Der Spitzring, womit die Nadler die Nadeln
spitzen, erhilt auf seiner Stime Feilenhiebe, und
es sind hiebey nur noch die Handgriffe zu er-
zehlen, wie der Professionist den Ring beym Hauen
festhalt. Die Scheibe selbst wird aus massivem
Eisen geschmiedet, und in der Mitte ein vier-
kantiges Loch mit einem Meiflel erwirmt aus-
gehauen. Denn ein solcher Ring hat véllig die
Gestalt eines kleinen Schleifsteins. Die Stirn ist
etwa um zwey Finger dick verstihlt, Der Feilen-
hauer schmiedet ein Stiick Stahl nach der ge-
dachten Dicke aus, daf} es so lang wird, als der
Umfang der Scheibe, und streckt es so breit aus,
als der Ring dick ist. Diesen Streif von Stahl
schlagt er erwirmt um die Stirn der Scheibe, und
schweisst beyde Metalle zusammen. Der Cirkel
muss aber den Umfang gehorig bestimmen, und
alles Uberfliissige und Unebene abnehmen. Beyms

Hauen der Feilhiebe wird ein Holz durch das Loch des Ringes gesteckt, und das eine Ende auf den Hauambof}, das andere
auf das Knie des Arbeiters gelegt. An jeder Seite des Holzes schligt der Feilenhauer einen Nagel in den Ambofistock
und schlingt um das Holz und um die beyden Nigel einen langen Riemen, den er mit dem Fufle festhilt. Wenn
eine Stelle der Stim behauen ist, so lifit er den Riemen etwas nach, und alsdann kann er den Spitzring weiter um-
drehen. Zuletzt wird er gleichfalls gehartet.”
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In dem 3. Abschnitt desselben Buches ,,Vom Handwerk der Nadler* wird 1769 iiber die

Verwendung der Spitzringe geschrieben:

.»Das grofie Zuspitzrad dienet die Eisernen oder Messingenen Steck- und Nehnadeln darauf zuzuspitzen. Dieses
Rad gehet in einer hohlen Bank, wie das Dreherad der ZinngieBer. Das vornehmste davon ist der Spitzring, eine 2 Zoll

dicke Scheibe von Stahl, deren Durchmesser 6 bis 7 Zoll
betragt, deren runde Oberfliche aber wie eine Feile aus-
gehauen ist. Zu den Messingenen Stecknadeln ist er von
Stahl, zu den Eisernen aber von Sandstein, und ist als-
denn auch gréfler. Die Einschnitte der umlaufenden
Fliche dieses Spitzringes sind sehr scharf, um denen
daran gehaltenen Nadelschiften durch das Herumdrehen
glatte Spitzen anzuschleifen,”

Zu derselben Zeit ist in dem Werk ,,Re-
cueil de Planches sur les Sciences et les Arts"
II1. Band aus dem Jahre 1765 eine im Einsatz
gehirtete Feilscheibe aufgezeichnet, welche aus
Eisen hergestellt wurde und 150 mm Durch-
messer bei einer Breite von ca. 100 mm hat.
Die Bohrung von 50 mm ist mit Hartholz aus-
gefiittert, durch welches die beiderseits an-
gespitzte Vierkantachse mit Schnurrad gesteckt
ist. Wenn die Zihne abgeniitzt sind, wird die
Scheibe wieder aufgehauen. Die Umfangs-
geschwindigkeit betrigt etwa 34 m pro Se-
kunde. Diese Scheiben sollen besser als

Schleifscheiben gearbeitet haben. Die Abb. 80

Abb. 81. Nadlerwerkstitte aus dem Jahre 1765.

zeigt eine solche Scheibe auf ihrer Achse aufmontiert, und wie der Arbeiter die Nadeln an die
Scheibe fithrt. Die zugehérige Abb. 81 stellt die Werkstitte dar, in der diese Feilscheiben

zum Anspitzen von Nadeln aller Art verwendet wurden.

Um das Jahr 1716 versffentlichte Villons in dem Werk ,,Recueil des machines approuvées par
I'’Academie™ Bd. 3, S. 71, eine Maschine zum Schleifen von Biichsenlaufen. Die Abb.82 zeigt

je drei nebeneinander stehende Schleifbinke, in denen ebenfalls, wie aus der Beschreibung

hervorgeht, auf dem Umfang gehauene Feilscheiben verwendet werden.
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Kleine Triebrader fiir Uhren herzustellen war noch im 17. Jahrhundert in Ermanglung jeder

geeigneten Einrichtung keine so einfache Sache. Die Zihne wurden mit dem Zirkel eingeteilt

und mit kleinen Flach- und Dreikantfeilen von Hand eingefeilt. Um die Wende des 17. Jahrhunderts
kam eine fiir damalige Zeiten schon sinnreiche Einrichtung (Abb. 83) zur Herstellung der kleinen

Triebrider auf, bei welcher der
Radkérper H auf eine kleine
Achse aufgesteckt und die Zihne
mit einer in einem Gestell ge-
fiihrten Feile FG von Hand ein-
gefeilt wurden. Um eine gleich-
maflige Teillung zu erhalten,
wurde auf der Achse K eine
Teilschetbe M mit einem Teil-
stift angebracht. Die Abb. 83
zeigt diese Vorrichtung in an-
schaulicher ~ Weise. Thiout
schreibt hieriiber in einem sehr
interessanten technischen Werk
,»Iraité de I'Horlogerie, mécha-
nique et pratique par I'’Academie
royale des sciences 1741“: ,Es
ist sicher, daf} allen Einrichtun-
gen zur Herstellung von Trieb-
radern diese vorzuziehen ist, weil
die Feile viel mehr Widerstand
leistet als die Frise und weil die
Feile auch billiger als die Frise
ist.” Obwohl Thiout der Feile

damals schon dieses gute Zeugnis

ausgestellt hat, konnte es nicht ausbletben, daff immer weitere Verbesserungen zur Fabrikation der
Uhrenzahnrider ausgedacht wurden und so kam man bald darauf, die Zihne statt mit einer flachen
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Formfeile einzufeilen, mit kreisférmigen Feilen, d. h. mit Feilscheiben herzustellen. In dem vor-
genannten Werk ist dann noch eine Friseinrichtung (Abb. 84) verzeichnet, aus welcher ganz deutlich
hervorgeht, wie bald darauf die Uhrenréder hergestellt
wurden. Die Erlduterung von Konstruktion und Ar-
beitsweise eriibrigt sich angesichts der trefflichen
Abbildung. Feilscheiben, wie sie zur Herstellung
der Zahnriader verwendet wurden, zeigt die ndchst-
folgende Abb. 85, welche ebenfalls dem vorerwahnten
Werk entnommen wurde. Schon frither aber schrieb
der bekannte deutsche Mathematiker und Mechaniker
des 18. Jahrhunderts, Jacob Leupold, in seinem
Werk ,, Theatrum Machinarum Generale, Schauplatz
des Grundes mechanischer Wissenschaften 1724
unter § 93 iiber die Herstellung von Uhrenzahn-

Jate

radern wie folgt (hierzu Abb.86): B
,»Weil es sehr miihsam ist bei kleinen Ridern, solche nicht e

505

nur erstlich abzuteilen, sondern auch mit der Feile einzuschnei-
den, so hat man Maschinen erfunden, vermittels deren in emer
Stunde mehr auszurichten, als sonst in einem Tag und wird iiber-
dies auch viel accurater. Eine solche Maschine, womit die Uhr-
macher die Rider einschneiden, ist in nebenstehender Abbildung
dargestellt. In der Mitte der Maschine ist das Uhrrad dargestellt.
Das grofle Rad ist eine Teilscheibe, mittelst welcher die Teilungen
fiir die Uhrrader eingestellt werden kénnen. Zum Schneiden der
Zihne wird eine kleine Einrichtung verwendet, auf einem Well-
baum auf der auBersten Peripherie ist ein gefeiltes oder gehauenes Abb. 85. Feilscheiben zur Herstellung von Trieb-
Rad mit einer Rolle zur Schnur angebracht. Das Rad wird, wie die radchen fiir Uhren.

Drechsler dies brauchen, umgetrieben, was zwar zwer Personen

brauchet, aber auch sehr schnell arbeitet. Diese Maschine dienet auch sehr wohl, holzerne Rider damit einzuschneiden,
weil es geschwinde gehet und accurat arbeitet, wie denn iiberhaupt alle Rider durch dergleichen Maschinen gearbeitet
viel accurater werden, als

durch blofie Hand und Feile.*

Weitere interessante
alte Feilscheiben (Abb.
87) aus der ,,Vaucanson
Collection” des beriithm-
ten franzésischen Mecha-

.,

e

S

nikers Jacque de Vaucan-

son (1709—1782) sind im

,,Le Conservatoire des

Arts et Métiers, Paris®,

ausgestellt. Diese rotie-

renden Scheiben, welche

viel fiir die Pfeifenfabri-  Abb. 86. Die Herstellung von Triebridchen fiir Uhren nach Leupold, 1724.
kation verwendet wur-

den, schneiden genau wie Feilen, sie sind auf dem Umfang einhiebig und auf den Seiten teil-
weise doppelhiebig gehauen. Die weiteren Feilscheiben, Abb. 88, mit welchen besonders
Uhrwerkteile hergestellt wurden, wurden durch Hulot im Jahre 1760 bekanntgegeben. Die
Abbildungen sind, um die Zihne deutlich erkenntlich zu machen, in doppelter Naturgréfie
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hergestellt worden; die letzteren beiden Feilscheiben zeigen sehr unregelmiBige, jedenfalls von
Hand eingefeilte Hiebe.

In dem schon erwihnten interessanten, franzésischen Werk ,,Descriptions des Arts et Métiers,
L’Art du Ménuisier' gibt Roubo 1774 an Hand einer Abbildung eine Beschreibung iiber die Her-
stellung von Hohlkehlen an Siulen, wie solche im Mittelalter zu kirchlichen Zwecken vielfach ver-
wendet wurden. Hohlkehlen wurden teils mit zylindrischen, teils kugeligen, mit Feilenhieben ver-

sehenen Fingerfrisern, welche damals noch — in Ermanglung von Bohr- und Frasmaschinen —
in eine einfache Bohrwinde eingespannt wurden, hergestellt. Um auch die lingsten Hohlkehlen
schnurgerade frisen zu kinnen, wurde die Saule zwischen ein Schlittenbett, welches deutlich aus
der Abb. 89 ersichtlich ist, gespannt. Der kleine Schlitten, in welchem die Friser ihre Fiihrung
hatten, konnte leicht immer wieder weitergeschoben werden.

James White, der Erfinder der ,,ewigen Feile”, beschreibt in seinem franzésischen Patent
Nr. 407 aus dem Jahre 1795 auch schon eine Feilscheibe mit eingesetzten Zahnen, welche derartig

Abb. 88. Feilscheiben fiir Uhrwerksteile, von Vaucanson.

konstruiert ist, daf} die Zihne zum Schleifen in einem bestimmten Winkel umgelegt werden konnen.
Wie White sich dies dachte, geht am besten aus der folgenden Abb.90 hervor. In der Stellungc
und d werden die Zahne geschliffen, in der Stellung e und f wird mit thnen gearbeitet. Mit dieser
aus einzelnen Zihnen zusammengesetzten rotierenden Feilscheibe sollten gefarbte Holzer pul-
verisiert werden.

In ihren technologischen Enzyklopidien beschreiben Prechtl 1834 und das Konservations-
lexikon fiir Kiinstler und Handwerker, Fabrikanten und Maschinisten 1841 ,,scheibenfsrmige Feilen®,
welche sich um ihre Achse drehen, wihrend die Arbeitsstiicke an threm Umbkreis bearbeitet werden.
Dahin gehéren u. a. die sogenannten Spitzringe, welche die Nadler zum Zuspitzen von Stecknadeln,
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Haarnadeln, Drahtstiften usw. gebrauchen. Es handelt sich hier um nichts anderes, als um Feil-
scheiben in verschiedenen Formen und Grofien, welche teils auf threm Umfang, teils auf ihren
Seiten mit Feilenhieben versehen sind und welche auf einer Drehbank oder sonst einer dhnlichen
Maschine aufgespannt werden. — Zu erwihnen sind hierzu noch die mit Feilenhieben versehenen
rotierenden Senkkolben und Versenker in allen moglichen Formen. Auch Raspelscheiben sind in
ghnlicher Ausfithrung, wie die Feil-
scheiben, schon vorhanden gewesen.
Auf der groflen Industrieausstellung
in London 1851 waren ,,Rotierende
Maschinenfeilen zum Schérfen von
Zihnen und gesetzlich geschiitzte

rotierende Feillen zum Erzielen
flacher Bahnen und zum Betrieb mit
Kraft, passend fiir das Feilen von
Messing, Stahl, Eisen, Elfenbein
usw." ausgestellt gewesen.

Robert Jasmund schreibt in
seinem Werk ,,Das Buch der Fort-
schritte fiir Schlosser und Feilen- Abb. 89. Die Herstellung von Hohlkehlen in hélzernen Siulen mmit
hauer 1870%, ,,daf} im Jahre 1853 gehauenen Fingerfrasern.
dem englischen Stahlfabrikanten
J. B. Howell zu Sheffield und dem englischen Mechaniker W. Jamieson zu Ashton-under-

Line am 25. Juli 1853 eine Maschine zur Fabrikation von Sigen patentiert wurde, bei welcher

die Sagezihne ausgestanzt und hernach die Rauhigkeiten, womit die Oberfliche der Sagezihne
behaftet war, durch kleine rotierende Feilen beseitigt wurden®. Bis zu diesem Zeitpunkt scheinen
Maschinensigfeilen noch nicht bekannt gewesen zu sein; diese sind jedenfalls erst spiter durch
Verbesserungen an den Sigenfabrikationsmaschinen aufgekommen.

Auch Feilscheiben mit Haifischhautumspannung wurden vor nicht
zu langer Zeit noch verwendet. In dem Werk ,,Der Handwerker und
Kiinstler, Fortschritte und Muster, Weimar 1827° steht hieriiber wortlich
geschrieben:

..Ein Parapluiemacher zu London, dem das Zuspitzen der Fischbeinenden zum Einsetzen
derselben in die metallenen Stiefel, mittels der Hand endlich zu langweilig wurde, geriet auf
den FEinfall, eine Furche der Rolle seiner Drehbank mit einer Haifischhaut, die scharf wie eine  Abb. 90. Feilscheibe mit
Feile ist, auszukleiden. Er hilt nun bloB das Ende der Fischbeine auf diese Haut an der eingesetzten Zihnen von
Rolle, dreht seine Bank und hat seit mehreren Jahren in derselben Zeit weit mehr Fischbeine James White.
zugespitzt, als er sonst zu fertigen vermochte. (Gill's techn. Rep. April 1827.)"

Die Schneidfeile. Auch die Schneidfeile ist ein Werkzeug, das schon viel langer, als all-
gemein angenommen wird, im Gebrauch ist.

Die Schneidfeile ist ein Werkzeug, welches besonders zum Schneiden der kleinen feinen Feilen
dient, die von Hand mit MeiBel und Hammer oder selbst mit den kleinsten Haumaschinen nicht
mehr gehauen werden konnen. Sie wird aus schwertférmigem oder dreikantigem Stahl hergestellt
und mit zwei Angeln versehen. Die Kanten der Schneidfeilen werden mit besonderen Einrichtungen
zum Hauen vorbereitet und durch Spezialmaschinen mit Hieben versehen, deren Zahnspitzen
und Zahntiefen duBerst scharf sein miissen. Die Abb.91 zeigt drei Schneidfeilen, wie solche heute
noch hergestellt werden. Die Kanten der unteren Schneidfeile sind nach dem Schweizer Patent

Dick, Die Feile. 4
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Nr.58 033 von W. & H. Ufer jr., Duderstadt, durch Mittelrinnen geteilt, wodurch bei ent-
sprechender Stellung des Werkzeuges zur Oberfliche des Werkstiickes beim Gebrauch die eine
Hilfte der Zahnreihe vorschneiden, die andere nachschneiden soll.

Abb. 91. Schneidfeilen.

Die ersten Schneidfeilen diirften, wenn vielleicht auch nur in wenigen Stiicken, schon Ende
des 11. Jahrhunderts vorhanden gewesen sein, denn Theophilus Presbyter schrieb in seinem
frither erwdhnten technischen Werk ,,Schedula diversarum artium® um das Jahr 1100:

»Wenn die Feilen nach Mafigabe der Gréfle geschlagen (geschmiedet) sind, welche thnen der Arbeiter geben will,
werden sie auf dem Hobel abgegleicht und mit einem Hammer, der an beiden Seiten scharf ist, mit Einschnitten versehen.
Andere werden mit dem Schneideisen eingekerbt.

Abb. 92. Spiralférmig gehauene Rundfeile.

Es ist nicht ausgeschlossen, daff unter diesen Schneideisen eine Schneidfeile verstanden war,
welche von einem besonders guten Feilenhauer selbstredend noch von Hand hergestellt wurde.
Jedenfalls aber war die Schneidfeile Ende des 18. Jahrhunderts schon bekannt, denn Joh. Jos.
Precht] schreibt in seiner ,, Technologischen Enzyklopiadie® im 5. Band 1834 wie folgt:

.Die feinsten Uhrmacherfeilen sind manchmal nicht mit dem Meiflel gehauen, sondern mit einem scharfen Messer
geschnitten oder vielmehr geritzt, wodurch sie vermégend werden, duflerst zarte Spine abzureiben.”

In Frankreich wurden z. B. durch Raoul in Paris schon um das Jahr 1800 kleine und feine
Uhrmacherfeilen hergestellt. Diese konnen, soweit sie nicht mit damals schon vorhanden gewesenen
kleinen Feilenhaumaschinen gehauen werden konnten, nur mit der Schneidfeile geschnitten worden
sein. — In Deutschland wurden Schneidfeilen zum ersten Male Ende der 1870¢ér Jahre zum
Schneiden von Nadelfeilen und kleinen Uhrmacherfeilen verwendet, und zwar von der Firma Friedr.
Dick in Efilingen a.N. Diese Schneidfeilen wurden damals noch aus Frankreich und der fran-
z6sischen Schweiz bezogen und vom Jahre 1880 ab in eigenen Werkstitten selbst hergestellt.
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Runde Feilen. Die Rund-
fellen haben im Laufe der Jahr-
hunderte verschiedene Wandlungen
durchgemacht. Wie in der vor-
liegenden Geschichte der Feile
schon angefiihrt ist, wurde eine
bronzene Feile (Abb. 30) aus der
Hallstattzeit ca. 600 v. Chr. gefun-
den, deren Ende einen langen sich
verjiingenden Zapfen mit scharfen
Rippen (Zihnen) versehen zeigte.
Wie diese Zihne hergestellt wur-
den, lieB sich mit Sicherheit nicht
mehr feststellen, und allerlei Ver-
mutungen tauchten auf. So viel
steht fest, daf} die Zihne auch in
runde Feilen lange Zeit nicht ge-
hauen, sondern mit irgendwelchen
Werkzeugen eingefeilt bzw. ein-
gegraben wurden, bis das Hauen
der Feilen aufkam.

Runde Feilen wurden wohl

zundchst mit meiflelartig zuge-
schliffenen Himmern, dann mit
ausgehohlten wund spiter mit
schmalen, ebenen Meifeln rethen-
weise gehauen.

Im Mittelalter kam dann das
doppelhiebige Hauen der Feilen
auf, und auch heute noch werden
runde Feilen rethenweise zuerst
mit dem Unterhieb und dann
mit dem Oberhieb (Kreuzhieb)
versehen. — Als die Technik die
Drehbank und spiter die Fris-
maschine erfand, wurden sigen-
formige Zihne auf runden Feilen
teilweise eingedreht, teilweise auf
Frasmaschinen mit entsprechen-
den Frisen eingefrast. Haupt-
sichlich die runden Stofifeilen
waren es, welche auf diese Weise
verfertigt wurden. Nachdem die
Feilenhaumaschinen in schon ziem-
lich vollkommenen Ausfithrungen Abb. 95. Chinesische Feilen aus dem ,,Philadelphia Commercial Museum®.

4*
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hergestellt werden konnten, gingen verschiedene Feilenfabrikanten vom Jahre 1896 ab daran, die
runden Feilen spiralférmig zu hauen (Abb. 92), um schéne, gleichméfliige Rundungen zu erhalten.
Aber immer wieder kam man auf die rethenweise gehauenen Rundfeilen zuriick. In neuerer Zeit
wurden sogar Versuche gemacht, runde Feilen gewindeartig auf der Drehbank herzustellen, und
zwar Unterhieb wie Oberhieb.
Die Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken in Berlin haben im August 1912 ein D. R. P.
Nr. 279 656 erhalten auf eine Rundfeile (Abb. 93) mit gewindeartig geschnittenen Zahnen, dadurch
gekennzeichnet, dafl durch Ein-
schneiden von Rechts- und Links-
gewinde schuppenartige Zihne ge-
bildet werden. Es hat sich aber bald
herausgestellt, daf} diese Zihne beim
Feilen Riefen geben, und so ging die
vorgenannte Firma daran, ein neueres
Verfahren sich patentieren zu lassen,
bei dem ein bestimmtes Verhaltnis
der Gangzahlen beider Gewinde und
ein eben solches ihrer Steigungen
hergestellt wurde. Dadurch stehen
die Zihne vollkommen unregelmaflig
hintereinander, so daffl in dem zu
bearbeitenden Werkstiick keine Rie-
fen mehr entstehen kénnen.

In das Gebiet der Raspeln ge-
hért noch eine ganz besondere Art
von Raspeln — die Tabakraspel. Eine
Tabakraspel in dem franzssischen
Werk ,Recueill des Machines, ap-
prouvées par ’Academie Royale des
Sciences* Band VI. Paris 1732—1734
beschrieben, ist auf einem Rokoko-
tisch (Abb. 94) aufmontiert und
wurde seinerzeit von reichen Privat-
leuten in ithren Wohnungen aufgestellt,
damit diese vornehmen Schnupferihre

Abb. 96. Alte Schleiferei mit Feilen aus Ramelli, 1588. von auswirts bezogenen Karotten —
geprefite Tabake — selbst unter der

Tabakraspel zerreiben konnten. In dem auf dem Tisch aufmontierten Kasten sind Raspel-
bleche eingebaut, zwischen denen die Karotten mit einem Fufibrett hin und her bewegt wurden.
Die Abb. 95 zeigt eine Sammlung chinesischer Feilen, welche das ,,Philadelphia Commercial
Museum** in Philadelphia ausgestellt hat. Diese Abbildung hat vorgenanntes Museum in dankens-
werter Weise als Beitrag zu diesem Werk zur Verfiigung gestellt. Besonders erwihnenswert sind
die Feilen Nr. 1, 4, 6, 10 und 16, welche Anspruch auf ein hohes Alter haben und wie Nr. 4 und 16
auch wirklich chinesische Formen aufweisen. Nr. | zeigt eine runde Holzraspel aus dem Flossen-
stachel emes Rochen (Yucatan), Nr.4 und 16 eine leichte und eine schwere Holzraspel mit 15
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Abb. 97. Der Feilenhauer (aus Christoff Weigel).
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und 42 eingesetzten Zihnen aus Stahlblech, Nr.6 und 10 zwei einhiebige Raspeln (Stoffeilen)
11 und 14 Zoll lang. Die iibrigen Feilen sind in die Neuzeit zu rechnen.

In neuerer Zeit ist auch die Feile in das grofie Gebiet der Kinematik einbezogen worden.
Professor Dr. F. Reuleaux schrieb in seinem Werk ,,Die praktischen Beziehungen der Kinematik

zu Geometrie und Mechanik® 1m Jahre 1900 unter § 107:

»Starre schneidende Werkzeuge.”

,,Versieht man ein starres Werkzeug, das mit einem weniger festen, obwohl ebenfalls starren Werkstiick zu einem
,,gestaltenden Paare* verbunden werden soll, mit einem oder mehreren schneidigen Vorspriingen, so kénnen mittels derselben
Teilchen des Werkstiickes beseitigt, weggeschnitten, abgetrennt werden. Die gestaltende Paarung ber diesem, am aller-
meisten verbreiteten Verfahren kann eine niedere oder hthere Paarung sein. Unter die niedere Paarung des Schneid-
werkzeuges wird auch die Feile gerechnet. Ein angefiihrtes Beispiel lautet : ,,Zwei oder mehrere Schneiden hintereinander
angreifen zu lassen, muf die Schnelle des Arbeitens wesentlich steigern. Diesen Grundsatz sehen wir angewendet in der
Sige, auch der Feile, die ohne Zweifel die iltere von beiden ist, indem sie in einem rauhrandigen Stein ihr Vorbild hat.*

Hierzu bemerkt Reuleaux noch:

,.Ich schlieBe dies aus mehreren Umstinden. Zunichst daraus, dafl sich unter den uralten Feuersteinwerkzeugen
rauhrandige, flachspitzige, am andern Ende gerundete Steine finden, mit denen man, das gerundete Ende in der Hand-
hohlung, ganz gut Holz abraspeln kann; die Steine haben Nasenform, weshalb ich verschiedenen Sammlungsvorstehern
(auch Worsae) vorschlug, sie ,Nasen' zu nennen. Griechisch heifit nimlich die Feile Rhinee (6év4) und die Nase
Rhis, Gen. Rhinos (giv7c), ein Zusammentreffen, das kaum zufillig sein kann.

Werkstiatten aus alter Zeit. Ich hoffe, dal es mir gelungen ist, ein anschauliches
Bild iiber die Geschichte der Feile gegeben zu haben, und ich méchte zum Schlusse dieses Teiles
zunichst noch einige alte Feilenhauerwerkstitten, welche in den Rahmen dieser Geschichte ge-
horen, kurz beschreiben und dann anschlieend nahezu alle literarischen und technischen Berichte
iiber Feilen aus den Jahren 1670—1894, die teilweise &duflerst interessant und lehrreich sind,
wortlich zum Abdruck bringen. _

Zunichst zeigt die Abb. 96 eine sehr nette alte Schleiferei, welche in dem berithmten tech-
nischen Werk von Ramelli ,,Schatzkammer mechanischer Kiinste* aus dem Jahre 1588 abgebildet
ist. Auf dem Tische in der Werkstitte liegen zwei Feilen, welche — wie genau ersichtlich — mit
Unter- und Oberhieb versehen sind.

Wie eine Feilenhauerwerkstatt um das Jahr 1698 ausgesehen hat, und wie nach dem Gebrauch
der damaligen Zeit eine Nutzanwendung auf das menschliche Leben aus dem Feilenhauerhand-
werk gezogen wurde, ist aus dem mehrfarbigen Kunstdruck Seite 53 ersichtlich. Um die
Wende des 17. Jahrhunderts hat Christoff Weigel ein Kupferstichwerk, betitelt ,,Gemein-
Niitzliche Hauptstinde von Regenten und ihren Kiinstlern und Handwerkern* — also die haupt-
sichlichsten Gewerke jener Zeit — herausgegeben, dem diese Abbildung (Nr.97) entnommen ist,
und es laf3t sich nicht verkennen, daf} die Darstellung der Feilenhauerwerkstitte auflerordentlich
gut und jedenfalls auch vollstindig wahrheitsgetreu wiedergegeben ist. — Rechts auf dem Schmiede-
ambof} liegt ein Stiick Roheisen oder Rohstahl, wie das Material damals von den Eisenwerken
geliefert wurde, im Hintergrunde ist ein Schleifstein im Betrieb vorgefiihrt, kraftig schwingt der
Meister den Hammer zum Hauen seiner Feilen und der Hirteofen sowie das Hartefaf3 zeigen, daf3
er in der Ausiibung aller zu seinem Handwerk gehérigen Kiinste wohl erfahren war.

In demselben Werk war ein weiteres Handwerk, das hier angefiihrt zu werden verdient, ver-
zeichnet mit dem Titel ,,.Der Windenmacher. Die Abb. 98 zeigt, wie dieser eben daran ist, die
Zahnstange zu einer Winde auszufeilen. Im Hintergrunde sitzt ein Feilenhauer, der weit ausholt,
um die vielen Feilen aufzuhauen, die sein Meister mit seinen Winden wahrscheinlich thm allzu
rasch wieder abniitzt. Christoff Weigel, der grofle Kiinstler und Kupferstecher, der Verfertiger
von mehr als 200 Kupferstichen von Handwerkern und Werkstitten, welcher 1725 starb, stellte
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unter andern auch die beiden vorgenannten Kupferstiche her, welche wie die iibrigen nach dem
Druck vierfarbig ausgemalt waren; die Verse unter und die Merkspriiche iiber den Bildern wurden
von dem bereits angefiihrten Wiener Kanzelredner Abraham a Santa Clara verfafit.
P.N.Sprengel gibt in seinem Werk ,,Handwerke in Tabellen* aus dem Jahre 1770 eine
genaue Beschreibung des damaligen Feilenhauerhandwerkes (siehe S. 62) mit einer Abbildung
samtlicher Gerite, welche damals zum Feilenhauen — wie auch heute noch — notwendig waren,
wenn auch manchmal in etwas anderer Form. Die Abb. 99 zeigt eine Feilenhauerwerkstattein-
richtung in anschaulicher Weise, und es zeigen Fig. 1 den Schmiedeambof8 zum Schmieden von
Feilen nebst einer Einrichtung zum Abfeilen der geschmiedeten oder wieder aufzuhauenden Feilen.
Fig. 2 die Zinngesenke zum Hauen von Kreuzhieb. Fig.3 eine Abfeilraspel. Fig. 4 und 5 je einen
Feilenhauermeiflel fiir flache und ge-
wolbte Feilen. Fig.6 einen Feilenhauer
meiflel fiir Raspelhiebe. Fig. 7 den
Schleifstein, um Meiflel zu schleifen.
Fig.8 den Feilenhauerambof. Fig.9
Haueisen fiir dreieckige, halbrunde und
runde Feilen. Fig. 10 einen gekriimm-
ten Hauhammer. Fig. 11 einen Feilen-~
halter (Heft) und Fig. 12 und 13
Stampfe und Stampfer zum Zerstofen
von gerosteten Ochsenklauen.
Eine letzte Feilenhauerwerkstatt
aus dem 18. Jahrhundert zeigt die
Abb. 100, welche einem sehr seltenen
Originalkupferstich (Wiener Flugblatt)
vom Jahre 1782 nachgebildet ist. Inter-
essant ist die zugehorige Beschreibung
mit dem Titel ,,Der Feilenhauer®. Aus
ihr ist die damalige Arbeitsweise nebst
den hierzu notwendigen Einrichtungen
ganz besonders gut erkenntlich (Be-
schrei'l')ung hierzu siehe S. 67). Abb. 98. ,,Der Windenmacher* aus Christoff Weigel.
Uberliefertes aus der
alten technischen Literatur. In der leider sehr spirlichen Literatur iiber Feilen und
Raspeln aus dem Mittelalter und der Neuzeit schrieben aufler den schon genannten Verfassern zu
den verschiedenen Sorten, Formen und Hieben dieser Werkzeuge, sowie iiber die Qualititen der
deutschen, englischen und franzésischen Feilen namentlich aus dlterer Zeit noch folgende Tech-
niker und Schriftsteller: Mathurin Jousse de la Fléche um das Jahr 1670 in seinem be-
rithmten Buch iiber die Schlosserei (I'art du serrurier), dafy zu damaliger Zeit fiir die Schlosserei
155 verschiedene Werkzeuge vorhanden waren, darunter 28 verschiedene Feilensorten. Auf ver-
schiedenen Tafeln zeigt Jousse die wichtigsten Schlossergerite, unter denen auch die damals ge-
brauchten Feilen, Abb. 101, verzeichnet waren.
Die Schlosserkunst stand zu dieser Zeit in Frankreich unter der glinzenden Herrschaft eines
Ludwigs XIV. auf hoher Stufe. Jousse war selbst Schlosser und hat diese Kunst mit Eifer und Fleif}

viele Jahre lang betrieben. Er war mit der Feder ebenso gewandt, wie mit der Feile, und diesem
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seltenen gliicklichen Zusammentreffen ist sein ausgezeichnetes Werk iiber die Schlosserkunst zu
verdanken. Er war, wie spiter erwihnt wird, einer der ersten, die sich in die Konstruktion der

Feilenhaumaschinen vertieften.
Dr. Heinrich Kelleter bringt in seiner ,,Geschichte der Familie J. A. Henckels 1924 folgenden

Erlaf3:
Diisseldorf, 7. 7. 1673.

Die Solinger Kreuz- und Kupferschmiede erhalten die Erlaubnis, die Schwertkreuze und ~knépfe nach Liitticher
Art zu verzieren und mit der Feile auszuarbeiten.
Von gottes gnaden wir Wilhelm pfalzgraf bei Rhein, in Baiern, zu Gulich, Cleve und Berg herzog, graf zu Veldentz,
Sponheim, der Mark, Ravensperg und Mérs, herr zu Ravenstein etc. fiige hiemit zu wissen: demnach unsere bergische
eingesessene, rathsleute und gemeine handwerks-
briidere der kreuzer- und kupferschmiedshand-
werk uns unterthénigst gebeten, dafl wir in gnaden
bewilligen und zulassen wollten, daf die bemelte
handwerks- einverleibte und -angehorige bruder
zur beforderung ihrer negotien und besserer aus~
bringung ihrer waaren die von thnen verfertigende
kreuz und knopfe gleich den Liitticher in zierath
und ausarbeiten mit feilen gleich machen méchten,
daBB wir darauf in ansehung, das hiedurch ob-
gemeltes handwerk destomehr verbessert, auch
die commercien befordert, solchem unterthinig-
stem suchen stattgegeben und bewilligt haben,
thun auch dasselb hiemit und kraft dieses der-
gestalt, da} obgemelte handwerksgenossen die
von ihnen verfertigte kreuzer und képfe (1) gleich
den Liitticher in zierath mit feilen und sonsten
ausarbeiten mégen. Urkund unseres handzeichens
und angehingten kanzlei secretsiegels, Diissel-
dorff den 7ten July 1673,
gez. Philipp Wilhelm m. pr.
gez. E. S. Wenigens.
Der Maire: Goebel.

Der schon erwihnte Christoff
Weigel 1698 in seinem Werk ,,Ge-

mein-Niitzliche Hauptstinde*:

,,Die Meister-Stuecke bestehen theils Orten/
fuernemlich aber in Nuernberg und Zwickau /
aus dreyen Stuecken / als erstlich einer grofien
wviereckichten 24 bif§ 26 Pfund schwehren Feilen /
so nachmal zu einer Raspel vor die Dratzieher
gemachet wird. Zum andern einer fuenf Zoll
breiten Schleiff-Feile deren sich die Goldschmiede
bedienen; Und drittens / einer groben krummen
Raspel / mit einem gekripfften Angel / wie solche
vor Jahren die Sattler zu gebrauchen pflegten.

Der grofie Nutz / und die unumgaengliche
Nothwendigkeit dieses Handwercks / wird aus

folgender Erzachlung der unterschiedlichen Arten und Sorten der Feilen klaerlich erhellen: Dann die Goldschmiede
gebrauchen sich der groben / halb-linden und linden Feilen. Die Uhrmacher der Schnaupen- und Raeder-Feilen; Die
Bildhauer und Schreiner der Holtz-Raspeln / samt unterschiedlichen Gattungen von Saegen-Feilen / die kleine Laub-
und andere Saegen-Blitter damit zu schaerffen / Spitz-Feilen zu ebenmaefliger Schaerffung der Hobel-Eisen / aufgeworf-
fene Raspeln zu Bildern und runderhabener mancherley zierlichen Arbeit. Die Schlosser / Zirckelschmiede / Winden-
macher / und fast alle andere / so von Stahl und Eisen / wie auch die Roth-Schmiede / und die / welche von Messing
arbeiten / bedienen sich der so genannten Arm-Stiel-Hand- und Bogen-Feilen; Die Buechsenmacher der Schlicht- und
Vor-Feilen; Die Kupfferschmiede unterschiedlicher / so grof} als kleiner Feilen; Die Dratzieher der groben/und die
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Huffschmiede der Horn-Raspeln; Die Messerschmiede der Horn-Baert- und Abricht-Feilen; Die Stecknadeln- und
Haefftleinmacher aber nutzen eine gantz besondere Art der Feilen / welche wie ein Ring formiret / und auflen her in
der Runde herum wie eine
Feile gehauen sind / auf
welchen sie die Spitze an
ihre Stecknadeln zu wetzen
und zu machen pflegen.
Und wer wollte die so viel-
und mannigfaltigen Arten
der Feilen und dero Nutzen
genugsam erzaehlen?

Es koennen aber alle
diese jetzt erzehlte Arten
der Feilen / ihrer aeufler-
lichen Form nach / i
sechserlei Gattungen ge-
bracht und abgetheilet
werden / nemlich in runde/
halb-runde / flache und
dreyeckichte / viereckichte
und so genannte Messer-
Feilen / welche dann nach
dem  Unterschied der
Kuenstler und Handwer-
ker / als auch threm Nutzen
und Gebrauch nach / un-
terschiedlich gebogen / ge-
hauet / und benennet
werden."*

Im Jahre 1764
J.S.Halle in seinem Werk ,,Die Werkstitte der

heutigen Kiinste™:

Abb. 100. ,,Der Feilenhauer, nach einem Originalkupferstich (Wiener Flugblatt), 1782.
(Quellenforschungen-Feldhaus, Berlin-Friedenau.)

Die Feilen haben ihre verschiedene Gattungen; es gibt grobe,
fiir die Goldschmiede, Gelbgiefer, und andere Professionen, Schlicht-
feilen, welche fein und dicht gehauen sind, Armfeilen von 20 bis
30 Pfund schwer, Feilen von allerlei Mittelgattungen, bis zur Nadel-
feile, wie sie zum Befeilen von Ecken, der geraden und krummen
Flichen vor allerlet Handwerker nétig sind, viereckige, runde, halb-
runde, Vogelzungen usf.

Die Raspeln reiflen mit ihren Spitzen stirker als die Feilen.
Ihre Verfertigung besteht in folgenden Stiicken: Sie werden, eben-
so wie die Feilen, aus Stahl zusammengeschweifit, geschmiedet, er-
weicht, aber nicht mit Meifleln, sondern mit spitzen Raspelmeifieln,
deren Spitze aus flachen und dreiseitigen Riicken in eine feine Spitze
zulduft, durch den Hammer gehauen, und zwar Punkt vor Punkt,
indem man zu jedem Punkte einen frischen Schlag tut. Indessen
geht man damit ebenfalls schrige auf der Raspel fort, und so ent-
steht aus vielen Punkten eine punktierte Linie, voller scharfen
Spitzen, welche die Riicken der Meiflelspitze in dem Eindringen
heraufgetrieben haben. Zuletzt gibt man ihnen die gehérige
Hartung.

Wenn Feilen im Gebrauche stumpf geworden, werden sie vom
Feilenhauer von neuem gehauen und gehirtet, sie sind alsdenn so
gut, als neu, und mit dieser Auffrischung miissen die Feilenheuer
deren in Berlin ganzer drei sind, grofitenteils ihr Brot verdienen. Man
ist gewohnt, alle groBlen Feilen nach Pfunden zu verhandeln, die
kleinen laufen stiickweise, oder in Dutzende im Handel herum. Die Abb. 101. Feilen und Werkzeuge nach Mathurin
feingehauenen werden teurer bezahlt, als die groben. Jousse de la Flache, 1670.
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Die Eisenkramer sind durch ihren Aufkauf der steiermirkschen, niirnbergschen, und anderer Feilen Schuld daran,
daB unsere einheimischen Feilenhauer ohne Brot gelassen werden. Da nun aber alle Wege der Geldausfliisse aus einem
Lande eben das, was die unnatigen Ausleerungen aus dem Kérper, namlich allmahliche aber desto gewissere Erschopfungen
sind: so kann man den Schaden auch schon von dieser Seite vor nicht geringe achten, den ein Land von der gleichen ein-
gefithrten Waren, die alle Haushaltungen und alle Professionen ohnméglich entbehren kénnen, leidet. Wenn man ferner
den Betrug mit rechnet, den alle auswirts auf den Kauf gemachte Ware zum Stempel mit sich fithren: so leidet man noch
mehr. Wenn man ferner versichert sein kann, dafl die berlinischen Meister nocheinmal so dauerhafte Feilen verfertigen
und in der Tat nach den englischen, die allerdings den Vorzug behaupten, die besten zu liefern im Stande sind, weil sie
den besten Stah] dazu aussuchen, und genau hauen; so muff man in Furcht stehen, daB Berlin in einigen Jahren gar keine,

Abb. 102. Uhrmacherfeilen um das Jahr 1720 von Thiout I'ainé, Paris aus ,,Traité de 'Horlogerie, Méchanique

et Pratique®.

oder nur eben so liederliche machen kénnen werde, als gemeiglich die fremden sind, womit das Land iiberschwemmt
worden. Man kann hier alle Professionen einmiitig zu Zeugen auffordern. Die englischen Feilen haben freilich in der Har-
tung und dem feinen gleichférmigen Schlage vor den in Berlin gemachten einen grofien Vorzug; allen die Hirtung wiirde
sich, nebst den feinen Meieln auch von selbst wohl finden, wenn nicht diese Profession vor allen andern Professionen
das Ungliick hitte, blo§ Altflicker, oder Nachhauer zu machen, da man das Land aus dem Eisenkrame mit emer schlechten,
nicht genug gehirteten und briichigen Ware verlegt, von der sonst Feilenhauer in Berlin leben konnten. Der Kredit aller
englischen Waren hat auch hier beim Feilenhauen Maschinen niitzlich gefunden; sie hauen ihre Feilen nicht wie wir aus
freier Hand, sondern sie fithren sie, wie den Block an den Sigemiihlen, ihrem Instrumente zu, und vorher bedienen sie
sich noch gewisser Schleifmiihlen, die Flichen auf das Genaueste zu ebnen. Indessen bleiben uns unsere Feilen auf dem
Halse, weil die Gesetze bei den Klagen dieser Handwerke iiber die Eisenkramer, das bare Mehr oder Weniger aus emnem
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ungliicklichen Augenpunkte betrachten; ob gleich die schlechte Feile eine gute Allegorie und Satire zu sein, unter Ge-
lehrten das Recht hat.

Wieder unsere Feilenhauer wire, meines Erachtens, iiberhaupt nur dieses mit Grunde zu erinnern, daB sie ihre Kreuz-
hiebe nicht gleich weit, sondern bald weit, bald niher auseinanderschlagen, daf sie keinen gehérigen Unterschied unter
Feilen machen, die zum Messinge, Eisen, Stahl, Kupfer, Gold oder Silber bestellt werden, sondern alles gleich nachdriicklich
iibermeifeln, daf} sie im Kreuzhiebe den Grat, d. h. die Rautenspitze, zu schrige hauen, daf} diese zu sehr iiberhangt, und
wenn man daher ihre Feile einen ganzen Tag gebraucht: so st&ft sich der Grat ab, und die Feile ist stumpf. Folglich greifen
die andern Professionisten lieber nach einer Steiermiirkerin, welche halb so wohlfeil, obwohl auch schlecht ist. Doch das

Abb. 103. Uhrmacher- und Uhrmacherpolierfeillen um das Jahr 1720 von Thiout V'ainé, Paris aus ,,Traité de

I'Horlogerie, Méchanique et Pratique*.

e

b ﬂuem_. i dai

wiirde sich bald geben. An allen Feilen neigen sich die Grate nach der Spitze zu, weil man Feilen mit der rechten Hand
vom Leibe wegfiihrt. Indessen ist der hunderte Metallarbeiter nicht geiibt, mit der Feile einen recht geraden Feilenstrich,
z. B. auf der Schirfe eines Lineals von Messing, zu fiihren, so dafl man an keiner Stelle zweier solcher Linealscharfen mit
dem Auge durchsehen kénnte. Hierbei muf} die linke Hand der rechten zu einer wagerechten Fithrung der Feile allezeit
mit Vorteil zu Hilfe kommen. Es bestehet vorderhand das berlinische Meisterstiick in einer groflen viereckigen Armfeile
zu den grébsten Eisenarbeiten, von 20 Pfunden schwer, und 2 Fuf} lang; in einer breiten Schleiffeile vor die Goldarbeiter,
die Fugen des zu l6tenden Goldes darauf gerade zu reiben, einer Spanne lang, und 10 Pfunde schwer, mit gebogener Angel,
um sie auf dem Tische festzunageln; in einem so genannten Schleifringe fiir die Nadler, welchem eine stihlerne Schleif-
scheibe ins Kreuz gehauen ist. Zum Erlernen dieses Handwerks hat man 4 bis 6 Jahre angesetzt. Und zum letzteren Be-
welse, was verachtete Professionen zuwege bringen : so will ich nur noch sagen, dafl Niirnberg mehr als 30 Feilenhauer ernihrt.
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In dem bekannten franzésischen Werk ,,Description des Arts et Métiers, welches die ver-
schiedenen Handwerke behandelt, sind eine Reihe interessanter Feilen und Raspeln aus alten

Abb. 104. Schlosserfeilen um das Jahr 1700. Abb. 105. Raspeln zu Anfang des 18. Jahrhunderts.

Zeiten aufgezeichnet und beschrieben und sollen noch einige hievon hier vermerkt werden. In
dem Abschnitt ,,l'art du serrurier’ von Duhamel du Monceau 1767 waren Feilen aus dem Anfang
des 18. Jahrhunderts abgebildet, wozu der Text lautete:

,.Die grofien flachstumpfen Feilen sind weniger rauh gehauen als grole Armfeilen, sie dienen zum Nachfeilen, nachdem

die Arm~ und Packfeilen das Grobste weggenommen

haben. Die spitzflachen Feilen sind noch etwas

weniger rauh. Die nichst feineren Feilen, flache

) und vierkantige, sollen dazu dienen, Vierkantlscher

Abb. 106. Griffmacherraspel. einzufeilen. Runde oder Rattenschwanz-Feilen, ovale

und halbrunde werden verwendet, um Lécher i

Profile einzufeilen und auch um Sigezihne zu schirfen. Die dreikantigen Feilen werden nicht nur zum Sigen-

schirfen, sondern auch zur Bearbeitung von Schraubengewinden und Schneidzeugen verwendet. Endlich gibt es noch
Schlitzfeilen in verschiedenen Gréflen, um Schliisselbarte damit ausfeilen zu kénnen.*

In dem Abschnitt ,,I'art du menuisier’* von Roubo le fils 1769 waren 3 Raspeln und 1 Riffel-
raspel erwihnt. Der Text hierzu

lautete:

,.Die Holzraspel ist eine Art Feile, bei
welcher die Zihne in Form eines Halbkrei-
ses eingehauen und auflerdem viel her-
vorstehender sind wie diejenigen der Fei~
len, welche zur Bearbeitung von Metallen
dienen.

Abb. 107. Flach~ und Dreieckkantraspel mit eingefeilten Zahnen. Es gibt verschiedene Raspelarten.

Die rauhen sind fiir grobe Stiicke und um

den feineren vorzuarbeiten bestimmt. Es
gibt Raspeln, welche auf einer Seite flach, auf der anderen rund sind, auch solche, welche auf beiden Seiten rund
sind, um Kanten, Schlitze usw. raspeln zu kénnen. Auch gekropfte Raspeln werden hergestellt, um Hohlkehlen
auszufeilen und an sonstige schwierige Stellen zu kommen."

In dem Abschnitt ,l'art du coutelier waren Werkzeuge von Jean Jacques Perret,

Paris 1771 nach den Abb. 106 und 107 verzeichnet.
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»Die Abb. 106 stellt eine Griffmacherraspel dar, welche von Messerschmieden zur Herstellung von eingelegten
Griffen aus Perlmutter, Elfenbein oder Schildpatt verwendet wird. Zunichst wird der Griff eingeteilt, damit so viele

20 19

Abb. 108. Zahnarztfeilen und Wattestopfer um das Jahr 1750. Abb. 109. Zahnraspeln aus dem Jahre 1728.

Nuten eingeséigt werden kénnen, als derselbe Gold- oder Silbereinlagen erhalten soll. Mit einer Sige, deren Blatt sehr
diinn ist, wird zunéchst je ein Ségeschnitt gemacht, alsdann das abgebildete Werkzeug zur Hand genommen. Dieses ist
eine kurze, gekropfte und dicke mit Zihnen versehene Raspel. In deren Mitte ist ein Schlitz, in welchem ein stirkeres

Sagenblatt — das nach Bedarf hervorsteht — auf-
genommen werden kann. Man setzt das Werk-
zeug auf den zuerst gemachten Sagenschnitt und
fangt zu raspeln an. Sobald die breitere Raspel
zu schneiden anfingt, macht sie gleichzeitig rechts
und links eine entsprechende Einkerbung. Nach-
dem letztere die gewiinschte Tiefe erhalten hat,
werden die Gold- und Silberbander, welche die
genaue Breite und Tiefe der so erhaltenen Nute
haben miissen, eingesetzt."

,»Die Abb. 107 stellt zwei Raspeln dar, eine
flache und eine dreikantige. Sie sind dazu be-
stimmt, Rillen in Elfenbein, Schildpatt und Holz
einzufeilen. Die Zihne der Raspeln sind mit einer
Feile gemacht gleich wie die Zihne einer Sige,
aber sie miissen sehr regelmiBig sein und weder
die eine noch die andere Raspel soll gehirtet sein.”

Besonders interessant sind auch die
auf Abb. 108 vermerkten zahnirztlichen
Instrumente, welche man noch zu dieser
Zeit in Ermanglung besserer Einrichtun-
gen verwendete. Die Beschreibung zu
diesen Instrumenten lautete:

,.Die Fig. 15 stellt einen Wattestopfer dar.
In seinem zugespitzten Teil wurden mit der Kante

Abb. 110. ,,Der Geschiitzfeiler.“ Aus ,Des weisen Konigs
Maximilian Taten und Werke*. J.Burgmaier. Wien 1750.
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einer Dreikantfeile Zihne eingefeilt, welche verhiiten, dafl die Watte abrutscht. Fig. 18 zeigt eine Feile, welche in
ein Kleines Holzheft eingepaBit und zur Bearbeitung der Schneide- und Augenzihne, nicht aber der Backenzéhne, ge-
braucht wird. Fiir die Backenzihne wird ein Halter nach Fig. 20 beniitzt, welcher nach Bedarf gebogen sein kann, und
in welchen die zum Feilen nétige Feile eingesetzt wird. Die gebogenen Halter lassen mit Leichtigkeit die Feilen auf-
nehmen, um auch die hintersten Backenzihne, ohne den Mundwinkel oder den Kiefer zu verletzen, behandeln zu konnen.

Fig. 19 ist ein Feilenhalter, in welchen die vorgenannten Feilen ebenfalls eingesetzt werden kénnen.

Fig. 23 stellt eine Feinhieb-Dreikantfeile dar, welche ebenfalls in den Feilenhalter pafit.

Die vorgenannten Werkzeuge werden am meisten zur Behandlung von Zahnen gebraucht, welche so spitz oder scharf
sind, daB sie beim Sprechen oder Essen stéren.” )

Die Abb. 109 zeigt drei weitere Zahnarztwerkzeuge aus dem Jahre 1728, welche der beriihmte
franzésische Zahnarzt Pierre Fauchard in seiner Schrift ,,Le chirurgien dentiste” beschrieben
und abgebildet hat. Die XIV. Kupfertafel ,,Wo-
rauf vier Instrumente abgebildet, welche die cariem
oder den Beinfresser an den Zihnen zu raspeln
dienen”, wird wie folgt erklart: ,,Die linke Figur
stellet die Zahnraspel wie eine Schusterahl vor, wie
sie von der Seite aussiehet. Die mittlere Figur
stellet die spitzige Zahnraspel wie ein Papagayen-
Schnabel von der Seite vor und die rechte Figur
stellet die stumpfe Zahnraspel wie ein Papagayen-
Schnabel, auch von der Seite vor.*

In P. N. Sprengels Handwerke in Tabellen
1770 steht geschrieben:

,.Ohnerachtet die Handgriffe der Feilenhauer sehr einfach
sind, so findet man diesen Professionisten doch nur selten in
den kleinen Stidten Deutschlands. Die Ursache lafit sich
leicht errathen, wenn man weifl, dal in unserm Vaterlande
grofitenteils englische Feilen gekauft werden. Die hiesigen
Feilenhauer miissen daher grofitenteils von dem Aufhauen
alter Feilen leben. Doch haben sich neulich die hiesigen
Feilenhauer den Befehl ausgewirkt, daf nur feine englische
Feilen diirfen verkauft werden. Sie verfertigen blos Feilen
und Raspeln von aller Art. Die erstern schmieden sie aus
Stahl, die letzten aber auch aus Eisen, mit eben den Hand-
griffen, die bereits in den kurz vorhergehenden Abschnitten
sind erzehlet worden. Jede Fliche der Feile erhilt aus freyer
Hand zwey Hiebe, die sich durchkreuzen, die Raspel be-
kommt aber nur einen Hieb. Die Feile sowohl, als die
Raspel wird zuletzt aufs beste gehirtet.

Aufler einigen Kleinigkeiten zum Hirten, und den

Abb. 111, 5 (}lockenmacherfeilen, 1740. Aus Traité  Schmiedekohlen in der Esse, erstehen sie weiter keine

de I'Horlogerie, ’l\‘/[éf:hamqu_e et Pratique (Thiout  Materialien, als schwedisches Eisen und Stahl. In Absicht

lainé). Paris 1741, des letztern folgen sie der Gewohnheit aller hiesigen Eisen-

arbeiter, dal sie blos den célnischen Stahl verarbeiten.

Denn der englische ist zu kostbar, und der steiermirksche nimt nicht in allen Stellen eine gleiche Harte an. In
andern Gegenden schmieden sie auch die Feilen mit Vortheil aus dem Solinger Stahl.

Gewdohnlich verfertigt der Feilenhauer weiter keine Waaren, als Feilen und Raspeln.

Die Handgriffe bey Verfertigung der Feilen bleiben sich bey allen Arten im Grunde betrachtet gleich. Es ist
daher hinreichend, wenn eine Beschreibung von den verschiedenen Abinderungen der Feilen vorausgeschickt, und
hernach die Verfertigung einer einzigen Feile erzehlet wird.

Die Feilen lassen sich auf eine doppelte Art eintheilen,nach dem Hieb, und nach der Gestalt.

Unter dem Hieb gedenkt sich der Feilenhauer die Einschnitte, die er dem Stahl mit dem Meiflel giebt. Er sagt daher, die
Feile habe einen groben Hieb, wenn die Einschnitte weit von einander abstehen, dem Metall tief eingeprigt, und also auch mit
einem groben Meiflel gehauen sind. Das Gegentheil lift sich hieraus leicht abnehmen. Den gréfiten Hieb erhilt die vier-
eckigte Armfeile, und auf diese folgen mit stuffenweise abnehmenden Hieben, die Handfeile, die Vorfeile, und endlich
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die Schlichtfeile, die unter allen den feinsten Hieb hat. Es will dis soviel sagen, daf z. B. eine Armfeile einen weit
stiarkeren Hieb hat, als eine Handfeile von eben der Grofle, und eben dis gilt auch in gleichem Verhiltnisse von den iibrigen
Feilen. Dieser Abstand lift sich aber freylich nur durch den Augenschein unterscheiden. Doch sind hiebey zur Ver~
standlichkeit noch einige Anmerkungen néthig. Erstlich nimt freylich bey jeder Art der Feilen der Hieb schon mit der
GréBle und Schwere ab. Zweytens kann es sich fiigen, daf} ein Professionist von dem Feilenhauer zu einer einzeln
Arbeit z. B. eine Handfeile verlangt, die einen so starken Hieb hat, als eine Armfeile von eben der Grofie und Schwere,
oder einen so feinen, als die Vorfeile unter eben der Bedingung. Drittens kommt bey allen Arten des Hiebes gar micht
die Gestalt in Betrachtung, die einzige Armfeile aus-
‘genommen, die stets viereckig ist. Die iibrigen kénnen
jede Figur erhalten. Viertens giebt es einige Feilen,
die zwar nach diesen Hieben gehauen sind, aber doch
emen besonderen Namen erhalten, der in dieser Ab-
theilung gegriindet ist. Hiezu gehéren vorziiglich die
Justirfeilen, und die schattierten Feilen. Die ersten
sind 11/, Pfund schwere Handfeilen, die in der Miinze
zum Bestoflen des Randes, und auch von den Silber-
arbeitern gebraucht werden. Bey den schattierten
Feilen wird der Meiflel bey einem Hiebe gegen die
Spitze, bey dem andern gegen die Angel geneigt, und
wenn der Meister seine Kunst zeigen will, so legt er
die Hiebe dergestalt, daB auf der Feile dreyeckigte, Abb. 112. Nagelschmied- und Schlosserfeilen aus dem
oder auch viereckigte Figuren entstehen. Die Gold- 17. Jahrhundert.
schmide und andere Metallarbeiter, die weiches Metall
bearbeiten, kaufen diese Feilen, um vorwirts und riickwirts zu feilen. Sie werden aber nur selten verfertigt, weil jede Feile
bey weichen Metallen beynahe eben die Dienste thut. Ubrigens kénnen sie nach allen vorgedachten Hieben gehauen werden.

Noch mannigfaltiger ist die Abinderung der Feilen nach ihrer Gestalt.

Die Armfeilen sind viereckigt, oder alle Seiten sind einander gleich, und sie laufen vorne etwas spitziger zusammen.
Die gréfiten wiegen 24 Pfund, und die iibrigen nehmen stets um 1 Loth ab, dafl endlich die kleinste 1 Loth wiegt.

Abb. 113. Schattierte oder Spiegelfeile.

Die flachen Feilen fallen auf eben die Art von 16 Pfund bis auf 1 Loth ab, und die mehresten Hand-, Vor- und Schlicht-
feilen erhalten diese Gestalt.

Die dreyeckigten Feilen steigen aber nur auf gleiche Art von 5 Pfund bis zu 1 Loth hinab.

Die halbrunden Feilen werden gleichfalls stets um 1 Loth von 10 Pfund bis auf 1 Loth kleiner, so wie auch

Die runden und die Vogelzungen, oder die ovalen Feilen. Zu den letzteren gehsren auch die Riffelfeilen, womit
die Metallarbeiter die vertieften Flichen einer erhabnen Arbeit, oder auch die Hohlkehlen ausfeilen. Gewdhnlich be-
stehen sie aus zwey kurzen Feilen, die
entweder gerade, oder gebogen sind, und
in der Mitte durch einen diinnen runden
Griff von Stahl zusammenhingen. Die
Goldschmide und Messingarbeiter iibergeben
insgemein dem Feilenhauer ein holzernes
Modell, das sich in die Fliche pafit, die
sie ebnen wollen, und nach diesem muf}
thnen der Feilenhauer eine Riffelfeile ver-
fertigen.

Endlich geben auch die Feilenhauer den innern Flichen der Kneipen einer Zange, womit die Silberarbeiter Drath
zichen, starke Feilenhiebe, wie denn auch wohl bey einzeln Vorfillen andre Eisen mit Feilenhieben bedeckt werden.*

Es ist bekannt, daB man den englischen Feilen einen grofien Vorzug einriumet. Es frigt sich daher, was ist die Ur-
sache dieser vorziiglichen Giite? Die wichtigste ist wohl diese, daf} ein englischer Feilenhauer nur eine Art Feile verfertigt,
worin er es leicht zur Vollkommenheit bringen kann. Es ist aber auch nicht zu leugnen, daf} das englische Stahl weit besser
ist, als das deutsche, und daf} die Englander die Kunst verstehen, es besser zu hirten, als die Deutschen. Man laf3t es aber
dahin gestellet seyn, ob die erstern, wie einige behaupten wollen, die Feilen blos aus Eisen schmieden, und dieses nach
dem Hauen durch das Harten in Stahl verwandeln. Gewisser ist, daB} die deutschen Feilenhauer die eisernen Feilen oft
nur durch reichliches Aufschiitten des Hartepulvers gut hirten, und sie alsdann fiir stihlerne verkaufen. Zu den angefiihrten
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Ursachen kommt noch, daf} die englischen Feilenhauer ihre Feilen vor dem Hauen auf einer Schleifmiihle aufs beste ab-
schleifen. Es ist natiirlich, daf} der Meifel auf einer ebnen Fliche weit sicherer und feiner hauen kann, als auf einer rauhen.
Endlich fangen die englischen Feilenhauer nicht, wie die hiesigen, hinten, sondern von der Spitze der Feile an zu hauen.
Die hiesigen Feilenhauer gestehen ein, daf} dis einen weit gleichern und feinern Hieb giebt, es fehlt ihnen aber die Ubung.
Wahrscheinlich kann die Hand mit mehrerer Festigkeit den Meifel fiihren, wenn man von der Spitze anfingt. Ob die
Feilenhauermaschine der Englander etwas zu diesem Vorzug beytrigt, laft sich nicht beurtheilen, weil sie in Deutschland
nicht hinlinglich bekannt ist, ohnerachtet man sie bereits in Dénemark eingefithret hat. Die Maschine soll durch das
Wasser bewegt werden, und einen doppelten Mechanismus haben. Der eine treibt den Meiflel, und der andre bewegt
die Feile dem Meiflel entgegen, wie die Sigemiihlen den Baum gegen die Sige. Es wire zu wiinschen, daf der Staat die
Feilenhauer in diesem Fall unterstiitzte, da der Werth dieser Maschine das Vermogen der hiesigen Feilenhauer tibersteigen
soll. Auch dies wiirde Geld ersparen. Vorziiglich wiirde eine Schleifmiihle, die Berlin bis jetzt noch fehlet, nicht nur
den Feilenhauer, sondern auch verschiedenen andern Metallarbeitern betrachtliche Dienste tun.

In Berlin haben sich nur 5 Feilenhauer gesetzt. Ihre Lehrbursche lernen 4 Jahre, wenn sie ein Lehrgeld erlegen
kénnen, ohnedem aber 5 bis 6 Jahre. Ihre Gesellen miissen, wie gewshnlich, 3 Jahre wandern, und wenn sich ein wan-
dernder Gesell einfindet, welches hier aber nur selten geschieht, so geben thm seine Mitgesellen 2 Tage freye Zehrung,
und iiberdem noch 4 Gr., wenn er keine Arbeit findet. Ein angehender Meister verfertigt zum Meisterstiick eine 18 Pfund
schwere Armfeile, eine Schattierfeile, und einen Spitzring der Nadler.

Im 4. Abschmitt desselben Werkes ist bei
der Beschreibung der Knaufmacher (Metall-
knopfmacher) ,,eine starke Feile beschrieben,

u“

SHIHHZB7  die rautenformig gehauen ist, und womit der
Umfang der Unterboden abgefeilet wird. Man
legt die Feile hiebey in einen starken holzernen

Kasten, doch muf} sie etwas aus dem Kasten
hervorragen. Beym Abfeilen legt man den zin-
(Abb. 115. Knaufmacherfeile. nernen Unterboden in ein Loch eines kleinen
Holzes, worin er sich genau passet™.

Die Abb. 115 zeigt die nach obiger Beschreibung rekonstruierte Einrichtung zum Befeilen der Metallknépfe. Das
kleine Holzbrettchen hat zwei Lécher, damit zwei Knopfe gleichzeitig abgefeilt werden kénnen. Der holzerne Kasten
wurde vom Verfasser dazu gezeichnet.

D. Johann Georg Kruenitz schreibt im Jahre 1777 in seiner ,,Oeconomischen Encyclo-
paedie” iiber die Feile wie folgt:

Feile. Dieses Wort lautet in den monseeischen Glossen Fila, in den florentinischen Glossen Figila, in einigen gemeinen
Mundarten noch jetzt Figil, im Nieders. Holland. und Din. Fiile, im Angels. Feol, im Engl. File, im Schwed. Fil, im Isslénd.
Thiel, im Wallis. Llief. L. Lima, Scobina, Fr. Lime, ein auf der Oberfliche mit Einschnitten versehenes Werkzeug von
gehirtetem Stahl, um damit andere harte Materien, als: Metall, Stein, Holz, Bein oder Horn, durch Reiben zu bearbeiten,
und von ihren Flichen oder Ecken etwas hinweg, oder aus ihrer Dicke etwas heraus, oder von ihrer Linge etwas herab,
oder endlich aus einer Offnung etwas heraus oder hinein zu reiben, und nach und nach hinweg zu nehmen. Es muf} daher
die Feile von mancherley Form zu diesen Absichten seyn. Das aber haben sie alle miteinander gemein, dafl ihre Flichen
und Seiten mit Liicken versehen, und also scharfhéckericht sind. Eine Feile besteht theils aus dem Speere oder Angel,
theils aus der Stange und dem Stiele; viele aber haben auch keine Stiele.

Sie sind Waaren eigener Schmiede, die sich auf deren Verfertigung sonderlich legen, und sie allein verfertigen, wie
sie denn daher Feilenhauer genennet werden; jedoch machen auch die Schlésser und Zeugschmiede Feilen, und bisweilen
die Arbeiter in Eisen, Stahl, Messing, Kupfer, Silber, Gold und Holz, ihre Feilen selbst. Es gibt verschiedene Gattungen
derselben, und sie werden, nach dem Unterschiede der Kiinstler und Handwerker sowohl, als auch ihrem Nutzen und
Gebrauche nach, unterschiedlich benennet.

In den Zucht- und Arbeitshiusern gebraucht man die groflen Feilen zum Raspeln der Farbhélzer, insonderheit des
Brasilienholzes.

Niirnberg soll mehr als 30 Feilenhauer erndhren. Solingen liefert jahrlich tiber 700 Schiffpfund Stahl zu Feilen.

Kriinitz beklagt sich bitter iiber die schlechte Arbeit der deutschen Feilenhauer
und verlangt, ,,daB die Landespolizei zum Besten des Staates sowohl als auch zur Unterstiitzung und Beférderung
dieser Profession das Nétige tun solle. Die deutschen Feilenhauer miissen so gut arbeiten wie die englischen und dann
kénne die Einfuhr englischer Feilen verboten werden. Vor allem fehlt es dem deutschen Feilenhauer auch an der Wissen-
schaft Stahl richtig zu hirten. Der englische Stahl ist allerdings weit besser als der deutsche und daher auch besser zu
hérten. Es ist immer noch besser den Englindern nur das Rohmaterial abzukaufen als die fertigen Feilen. Die deutschen
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Feilenhauer hirten oftmals die eisernen Feilen durch reichliches Aufschiitten von Hartepulver und verkaufen sie dann fiir
stihlerne. Die englischen Feilenhauer schleifen ihre Feilen auf einer Schleifmiihle aufs beste ab, weil der Meiflel auf einer
ebenen Fliche weit sicherer und feiner hauen kann als auf einer rauhen. Die deutschen Feilenhauer tun dies micht. Die
englischen Feilenhauer hauen von der Spitze nach dem Angel zu, die deutschen von dem Angel nach der Spitze. Im
ersteren Falle kann ein weit gleicherer und feinerer Hieb gehauen werden.

Es ist gar nicht zu zweifeln, daf} die deutschen Feilenhauer, wenn sie nur Miihe und Fleifs anwenden wollten, nicht
eben die Geschicklichkeit erlangen sollten, die englischen Handgriffe und Verfahrungsarten nachzumachen; nur wire zu
wiinschen, daf} der Staat die Feilenhauer in diesem Falle unterstiitzte, und ihnen sowohl die gedachte Maschine, deren
Wert thr Vermégen wohl iibersteigen diirfte, als auch eine Schleifmiihle, welche zugleich auch verschiedenen andern Metall-
arbeitern betrichtliche Dienste tun wiirde, verschaffen wollte. Aufler der Steyermark, Niirnberg und Solingen, bestehen
die Innungen der Feilenhauer gemeiniglich nur aus sehr wenig Meistern, wie sich denn zu Berlin ihrer fiinfe befinden.
So wenige Meister sind freilich nicht im Stande, die Kosten herbeizubringen, die eine solche Maschine und Schleifmiihle
erfordern.

Die Eisenkramer sind, durch ithren Aufkauf der steyermiarkischen, niirnbergischen und anderer Feilen, auch Schuld
daran, daf} die Feilenhauer in andern deutschen Provinzen und Stidten ohne Nahrung und Brot gelassen werden. Und
dieses gereicht zugleich denen Professionisten, welche die Feilen nicht entbehren kénnen, zu groflem Schaden und Nachteil,
indem dabei ein grofier Betrug vorgehet, weil viele auswirts auf den Kauf gemachte Feilen zwar einen guten Stempel mit
sich fiihren, aber schlechte und untaugliche Ware sind. Selbst die Engliander lassen nur den Ausschuf}, den kein englischer
Fabrikant brauchen kann, aufler Landes. Nach dem englischen, halt man den Solinger Stahl, den auch die Engliander
selbst dazu verbrauchen, wie auch den von Essen, und den clnischen Stahl, zum Feilenhauen fiir die besten. Der steyer-
mirkische wird dagegen fiir unreiner, briichiger und fiir eisenadrig oder spieflig angegeben, der sich nicht gerade hirtet,
und unbezwinglicher ist, als die vorhin gedachten Arten. Der von Schmalkalden taugt zu Feilen eben so wenig wegen
seiner Sprédigkeit, und es springen gemeiniglich die zusammengeschweifiten Ecken in Stiicke. Alle aus solchem Stahl
auf den Kauf verfertigte Feilen, kénnen demnach als schlechte und untaugliche Ware, die nur blof} mit einem guten Stempel
prangen, angesehen werden, womit aber mancher Professionist betrogen wird. Allein, solange sich die deutschen Feilen-
hauer nicht auf bessern Stahl, und Verfertigung besserer Waren, die bei den Schauanstalten fiir gut erkannt werden, legen,
so lange wird auch den Eisenkrimern den Verkauf der Feilen nicht verhindern, noch den dabei unterlaufenden Betrug
vermeiden kénnen. Man hat zwar in den kénigl. preuflischen Landen, vermége der Rescripte vom 14. May und 19, Aug. 1754
und 17. Dec. 1765, alle auswiirtigen Stahl- und Eisenwaren, mithin auch die Feilen verboten, und es diirfen nur die feinen
englischen Feilen verkauft werden; allein, was wird dieses Verbot den Feilenhauern helfen, wenn sie sich durch die Giite
und Tiichtigkeit threr Waren nicht den Absatz zu verschaffen bemiihen.

Was die Zunftverfassung der Feilenhauer betrifft: so lernen ihre Lehrbursche in Berlin, wenn sie ein Lehrgeld erlegen
konnen, 4, auflerdem aber 5 bis 6 Jahre. Ihre Gesellen miissen, wie gewshnlich, 3 Jahre wandern; und wenn sich ein
wandernder Gesell einfindet, so geben ihm seine Mitgesellen 2 Tage freie Zehrung, und iiberdem noch 4 Gr., wenn er
keine Arbeit findet. Ein angehender Meister in Niirnberg und Zwickau, verfertiget zum Meisterstiick:

1) eine groBe viereckige, 24 bis 26 Pfund schwere, und 2 Fuf} lange Armfeile, welche nachher zu einer Raspel der
Drahtzieher gemacht, oder zu den grobsten Eisenarbeiten gebraucht wird;

2) eine breite Schleiffeile fiir die Goldarbeiter, die Fugen des zu lstenden Goldes darauf gerade zu reiben, einer Spanne
lang und 10 Pfund schwer, mit gebogener Angel, um sie auf dem Tische festzunageln, und 3) eine grobe krumme Raspel,
mit einer gekropften Angel, wie solche vor diesem die Sattler gebrauchten. In Berlin werden, zum Meisterstiick, eine
18 Pfund schwere Armfeile, eine Schattierfeile, und ein Schleif- oder Spitzring fiir die Nadler, welche eine ins Kreutz
gehauene stihlerne Schleifscheibe ist, verfertiget. A

In Berlin ist, besage der neuen revidierten und allergnidigst approbierten Taxen, v. | Febr. 1771, folgende Taxe
tiir die Feilenhauerarbeit festgesetzt:

Rthlr. Gr.
Das Pfund von flachen und viereckigen Feilen von 1 bis 10 Pfund . . — 8
Das Pfund von halbrunden und dreieckigen Vogelzungen. . . . . . . — 10
Das Bund so genannter Steyerscher Bundfeilen . . . . . . . . . .. — 10
Das Bund kleiner Papierfeillen . . . . . . . .. ... ... .... — 8

Johann Heinrich Ludwig Bergius schreibt im Jahre 1776 in seinem neuen Polizey- und
Cameral - Magazin ungefihr dasselbe iiber die Feilenhauerei wie D. Joh. Kriinitz, Berlin 1777,
so daf} eine nochmalige Abschrift nicht notwendig ist.

Hierzu kommen noch §§8 und 9, welche lauten:

§ 8.

Was die Zunftverfassung der Feilenhauer betrifft, so lemen ihre Lehrbursche in Berlin 4 Jahre, wenn sie ein Lehrgeld
erlegen konnen, auflerdem aber 5 bis 6 Jahre. Ihre Gesellen miissen, wie gewohnlich, 3 Jahre wandern; und wenn sich ein
wandernder Geselle einfindet, so geben thm seine Mitgesellen 2 Tage freye Zehrung, und iiberdem noch 4 Gr. wenn er

Dick, Die Feile. 5
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keine Arbeit findet. Ein angehender Meister verfertiget zum Meisterstiick eine grofie viereckige Armfeile zu den grobsten
Eisenarbeiten, 20 Pfund schwer und 2 Fufl lang; sodann eine breite Schleiffeile vor die Goldarbeiter, um die Fugen des
zu loethenden Goldes darauf gerade zu reiben, einer Spannen lang und 10 Pfund schwer, mit gebogener Angel, um sie
auf dem Tische festzunageln; und endlich einen so genannten Schleif- oder Spitzring vor die Nadler.

§9

In Dressden ist denen Feilenhauern Anno 1764 folgende Taxe vorgeschrieben worden®):

Feilenhauertaxe,

Rthr. Gr. bis Rthr. Gr.

Eine Hufraspel . . . . . . . . . . ... ... ....... — 8§ — — 16
Eine dergleichen von Stahl . . . . . . . ... ... . ... - 20 — 1 —
Eine Schuhmacherraspel . . . . . . . . . . ... ... ... — 6 — — 12
Eine Holzraspel . . . . . . . .. . ... ... ...... — 2 - — 4
Eine Raspel mit Ringen vor die Tischler . . . . . . . . . .. — I — — 6
Eme Flache Feille . . . . . . .. .. ... ........ — 8§ — 2 —
Eine dreyeckige, auch halb runde, auch viereckige Feille . . . . — I — — 10

Teilweise mit denselben Worten, wie wir sie in P. N. Sprengels Handwerke in Tabellen finden
schreibt Johann Carl Gottfried Jacobsson 1781, etwa 11 Jahre spiter in seinem ,, Technologischen
Worterbuch® iiber die Feilenhauerei:

,.Die Feilen lassen sich auf eine dreyfache Art abtheilen, nimlich nach der Gestalt, nach dem Hieb und dem Gebrauch.
Nach ihrem mannigfaltigen Gebrauch nimmt die Feile auch verschiedene Gestalten und Gréflen an und hiernach giebt es
vollig vierkantige, flache, dreyeckige, halbrunde, runde, oder Vogelzungen und die Riffelfeilen. Unter dem Hieb gedenkt man
sich diejenigen durchkreuzenden Einschnitte, so die Feile auf ihrer Oberfliche von dem Meifiel erhilt. Man sagt daher, die
Feile habe einen groben Hieb, wenn die Einschnitte weit von einander abstehen, dem Metall tief eingeprigt, und also auch
mit einem groben Meifel gehauen sind. Das Gegentheil 1af}t sich hieraus leicht abnehmen, den grobsten Hieb erhilt die
Armfeile, und auf diese folgen mit stufenweise abnehmenden Hieben die Handfeile, die Vorfeile, und endlich die Schlicht-
feile, die unter allen den feinsten Hieb hat. Dies heifit soviel gesagt, daf} z. B. eine Armfeile einen weit stirkeren Hieb
hat, als eine Handfeile von eben der Grofie, und eben diefl gielt auch in gleichem Verhiltniss von den iibrigen Feilen.
Man muf} aber hiebey noch dief} bemerken, daf erstlich bey jeder Art von Feilen der Hieb schon mit der Gréfle und Schwere
abnimmt; zweytens fiigt es sich, daf} 6fters eine Handfeile zu einer Arbeit einen eben so starken Hieb hat, als eine Armfeile
von eben der Gréfle und Schwere, oder einen eben so feinen als eine Vorfeile unter eben der Bedingung; drittens kommt
bey allen Arten des Hiebes gar nicht die Gestalt in Betrachtung, die einzige Armfeile ausgenommen, die stets viereckig
ist. Die iibrigen konnen eine jede oben angezeigte Gestalt erhalten. Dem Gebrauch nach giebt es einige Feilen, die
zwar nach den gedachten Hieben gehauen sind, aber doch nach ihrer Bestimmung einen besonderen Namen erhalten.
Hierzu gehéren vorziiglich die Justierfeilen und die schattierten Feilen. Endlich erhalten auch die inneren Flichen der
Kneipen einer Zange, womit die Silberarbeiter Draht ziehen, gleichfalls starke Feilenhiebe, so wie auch die Zwickzangen
der Schuhmacher.**

,sMan hat schon in Niirnberg 1419 diese Profession gehabt. Allda machen sie besonders die Nadelfeilen, welche allein
dort gemacht werden.*

Uber die Knauf- (Knopfmacher-) Feilen, schattierte Feilen und iiber die Ausfiihrung der

Meisterstiicke schreibt Jacobsson genau dasselbe wie Sprengel.

,Armfeile, ist eine grofie bis 11/, Ful} lange Feile, welche so breit als dick ist, nur vorne lauft sie etwas schmiler
zu und hat an dem einen Ende ein hélzernes Heft. Sie ist in den Werkstitten der Eisenarbeiter die erste Feile, womit alles
Ungleiche und Uberfliissige weggestofien wird, dieserhalb hat sie die grobsten Feilehiebe und wird deswegen die Armfeile
genannt, weil sie der Arbeiter mit beiden Handen regiert, indem er mit der rechten Hand das Heft fithret und mit der
andern vorne auf die Spitze der Feile drucket, indem er sie fortzieht. Sie wiegt bis 20 Pfund.

Abziehfeile ist eine breite und dicke stahlerne Feile (Feilplatte), welche sehr fein gehauen ist. Die Goldarbeiter be-
dienen sich ihrer, um zwei Theile, die zusammen gelothet werden sollen, und daher aneinander passen miissen, abzu-
schérfen, gerade zu feilen, oder zu vergleichen.*

Jacobsson schreibt noch in vorgenannten Werken 1781 iiber englische und deutsche Feilen.

,.Englische Feilen haben einen sehr grofien Vorzug vor den deutschen Feilen, und man ist bis jetzt noch in Deutschland
nicht im Stande, sie eben so gut zu machen. Deswegen kénnen alle vorziiglichen Eisen- und Metallarbeiter, als: Uhr-
macher, Goldschmiede und dergl. keine andere, als englische Feilen gebrauchen. Es sind verschiedene Ursachen vorhanden,

*) S. Schmieders Chursichsische Polizeyverfassung S. 595. Aus dieser Taxordnung ist zu ersehen, daf} auch zu Dresden
und in Sachsen iiberhaupt, die Feilenhauer nur sehr wenige Arten von Feilen verfertigten.
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weshalb die englischen Feilen vor den deutschen den Vorzug haben. Erstlich ist der englische Stahl weit besser, als der
einheimische, oder vielmehr die Englinder verstehen die Kunst weit besser solchen zu hirten, als die Deutschen, Denn sie
sollen mehrenteils den steiermiarkischen Stahl verarbeiten. Man behauptet sogar, daf} die Feilen in England blo aus Eisen
geschmiedet und nach dem Hauen durch das Harten in Stahl verwandelt werden. Dieses ist einigermafien wahrscheinlich,
da selbst die deutschen Feilenhauer die eisernen Feilen oft nur durch reichliches Aufschiitten des Hartepulvers gut hirten,
und sie fiir stahlerne verkaufen. Dafl die englischen Feilen von der bekannten Giite sind, scheint hauptsichlich daher
zu rithren, weil erstlich ein englischer Feilenhauer nur eine einzige Art Feilen verfertiget, worin er es also leicht zur Voll-
kommenbheit bringen kann; wozu denn noch der gute Stahl, oder das gute Harten des Eisens kommt. Zweitens wird eine
Jede englische Feile vor dem Hauen auf einer Schleifmiihle aufs beste abgeschliffen, und es ist natiirlich, dal der MeiBel
auf einer ebenen Fliche weit sicherer und feiner hauen kann, als auf einer rauhen, da die deutschen Feilen vor dem Hauen
nur gut abgefeilet werden, wozu noch kommt, daff die englischen Feilenhauer nicht wie die Deutschen hinten, sondern
von der Spitze der Feile anfangen zu hauen und deswegen einen weit gleichern und feinern Hieb den Feilen geben kénnen.
Die deutschen Feilenhauer gestehen dieses selbst ein, es fehlt ihnen aber an Ubung. Wahrscheinlich kann die Hand mit
mehrerer Festigkeit den Meiflel filhren, wenn man von der Spitze anfingt.

Abb. 116. Feilen, Niirnberger Raumfeilen und Riffelfeilen aus der Mitte des 18. Jahrhunderts.

Aus ,,Recueil de Planches sur les Sciences, les Arts etc.* Paris 1765.

Magte doch ein sachverstiandiger und bereiseter Mann die Kunst zeigen, wie die englischen Feilen verfertiget werden,
oder das Vorurteil widerlegen, daf die englischen Feilen so sehr den deutschen vorzuziehen sind, wie der Metallarbeiter
insgemein glaubt. Ich glaube, es ist viel Vorurteil bei dieser Sache und ich habe doch viele Werkstitten gesehen. Fiir

Feilen geht viel Geld aus Deutschland.

Wir lachen jetzt iiber die Schweden, daf sie ehedem ihr ganz unbearbeitetes Eisen nach den Hanseestadten schickten
und in Stangen wieder kauften. Ohne Zweifel schicken wir Deutschen unsern guten stelermérkischen und kélnischen Stahl
nach England, und kaufen ihn in Feilen und andern Eisengerathen wieder."

Aus der zu Abb. 100, S.56 gehsrenden Beschreibung ,,Der Feilenhauer* (Wiener Flugblatt)
vom Jahre 1782 geht hervor, daf} alle Feilen, welche zu jener Zeit vom Feilenhauer gekauft werden
konnten, in 6 Sorten eingeteilt wurden, und zwar in runde, halbrunde, flache, dreyeckigte, vier-
eckigte und Messer- oder Schneide-Feilen. ,Der Hieb, den der Feilenhauer seinen Feilen gibt,
bestehet in den Einschnitten, die er dem Stahl mit dem Meisel gibt und daraus entstehet der Unter-
schied der groben und feinen Hiebe. Er kann den Feilen alle Gestalten geben und sie wiegen von
| Lothe bis auf 24 Pfund. Wird eine Feile oder Raspel durch den Gebrauch zu sehr abgeniitzt,
so hauet sie der Feilenhauer wieder auf von welcher Gattung Arbeiten er iiberhaupt die meiste
Nahrung hat.”” Der Text lautete:

»Der Feilenhauer.
»Das Handwerk des Feilenhauers ist eine der niitzlichsten, weil von seinen Arbeiten wieder viele andere Arbeiten
anderer Handwerker und Kiinstler abhangen. Es ist indessen in Deutschland nicht gar zu hiufig, und die Nahrlosigkeit

5*
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der Feilenhauer in kleinen Stadten wird hauptsichlich der Gewohnheit zugeschrieben, sich englische Feilen bringen zu
lassen. Diese haben bisher auch den Vorzug vor allen andern in Europa verfertigten Feilen erhalten und behauptet; ihre
vortreffliche Giite st zwar sattsam bekannt, aber thre Zubereitung noch zur Zeit ein Geheimnifi. Alle Feilen, welche man
vom Feilenhauer (1) erkauft, lassen sich in sechs Sorten theilen, namlich in runde, halbrunde, flache, dreyeckigte, vier-
eckigte, und Messer- oder Schneidefeilen. Der Stoff, woraus der Feilenhauer alle seine Arbeiten macht, ist Eisen und Stahl,
und es versteht sich von selbst, daf sie gut oder schlecht ausfallen, je nachdem er guten oder schlechten Zeug dazu wihlet.
Viele Werkzeuge hat der Feilenhauer mit andern Eisenarbeitern gemein; man rechnet dahin die Feueresse (2), welche
eben nicht gar zu grof} seyn darf; den SchmiedeambofB (3), der die gewshnliche Einrichtung eines kleinen Ambofles der
Grobschmiede hat, iiberdas aber noch mit etlichen Werkzeugen, die seine Arbeit erleichtern, versehen ist; Raspeln, Meifieln,
Hauambofle, Haueisen, Hammer, Zangen, einen hélzernen Marser zur Zerstofung des Glases und gebrannten Horns,
eine Harttonne (4) zum Loschen der gehirteten Feilen und dergleichen. Der Hieb, den der Feilenhauer seinen Feilen
gibt, bestehet in den Einschnitten, die er dem Stahl mit dem Meiflel giebt, und daraus entstehet der Unterschied der groben
und feinen Hiebe. Er kann den Feilen (5) alle Gestalten geben, und sie wiegen von einem Lothe bis auf 24 Pfund. Sie
werden insgesamt zuerst glatt bearbeitet, und erhalten sodann die Grundhiebe und Kreuzhiebe nach besonderen Vortheilen.
Zur Unterlage der Feilen bei threm Aushauen brauchet er ein Stiick Zinn (6), und bei den feinsten Feilen ein Stiick Bley.
Um die Feilen und Raspeln (7) zu hérten, als worinnen die grofite Geschicklichkeit des Feilenhauers besteht, bereitet er nach
eigenen Vorschriften etliche Pulver zu, die er fiir wichtige Geheimnisse ausgiebt. Das Hauptsichlichste dabei aber kémmt
hierauf an: Er lafit Ochsenklauen in einem Backofen braun brennen, und zerstofit sie sodann zu Pulver; unter zwey Theile
desselben mischet er einen Theil des gewshnlichen Kiichensalzes, und nach Gutdiinken etwas zerstoflenes Glas. Dieses
Pulver streuet er auf die heifle Feile, bis es durch dieselbe nicht mehr angeziindet wird; Hierauf fahrt er mit der Spitze der
Feile zuerst in kaltes Wasser, taucht sie allmihlig ein, und laft sie endlich ganz ins Wasser fallen. Nach einigen Augen-
blicken nimmt er sie heraus, und beurtheilet nach dem Augenscheine, ob sie genugsam gehirtet sey; wo nicht, so muf} er
die vorige Art zu hirten wieder brauchen, bis er endlich seinen Zweck erreicht. Nach genugsamer Hartung bestreicht er
sie mit Baumsl, und verhiitet dadurch das Rosten. Wird eine Feile oder Raspel durch den Gebrauch zu sehr abgeniitzt,
so hauet sie der Feilenhauer wieder auf; von welcher Gattung Arbeiten er iiberhaupt die meiste Nahrung hat**).

Im Jahre 1790 schreibt der auf S. 31 schon erwshnte Rentereyschreiber J. C. Quanz in seiner
Abhandlung ,,Von der Verfertigung der Feilen in Schmalkalden® iiber Feilen wie folgt:

,.Der hiesige Kaufmann pflegt unsere Feilen also zu ordnen: in ordindre und Schlichtfeilen, und macht folgende
Arten davon 1) viereckigte, wohin vorziiglich die Armfeile gehort, 2) dreieckigte, 3) runde, 4) halbrunde, 5) flache, 6) dick-
flache, 7) Messerriickenbreite, 8) Vogelzungen, 9) Raum~ oder Nadelfeilen, welches die kleinste und feinste Gattung ist.
Von 1. 2. 4.5. und 9. werden nur Schlichtfeilen gemacht. Von den ordinéren hat man 12 Nummern, von den Schlichtfeilen
aber nur 10, doch geht man auch wohl bis zu 16 hinauf. Aber diese verfertiget der Handwerker nicht gerne, weil er hier
nicht so, wie bey den gewéhnlichen, seine Rechnung findet. Uebrigens gehen die Feilen in den auswirtigen Handel Ge-
bundweise, wo man 1. 2. 3. und mehrere Stiicke auf ein Gebund rechnet.

Bis jetzt liefern England und Deutschland die meisten Feilen. Jenes behauptet vor diesem noch immer den Vorzug.
Nach ihrer Feine stehen sie in folgender Ordnung: 1) die Englischen, 2) die hiesigen Schlichtfeilen, 3) die hiesigen ordiniren,
4) die Steyrischen, sind sehr grof3, 5) die Kéllnischen Strohfeilen. Frankreich hat hierin noch wenig gethan, und nimmt
seine Feilen groBitentheils von England und Steyermark. Gleiche Bewandtnif} hat es mit den iibrigen europiischen Staaten.

Mit diesem Professionisten ist der Ras pelmacher, der sich mit ihm zu einer Zunft rechnet, sehr nahe verwandt.
Er verfertiget seine Waare gewshnlich aus Eisen, selten aus Stahl, mit den namlichen Handgriffen, nur daB er einen spitzen
Meiflel gebraucht und durch dessen Hiilfe die Erhabenheiten auf der Raspel hervorbringt. Er fingt eben so wie jener
bey der Angel an, produciert erst ein, dann zwey Hickchen u.s. w., bis er die ganze Seite der Raspel nach einer Diagonal-
linie in der Linge behauen hat. Nach diesem behandelt er seine Raspel ganz, wie der Feilenhauer seine Feile.

Folgende Gattungen, welche, wie die Feilen, thre Nummern haben, und gebundweise verkauft werden, sind mir
bekannt: 1) Halbrunde und flache Holzraspeln, 2) Zinnraspeln, 3) grofie, mittlere und kleine Schusterraspeln, 4) Bildhauer-
raspeln, 5) Hufraspeln, 6) Feine Holz- oder Lappenraspeln.

Der Verbrauch dieser Waare 1st auflerordentlich grof. Selbst der Feilenhauer kann sie nicht entbehren. Ich hatte
Neubegierde genug, mich zu erkundigen, wie viel das Jahr von hier versendet wiirden; ich konnte aber nichts erfahren.
Der grofen Menge ungeachtet, die hier und in Steyermark, Kslln etc. gemacht werden, sendet Deutschland jihrlich noch
grofle Summen fiir die feinen Feilen nach England, das das Materiale dazu aus Deutschland und Schweden erst holen muf§
und uns dann ein vollkommenes Produkt fiir baares Geld wieder zuriick gibt. Sollten wir nicht im Stande seyn, ebenso
gute Feilen zu machen als England? Ich zweifle gar nicht daran, wenn wir nur die gehérigen Mittel wihlen und die Summen,
die wir zu Fabriken geben, wozu wir erst das Material mit vielen Kosten aus der Fremde herholen miissen, verwenden
wollten. Allein jetzt will jeder kleine Deutsche Fiirst in seinem Lindchen alle Manufacturen haben, Lage, Boden und
Klima mégen es iibrigens begiinstigen oder nicht. Wire es nicht ungleich vorteilhafter, diejenigen Fabriken und Manufac-
turen, wozu wir die rohen Produkte selbst haben, auf den méglichsten Grad der Vollkommenheit zu bringen? —

*) Diese Abhandlung war in deutscher, lateinischer, franzésischer und italienischer Sprache abgefafit.
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Ich komme auf die Feilen wieder zuriick und frage, wie fingt es denn der Englinder an, daf} er so gute Feilen liefert ?
Gemeiniglich erhilt man diese Antwort: 1) hat er weit besseren Stahl. 2) Verfertiget der Englinder nur einzelne Stiicke,
worin er groflere Fertigkeit und Geschicklichkeit erlangt; der Deutsche hingegen macht seine Ware ganz fertig und kann
also in allen Arbeiten nicht gleich geiibt werden. 3) Die vorziigliche Hirte, die doch mit unter schlecht seyn soll. 4) Fingt
er den Hieb bey der Spitze an, wo die Hand mehrere Festigkeit hat; der Deutsche bey der Angel oder am breiten Ende.
5) Endlich seine vortreffliche Maschinen, deren Existenz Jars in seinen metallurgischen Reisen S. 375 leugnet. Inzwischen
miissen doch diese wirklich existieren, denn Herr Jakobson sagt in seinem Warterbuche Seite 588, dafl die Feilenhauer-
maschine in Dinemark schon eingefiihrt wire. Auch hier hat man an ihrer Verfertigung im Kleinen gearbeitet; allein
diese Versuche sind so unbedeutend, daf} sie kaum einer Erwihnung verdienen. Kaum war man so weit gekommen, daf§
man auf Holz und Bleyplatten einen Hieb hervorbringen konnte. Diese Maschinen, wenn ich sie so nennen darf, sind
auch nicht mehr vorhanden.

Aller dieser Vorziige unbeschadet verfertiget der hiesige Feilenhauer Feilen, die den englischen den Rang streitig
machen. Aber Vorurtheile, dafl nur im Auslande Waren von vorziiglicher Giite gemacht werden kénnen, und der Umstand,
daf} er seine feine Waaren nicht sogleich absetzen kann, welches er doch nothwendig thun muf}, weil er zu arm ist. auf
einen entfernten Absatz zu warten, sind grofle Hindernisse, die sich dem deutschen Professionisten in den Weg stellen.
Oft hat er mit Zunftverfassungen und andern Einrichtungen zu kimpfen. So z. B. leiden viele von unsern Feuerarbeitern
durch die Taxen, nach welchen 1hre Waaren,
auch ehe sie einmal fertig sind, schon ihren
Werth haben. Ich weifl es wohl, daf3 man
bey dieser guten Sache die heilsame Ab-
sicht hatte, den Fabrikanten vor den Be-
driickungen des Kaufmanns zu sichem.
Aber geschieht dieses? Die Erfahrung lehrt
nur zu oft das Gegentheil. Und iiberhaupt
kann eine Waare, die fiir den auswirtigen b
Handel bestimmt ist, taxiert werden? Die-
ses ist offenbar mit den guten Grundsitzen
einer Handelspolitik nicht vertraglich, und
heif}t das nicht eben so viel, als danoch Ge- k
setze geben wollen, wo wir gar keine Macht
haben, sie gelten zu machen? Selten wird
dieser Fall méglich seyn, und immer ist es
besser, dem Handel und Gewerben ihre B
natiirliche Freiheit zu geben und Wetteifer
zu veranlassen, welche weith mehr fiir sich
thun werden, als viele andere Anstalten, die
dem Kunstfleifle nur Fesseln anlegen und
ihn in ewiger Kindheit lassen."

In der ,,Beschreibung und Geschichte der neuesten und vorziiglichsten Instrumente und
Kunstwerke" schreibt 1792 |. G. Geissler:

,,DaB die gute Feile eines der wesentlichsten Hilfsinstrumente des Kiinstlers ist, habe ich wohl nicht nétig, erst zu
erwihnen. Ihre Verschiedenheit ist beinahe unzihlbar, weil jede Arbeit eine eigene Sorte derselben nétig macht, ohne
diejenigen noch zu rechnen, die zu ganz eigenen Bearbeitungen erforderlich sind. Die vornehmsten Arten von Feilen richten
sich nach ihrem verschieden abwechselnden Hiebe, welcher nach und nach von der gréfiten Stiirke in die méglichste Feinheit
sich verliert, eine Abwechslung, die dem Kiinstler eben so nétig ist, immer vorritig zu haben, als der Tischler Schrot-
hobel und Glatthobel nétig hat. Eine andere Art von Feilen macht ihre verschieden abwechselnde Gestalt; es gibt daher
flache, halbrunde, ganz runde, ovale, dreieckige, viereckige usf. Feilen, die wieder entweder von stirkerm oder feinerm
Hiebe sind, je nachdem die Arbeit es erfordert. Ferner gehdrt zu den verschiedenen Arten der Feilen ihre abwechselnde
Gréfle von der grofiten Armfeile an, die oft viele Pfunde am Gewicht hilt und zu grobem Arbeiten hiufig gebraucht wird
bis zur GroBe eines Zolls: auch hier, besonders unter der mittlern Gréfe, ist ihr stirkerer oder feinerer Hieb besonders
zu merken; Armfeilen haben immer den stirksten Hieb, weil sie blol zum Reiflen gebraucht werden, die kleinsten Feilen
haben kaum einen mittelmafig starken Hieb nétig, insgemein sind sie von dem feinsten Hiebe, besonders die kleinen Uhr-
macherfeilen. Die abwechselnde Stirke der Feilen, die der zu bearbeitenden Sache immer verhiltnismiflig sein muf},
kommt nicht weniger in Betracht. Ja nach ihren gehauenen Flichen gibt es Ansetzfeilen, wo eine der Seitenflachen
ungehauen ist, Vogelzungen, eine Art Feilen, die mit den Schnibeln der Vigel einigermafien eine Ahnlichkeit haben usf.
Ferner nach dem verschiedenen Gebrauch, zu dem sie hauptsichlich angewendet werden, hat man Triebfeilen, Ausstreich-
feilen und Walzfeilen usf. Auch sind gewissermaBen die verschiedenen Arten der Raspeln zu den Feilen zu rechnen,
deren man sich eigentlich auf Holz, Blei, und andere weiche Metalle bedient, welche sich wegen ihrer Zahigkeit sonst in
den Hieb der eigentlichen Feilen legen und ihn verstopfen wiirden.

Abb. 117. Raspeln und halbrunde Feile um die Mitte des 18. Jahrhunderts.
Aus ,,Recueil de Planches etc.”* Paris 1765.
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Die besten Feilen liefert ohnstreitig England, wo man von den verschiedenen Arten derselben, sowohl nach
threr Grofle, als auch nach ihrem Gebrauche eigene Musterkarten hat, um diese verschiedenen Arten sogleich mit
einem Blicke zu iibersehen. Der iiberaus gute Stahl, den die Englinder zu ihren Feilen nehmen, macht, daf} sie
ungleich linger aushalten als jede ahnliche deutsche, da er eine ganz eigene Hirte anzunehmen fihig ist; und wirklich
148t sich auch mit ihnen federharter Stahl gut feilen, wie dies bei Verfertigung der Sigen und bei threr Schirfung schlechter-
dings erforderlich ist, ja man findet oft unter solchen Feilen, besonders unter denen, vom feinen Hiebe, welche, die beinahe
unverwiistbar sind: auch sind die Englischen Raspeln von Stahl, da die Deutschen insgemein nur von Eisen sind. — Der
stiarkste Hieb der Englischen Feilen sowohl als der feinste, ist durchaus gleichférmig — letzterer hat vielleicht noch von
keinem Deutschen Feilhauer in diesem Grade nachgeahmt werden kénnen.

Das ,,Journal fiir Fabrik Manufaktur, Handlung und Mode* 22. Band, Juni 1802 schreibt

auf S. 437 iiber
»Suhl's Handel.”

,.Eine wichtige und neu errichtete zweite Anstalt verdient hier noch erwihnt zu werden. Die Feilenfabrik des Waffen-
schmieds Johann Wolfgang Kummers. Er liefert vielerlei Arten von Feilen, welche auf Maschinen gehauen sind, nach
dem Urteile praktischer Kenner unter allen bekannten Feilen den englischen an Giite und Schonheit am nichsten kommen,
und um billigere Preise als die englischen zu haben sind. Seine Fabrik ist schon so weit gediehen, daf} er in Leipzig ein
Lager bei dem Mechanikus Samuel in der Hainstrafle halt.*

Im Mai 1808 schrieb der Allgemeine Anzeiger der Deutschen in semer Nr. 122 fiir
Kauf- und Handelssachen wie folgt:
Deutsche Feilenfabrik zu Suhl

im Henneberg-Schleusingischen.

Unsere in Nummer 236, S. 2464, des Allgemeinen Anzeigers der Deutschen bereits angekiindigte und seither mit vielen
Auftrigen beehrte Feilen-Fabrik ist nun auf Maschinen nach englischer Art vcllends eingerichtet, und wir kénnen einst-
weilen folgenden, unter Lit. A. beigefiigten Preis-Courant derselben bekannt machen, bis nichstens ein vollstindigerer
und in einzelnen Sorten vielleicht berichtigter erscheinen wird.

Auch alle iibrige, darin nicht benannte feinen Feilensorten werden um verhilinismaflig billige Preise geliefert.

Zugleich hat die Expedition dieses Blattes die Giite gehabt, 20 Stiick ihr zur Probe zugesendete Feilen unserer Fabrik
durch den bekanntlich sehr geschickten Mechanikus und Kunstverstindigen Herrn Dr. Plaubel zu Gotha priifen und sein
Gutachten dariiber abgeben zu lassen, in welchem bezeuget wird, ,,daf} unsere Feilen von vortrefflichem und egalem Hieb
sind, und hierin den englischen nicht nachstehen, sondern sie vielmehr iibertreffen.

Wir bitten den Herrn Legationsrat Dr. Hennicke als Redakteur dieses Blattes, obiges zu bezeugen®), enthalten uns
aber jeder sonstigen Anpreisung dieses deutschen, obgleich nach den einmal gangbaren englischen Mustern gefertigten
Fabrikats, um so mehr, da solches bei hiesiger Gewehrfabrik sowohl, als an vielen Orten Deutschlands schon in der Hand
des fleiigen Arbeiters ist. Durch den wirklichen Gebrauch mégen sich unsere Feilen selbst empfehlen, und die englischen,
denen sie an scharfem und egalem Hiebe gleich kommen, und letztere durch die lingere Dauer ihrer Schérfe noch iiber-
treffen, entbehrlich machen.

Bei allen Bestellungen bitten wir um eine deutliche Bezeichnung der sehr verschiedenen Sorten und um alsbaldige
Bestimmung, ob die Ubersendung durch die Post, oder durch die Fuhrleute geschehen, auch wie und wo die Zahlung
erfolgen soll.

Berg- und Handelsstadt Suhl, im kénigl. sichsisch. Henneberg, den 30. April 1808.

Nachdem wir die vorige Firma zuriickgenommen haben, unterzeichnen wir jetzt:

Wolfgang Kummer et Compagnie,
unser Siegel und unsere Fabrik und Fabrikate fiihren das Zeichen:

W. K. et C.

Im Jahre 1812 schrieb der Franzose J. H. Hassenfratz in seiner Sidérotechnie oder die
Kunst Erze zu behandeln iiber die Feile, wie fclgt:

Deutschland und England haben wahrend langer Jahre den gréfiten Teil der Feilen geliefert, welche in Europa ge-
braucht werden. Die gréfleren Feilen wurden hauptsichlich aus Deutschland bezogen, die kleinen Feilen aus England.
Die Uhrmacher und alle Arbeiter, welche feine und feinste Feilen benstigen, bevorzugen vor allen andern diejenigen,
welche im Innland fabriziert wurden. Indessen kénnen die feinen Feilen, welche in Paris hergestellt wurden, die Kon-
kurrenz mit allen europdischen Fabrikaten aufnehmen. Der bescheidene und anspruchslose Raoul und seine Familie hauen
in diesem Augenblick (1812) in Paris Feilen, welche mit den besten englischen Fabrikaten verglichen werden konnen.

Dr. Johann Georg Ludolph Blumhof schreibt iiber die Feile in seiner Enzyklopidie der
Eisenhiittenkunde im Jahre 1817, wie folgt:

*) Was geschah!
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Litt. A.
Preis-Courant der Feilenfabrik bey Wolfgang Kummer et Comp.
in Suhl im Henneberg-Schleusing.
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in Carolin a 6'/; Thlr. Arm-Feile pro Pfund 6 gr.

L Feile, lat. Lima, Scobina, fr. Lime, engl. File, schwed. und dén. Fil, span. und port. Lima. Was hierunter iiberhaupt
fiir ein Werkzeug verstanden wird, ist allgemein bekannt, und ich begniige mich daher, bloB etwas iiber die Gattungen
der mancherley Feilen, so wie iiber die Verfertigung derselben mitzuteilen, besonders da die am Ende dieses Artikels be-
findliche Literatur einem Jeden weitere Auskunft geben kann.

Fast jede Art der Professionisten hat besondere Feilen im Gebrauch. Die Gold- und Silberarbeiter z. B. brauchen
grobe, halblinde und linde Feilen, Bestof3- oder Abziehfeilen, Hohlfeilen, Nadelfeilen, Riffeleisen, schattierte Feilen, Ratten-
schwinze etc.; die Uhrmacher Schraupen und Riderfeilen, Schlichtfeilen, Ansatzfeilen, Triebfeilen, Messerfeilen, Ratten-
schwinze, Vogelzungen, Zapfenfeilen, Wolb- oder Walzfeilen, Ausschweiffeilen, Handfeilen, Vorfeilen, Justierfeilen,
Polierfeilen etc. etc.: Bildhauer und Schreiner Holzraspeln, auch verschiedene Arten von Sigefeilen, um kleine Laub-
und andere Sageblatter damit zu schirfen, Spitzfeilen, ebenfalls zum Scharfen der Eisen, aufgeworfene Raspeln zu Bildern
und erhabner Arbeit ; die Schlosser, Zeugschmiede, sowie fast alle Handwerker, welche in Stahl, Messing und Eisen arbeiten,
haben mancherley Feilen. So bedienen sich die Biichsenmacher der Schlicht-, Vor- und Riffelfeilen; Der Kammacher hat
eine Bestofifeile, eine Groflerfeile, eine dreykantige Zahnspitzfeile und eine Handfeile; die Messerschmiede Abrichtfeilen,
Bértfeilen und Hornfeilen. Die meisten Arten von Feilen findet man bei den Grobschmieden und Schlossern, z. B. Arm-
feilen, Vorfeilen, runde und ovale Feilen oder Vogelzungen, dreieckige oder messerscharfe Feilen, Stofifeilen, Bogenfeilen,
oder Feilbogen, Schlichtfeilen, Plattenfeilen, Rattenschwinze, Nadelfeilen, Raumfeilen etc.; bei den Schwertfegern gibt es
Riffelfeilen, bei den RotgieBern BestoBifeilen; bei den Nihnadelmachern Fitzfeilen; bei den Zinngieflern Krugfeilen; bei
den Bildhauern Raspelfeilen usf.

Alle diese Feilen werden durch besondere Schmiede oder Professionisten verfertigt, welche man Feilenhauer, und
das Geschift der Verfertigung selbst Feilenhauen nennt. Man kann die Feilen auf eine doppelte Art, nimlich nach dem
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Hiebe, und nach der dufleren Form einteilen. Unter Hieb versteht der Feilenhauer die Einschnitte, welche der Stahl mittelst
des Meiflels oder des Hammers erhilt; stehen diese weit voneinander ab, so sagt man, die Feile habe einen groben Hieb
und umgekehrt. Die viereckige Armfeile erhilt den grobsten Hieb, und auf diese folgen die Handfeile, die Vorfeile und
endlich die Schlichtfeile, welche den feinsten Hieb hat. Auch verstehen die Feilenhauer die Kunst, die Hiebe auf einer
Feile so zu legen, das dadurch drei- auch viereckige Figuren entstehen; dies nennt man schattierte Feilen, sie werden aber
nur selten und auf Bestellung verfertigt.

Was die Gestalt der Feilen betrifft, so ist diese viereckig, flach, dreieckig, halbrund, rund oder oval, wohin auch die
sog. Raspeln gehoren.

Das Material, woraus die Feilen geschmiedet werden, ist Stahl. Die Erfahrung hat gelehrt, daf} die Feilen weit dauer-
hafter sind, wenn sie aus mehreren Stiicken zusammengeschweifit werden, als wenn sie aus einem Stiick geschmiedet sind;
auch ist es vorteilhaft, wenn das Stiick Stahl, woraus eine Feile geschmiedet werden soll, einigemal umgeschlagen und
wieder zusammengeschweifit wird. Deshalb schmiedet der Feilenhauer die starken Armfeilen aus neun Stiicken, welche
in drei Schichten nach der Linge iibereinander liegen, zusammen, und in diesem einzigen Falle pflegt das mittelste Stiick
in der mittelsten Lage ganz von Eisen zu sein. Nur die kleinen Feilen werden aus einem Stiick geschmiedet, wozu blos
Stahl genommen wird, die viereckigen, flachen und runden Feilen bekommen ihre Gestalt unter dem Hammer, wogegen
die dreikantigen, halbrunden und ovalen noch weifigliihend in den Einschnitten eines Gesenkes geebnet werden. Die
geschmiedete Feile wird nunmehr bei der Esse rotwarm abgefeilt, und nachher geglitht, worauf die zweite Operation,
das Hauen der Feile, erfolgt. :

Man hilt, aufler dem englischen, den Solinger-Stahl, so wie auch den von Essen, und den Célnischen Stahl, am besten
zum Feilenhauen. Mancher steiermirkische soll dazu nicht brauchbar sein, weil er sich wegen seiner Unreinigkeit und
Sprédigkeit nicht gleichmafig harten laBt, mithin widerspenstiger ist, als die vorher gedachten Stahlarten. Auch ist mancher
Schmalkalder-Stahl wegen seiner Sprédigkeit eben so wenig zu Feilen brauchbar.

Man hat indef8 die Bemerkung gemacht, daf} die steiermirkischen Feilen neunmal wiedergehauen werden konnten,
ohne jedesmal merklich etwas von ihrer Giite zu verlieren, dafl dagegen die besten unter den schwedischen solches nur
fiinfmal, und andere Sorten nur ein paarmal aushielten. Hildt's Handl. Z. 1795, Seite 358.

Die besten Feilen sind unstreitig die englischen, welches daher kommt, daf jeder englische Feilenhauer nur eine Art
Feilen verfertigt, folglich es darin leicht zur Vollkommenheit bringen kann. Der deutsche Feilenhauer verfertigt sehr
viele Sorten zugleich. Jars, welcher diese Arbeit zu Winlington-Miller, 4 Meilen von New-Castle, sah, bemerkt, dal man
dazu dort blofl den gemeinen Stahl (Common Steel) nimmt, und dafl man sogar Knaben von 10—12 Jahren beim Feilen-
hauen anstellt, ein Beweis, daf} diese Arbeit wohl eben nicht schwer ist. Daf} die Englinder die gehauenen Feilen besonders
gut zu hirten wissen, ist bekannt.

Folgende Sorten Feilen stehen im Handel in Hinsicht ihrer Giite nacheinander: 1) die englischen, 2) die schmal-
kaldischen Schlicht- und ordindren Feilen, 3) die grofien steierschen, 4) die célnischen Strohfeilen. Man zieht unter den
deutschen Feilen die Niirnberger, wegen ihrer Giite, vor. Es gibt deren von allerlei Gattung und Form, inde lassen sie
sich wohl fiiglich in 6 Arten abteilen, nimlich in runde oder Vogelzungen, halbrunde, flache, dreieckigte, viereckigte, sog.
Messerfeilen oder Riffelfeilen. — Zu Schmalkalden pflegen die Kaufleute die dortigen Feilen folgender Gestalt zu ordnen:
1) in viereckigte, wohin vorziiglich die Armfeilen gehéren; 2) in dreieckigten; 3) in runde; 4) in halbrunde; 5) in
flache; 6) in dickflache; 7) eines Messerriickensbreite; 8) Vogelzungen; 9) Raum- und Nadelfeilen; welches die feinste
Gattung ist.

Von No. 1,2,3,4,5 und 9 werden nur Schlichtfeilen gemacht. Von den ordindren gibt es 12 Nummern, von
den Schlichtfeilen aber nur 10, doch geht man auch wohl bis 16 hinauf. Der Handwerksmann verfertigt aber diese
nicht gern, weil er seine Rechnung nicht so gut dabei findet, als bei den gewdhnlichen. Jeder Meister schligt sein be-
sonderes Zeichen an die Angeln der von ihm verfertigten Feilen, wornach die auswirtigen Abnehmer ihre Bestellungen
machen.

In Frankreich nennt man gros-carreaux und gros-demi-carreaux dicke und schwache Feilen mit tiefem Hiebe, welche
zum Raspeln und Vorfeilen gebraucht werden; auch gibt es dort linde viereckigte carreaux und demi-~carreaux. Die, welche
schlechtweg carlettes heifien, sind linde Feilen. — Die deutschen fiir Frankreich bestimmten Feilen, die gemeiniglich bei
grofle carlette anfangen, sind in Bunden von 1, 3, 6 bis 12 Stiick, je nachdem sie stark sind. Im franzésischen Quincaillerie-
handel kommen auflerdem noch vor: Limes 4 lunettes, Brillenfeilen; Limes pour orfévre, marque du cog, Goldschmieds-
feilen mit dem Zeichen des Hahns; Limes a paillette, dergleichen mit flachem Stiel, eine Art Strohfeilen; Cuirs a rasoirs
noirs et rouges, pour affiler, Lederfeilen; Limes a couteaux, Messerfeilen; Limes  aiguilles, Nadelfeilen, eine Art Gold-
schmiedsfeilen; Limes pour Serrurier, fintaillées, feingehauene Schlosserfeilen; Limes a queue, Schwanzfeilen; Limes
fendantes, Spaltfeilen etc. etc.

Die Kirtner Feilen haben allerhand Zeichen, durch welche man die Giite der einen Sorte von der andern unterscheidet,
z. B. ein +, welches die Mittelsorte, ferner dchte doppelt Schliissel, die beste und ordindre -+, etc. etc. Die von Steinbach
bei Steier haben zum Zeichen einen Baum und den Buchstaben P. Man handelt sie nach Bunden oder Packen jedes von 3,
6 und 12 Stiicken.

Die Niirnbergischen Feilenfabrikanten liefern Feilen fiir Schlosser, sortierte Feilen fiir Uhrmacher, Goldschmiede,
sortierte Weiifeilen, Lappenfeilen etc. ; dergleichen feine groBe und kleine Nadelfeilen ; dergleichen ordinire grofie, mittlere
und kleine; dergleichen feine von 2'/,, 3 bis 8 Zoll; Nadelfeilen von No. 4—12.
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Mit der Uberschrift ,, Traurige Aussicht fiir deutsche Feilenhauer* versffentlicht das Dingler-
sche polytechnische Journal 1823 nachstehenden Artikel:

..Zu Folge eines Berichtes des Berathungs-Ausschusses (Comité consultatif des Arts et Manufactures) in Bulletin
de la Societé d’Encouragement pour I'Industrie nationale N. CCXVIII, Seite 245, sind die Stahlsorten der HHn. Bernadac
in den 8stlichen Pyrenden, und die daraus verfertigten Feilen ebenso gut, als die besten bisher aus Deutschland eingefiihrten,
und kénnen in jedem Falle, statt derselben dienen.*

Prechtl versffentlicht in seiner ,,Technologischen Enzyklopidie™ 1834 iiber Feilen folgendes:

,.Da Personen, welche links arbeiten (und folglich die Feile mit der linken Hand am Hefte fassen) es bequemer finden,
den erwihnten Druck nach der linken Seite auszuiiben, so werden fiir solche zuweilen linke Feilen verfertigt, bei welchen
der Grundhieb die Richtung a ¢ hat, und a b der Kreuzhieb ist (Fig. 2 Tafel 98).

,.Ferner sind zu erwihnen die Feilen, welche beim Gebrauche nicht mit der Hand bewegt werden, sondern ruhig
liegenbleiben, wihrend man die Arbeit iiber dieselben hinfiihrt. Man findet bei den Gold- u. Silber-Arbeitern dergleichen
von bedeutender Grofle (10 Zoll Lange, 2—3 Zoll Breite), welche auf der einen Seite mit groberem, auf der anderen mit
feinerem Hiebe versehen sind. Bei der Anwendung derselben ist es nétig, das Arbeitsstiick mit fester Hand in der Richtung
der Achse der Feile zu fithren, damit dasselbe nicht dem Kreuzhieb nachlaufe, und wider den Willen des Feilers schrig

Oberhiebrichtung

Abb. 118. Linkshnderfeile. Unterhicbrichtung

geht, wobei die Zihne der Feile verhindert sein wiirden, mit ihren Spitzen gehérig anzugreifen. Durch seine eigene Art
des Hiebes kann diesem Zufalle vorgebeugt werden.

Feilen dieser Art, welche man indessen selten findet, werden Spiegelfeilen genannt, weil ihre Oberfliche wie aus
dreieckigen Feldern (Spiegeln) zusammengesetzt erscheint. Diese Feile entspricht der von Jacobsson erwihnten Schattier-

feile.*

Prechtl schreibt ferner in seiner Enzyklopidie, in welcher er sich weiter eingehend mit der
Feile beschaftigt:

,,Daf} unter allen Werkzeugen zur Bearbeitung der Metalle kein einziges so ausgedehnte, ja allgemeine Anwendung
findet, als die Feile. Dieselbe ist im allgemeinen ein Stiick Stahl, dessen durch Kunst rauh gemachte Oberfliche mehr oder
weniger feine Spane (Feilspane, Feilicht) abreibt oder abstofit, wenn man sie mit angemessenem Druck iiber das zu be-
arbeitende Material hinfithrt. Die Eigenschaften, welche von einer guten Feile gefordert werden, sind folgende: gehérige
Hirte, richtige Form, Reinheit des Stahles, hinreichende Tiefe sowie Regelmafligkeit und Gleichheit des Hiebes und eine
hellgraube Farbe. Es wurde die praktische Regel aufgestellt, welche eine Feile fiir desto besser erklart, je heller von Farbe
dieselbe ist.

Die grofiten Feilen haben eine Lange von 18—24 Zoll, die kleinsten — welche zu manchen feinen Arbeiten der Uhr-
macher dienen — sind kaum 1 Zoll lang. Bei Angabe der Liange der Feile beriicksichtigt man nur den gehauenen Teil und
nicht das zwischen Angel und Feilenhieb ganz ungehauene Stiick. Man unterscheidet 3 Arten von Hieben: den groben
Hieb, den Mittelhieb und den feinen Hieb. Grobe Hiebe haben Arm- & Strohfeilen, Mittelhiebe fiir gewdhnliche Bastard-
und auch Vorfeilen, feine Hiebe werden Schlichtfeilen genannt. Bei den Uhfmacherfeilen kommt noch eine vierte Sorte
hinzu, welche den Namen Feinschlicht erhilt. Auch eine weitere Sorte mit der Bezeichnung Halbschlicht kommt vor.
Die Feinheit des Hiebes nimmt mit abnehmender Grofle der Feilen zu, aber die Namen der Sorten bleiben.

Die verschiedenartigsten Feilen wurden wie folgt genannt: viereckige, flache, spitzflache Feilen, Ansatzfeilen, Platinen-
feilen (12 Zoll lang, 2 Zoll breit, Ansatz zum Abfeilen grofier Flichen vorziiglich der Uhrbsden oder Platinen), Zinnfeilen,
Messerfeilen, Gabelfeilen, Einstreichfeilen, dreieckige Feilen, Sagfeilen, halbrunde Feilen, halbrunde Zinnfeilen, Vogel-
zungen, runde Feilen (kleine runde Feilen fithren den Namen Rattenschwanz) und dann die grofie Klasse der Uhrmacher-
feilen wie Ausstreichfeilen, Zapfenansatzfeilen, Flankierfeilen, Triebgrundfeilen, Schwalbenschwanzfeilen, Steigradfeilen,
Scharnier- oder Scharnierplatzfeilen, Zifferblattfeilen, Wilz- oder Arrondierfeilen, Zapfenfeilen, Unruh- oder Helle-
Lardfeilen, Barettfeilen, Kreuzschenkelfeilen, Einstreichfeilen, Zapfenpolierfeilen, Nadel- oder Federfeilen und Schweif-
feilen.

Fiir andere Arbeiten kommen noch vor: Drechslerfeilen, Stofifeilen, Schuhmacherfeilen, Perlfeilen, Backenfeilen,
Spiegelfeilen und eine grofie Anzahl Riffelfeilen. Auflerdem gibt es auch verschiedene andere feilenahnliche Werkzeuge,
wozu vor allem die Spitzringe, welche bei der Verfertigung der Drahtstifte und Stecknadeln gebraucht werden, gehéren.
Weiter die meisten Arten der sog. Versenker oder Senkkloben.
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SchlieBlich erwihnt Prechtl auch noch das Aufhauen alter abgeniitzter Feilen, welches oft wiewohl mit geringem
Gewinne vorgenommen wird und hachstens bei ganz grofien Feilen Vorteil bringt, wo das Gewicht des Stahles bedeutenden
Einfluf} auf den Preis hat.”

Prechtls Urteil iiber die Schweizer Zapfenfeilen lautete:

,.Die Schweizer Zapfenfeilen im allgemeinen zeichnen sich durch die bewunderungswiirdige Schonheit 1thres Hiebes
aus, der so fein ist, daf} er fast nur durch das Mikroskop deutlich gesehen werden kann und dennoch die groBite Regel-
mifigkeit besitzt.*

Compte-Rendu sur 'Exposition des Produits de L’'Industrie Nationale, Paris 1839 schreibt:

,,Die Feilenfabrikation, so sehr in Frankreich vernachlissigt, beginnt sich wieder zu beleben und Erzeugnisse zu

liefern, welche mit den besten englischen in Konkurrenz treten kénnen. Wir erwihnen besonders die Feilen und Raspeln
der Firmen:

MM. Montmougeau fréres, d'Orleans (Medailles d’or en 1823, 1827 et 1834);
Talabot, de Toulouse;

Marque fréres, de Lahutte (Vosges);

Raoul, de Paris; et Bouland idem.*

In dem Konversationslexikon fiir Kiinstler und Handwerker, Fabrikanten und Maschinisten,
Weimar 1841, wurden so ziemlich dieselben Formen und Sorten von Feilen angegeben, wie sie

Abb. 119. Zweispannige Abziehfeile.

Precht] in seiner Enzyklopidie beschrieb. Das Konversationslexikon unterscheidet auch 5 Arten
von Hieben, und zwar den groben Hieb, den Mittelhieb, den feinen Hieb, den Halbschlichthieb
und den Schlichthieb und fithrt noch eine Liege - Feile der Goldarbeiter an, welche nichts anderes
als — wie auch bei Prechtl erwdhnt — eine Feilplatte, auf welcher kleine Arbeitsstiicke abgefeilt
werden, darstellt. — Auflerdem werden noch Schneidrider oder Frisen, auf der Stirn feilenartig
gehauene oder eingekerbte Ridchen, aufgefiihrt, welche auf der Drehbank oder auf besonderen
Maschinen in drehende Bewegung gesetzt werden, um Einschnitte, Spalten und Durchbrechungen
verschiedener Art in metallene Platten usw. zu erzeugen.

Auch werden in den beiden letztgenannten Werken einspannige und zweispannige Abzieh-
feilen erwahnt. Erstere sind, ohne die Hefte, 20—24 Zoll lang, letztere 21/, Fuf}. Diese Feilen
wurden zum Uberfeilen der geschmiedeten Feilen vor dem Hauen verwendet.

G. Altmiiller, Professor der Technologie am k. k. polytechnischen Institut in Wien, beschreibt
1847 eine in Wien vorhandene Werkzeugsammlung, in welcher er im grofien und ganzen dieselben
Feilen erwihnt wie Prechtl in seiner Enzyklopadie und das Konversationslexikon fiir Kiinstler und
Handwerker, Fabrikanten und Maschinisten. Aufler Feilen fiir Schlosser, Schmiede und andere
Feuerarbeiter erwihnt er in einer besonderen Klasse die Uhrmacherfeilen unter denen sich iiber-
haupt die kleinsten und die abweichendsten Formen befinden, weil beides in der Natur der damit-
vorzunehmenden Arbeiten liegt.

Aufler diesen Feilen gibt es noch Rumpelfeilen, d. h. Feilen mit recht tiefen und weiten
Hieben, welche man fast nur zu Horn braucht.

Altmiiller fithrt noch zwei besondere Sorten von Feilen an und schreibt hieriiber: ,,Sehr vorteil-
haft sind auch noch die auf Abb. 120 Fig. | und 2 abgebildeten englischen Feilen. Wenn namlich
schmale und tiefe Einschnitte zu machen sind, so geschieht es sehr oft, daf} die Feile, wenn sie nicht
vollkommen gerade ist oder wenn sie nicht mit der duBersten Vorsicht gefiihrt wird, abbricht und
verloren geht. Fig. | ist eine solche sehr diinne Einstreichfeile, in Messing oder Zinnblech gefafit,
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so daf} sie dadurch einen Riicken bekommt, der ein zu leichtes Nachgeben verhindert und dem
Zerbrechen der diinnen Feile vorbeugt. Fig. 2 stellt eine ahnliche aber viel breitere Feile vor,
welche die messingene Fassung in der Mitte hat und daher auf zwei Seiten gebraucht werden
kann.” — Altmiiller beschreibt auch die schon erwihnten Nadlerspitzringe und weiter auf der
Kante mit Feilenhieb ver-

sechene  Schneidrddchen, IﬂI?I!'E!IiIIIIUIIIIIIIIllIIIﬂIIIIIIIIIlJIDIII

welche man bei den Ma-

schinen zum Einschneiden TR
der Riderzihne findet. Es
sind dies gehirtete, ge- Abb. 120. In Zinn- oder Messingblech gefafite Einstreichfeilen.

nau runde stihlerne Schei-
ben, welche das Einschneiden verrichten, wenn sie in schnelle Bewegung gesetzt werden.

Auf der ,.groflen Industrieausstellung aller Nationen in London 1851* waren schon die ver-
schiedenartigsten Feilen ausgestellt. Es sollen aber nur einige Aussteller mit ihren Arbeiten
erwihnt werden:

Johnson, Cammell & Co. Sheffield.

.. . Muster von Feilen und Raspeln fiir den Gebrauch von Schlossern, Mechanikern, Schmieden & Sigefabrikanten;
Cabinet- und Uhrmacher, Silberschmiede, Juweliere usw. alle méglichen Formen, Hiebarten, Dimensionen von 1—46 Zoll

Liange; eingeschlossen konkave und konvexe Feilen mit einer Zahnreihe, d. h. Meiflelbreite und eine Silberschmiedeplatte
6 Zoll breit, die breiteste Fliche, welche bisher gehauen worden 1st.

Cocker, Samuel & Son, Sheffield.

... GuBstahlfeilen von guter Qualitit von 1—40 Zoll Linge fiir Mechaniker, Uhrmacher, Dentisten usw. Eine
grofere achteckige Feile, welche auf ihrer Oberfliche 16 verschiedene Hiebarten, die im allgemeinen Gebrauch sind, darstellt.
Weiter einen Stahlstab, welcher zeigt die verschiedenen Stadien der Feilenfabrikation vom Anbeginn bis zur Fertigfeile.
Rotierende Maschinenfeilen fiir das Zihneschirfen. Geschiitzte rotierende Feilen und Friser zum Erzielen flacher Bahnen
und zum Betrieb mit Kraft, passend fiir das Feilen von Messing, Stahl, Eisen, Elfenbein usw.

Journeymen File-Makers of Sheffield.

,Feilen und Raspeln verschiedener Art und Gréfle, geeignet fiir Mechaniker, Schlssser usw. Grofle Feilen 54 Zoll
Linge gehauen nach den Formen und der Art und Weise um verschiedene Arten zu zeigen. Entwiirfe ausgefiihrt durch

Hiram Younge of Sheffield.*

In dem Ausstellungsbericht iiber die Pariser Ausstellung 1855 steht kurz vermerkt, ,,daf} die
beiden Firmen Mannesmann und Corts aus Remscheid eine ausgezeichnete Qualitit von Feilen
ausgestellt haben.”

Alphons Thun schreibt iiber die Industrie des bergischen Landes im Jahre 1879, daf} es in den
1830er Jahren war, als es einem in Ruflland reisenden Kaufmann, dem Chef der ersten und grofiten
Fabrikanlage, Mannesmann, auffiel, daf} dort den englischen Feilen gegeniiber den bergischen der
Vorzug gegeben wurde. Er fand bald den Grund in deren gleichmifiger Giite und legte nach seiner
Riickkehr in Remscheid die erste Feilenmanufaktur an, indem er in seinen Werkstitten nach und
nach Feilenschmiede und -hauer, Schleifer und Hirter vereinigte.

In seinem Handbuch der ,,Mechanischen Technologie® Band II schreibt Karmarsch 1891
noch iiber die ,,Notwendigen Eigenschaften einer guten Feile”. Diese sind:

Gehérige Hirte. Abgesehen von den grofiten Armfeilen, welche oft aus einem Kerne von geschmiedetem Eisen,
mit aufgeschweifitem Stahle iiberzogen, bestehen, sind alle Feilen ganz aus Stahl gefertigt und glashart. Die gufleisernen
Putzfeilen der Eisengieflereien sind eine Ausnahme. Die Angel mufl man, wenn sie an den neuen Feilen etwa noch hart ist,

vor dem Einstecken in das Heft durch Anfassen mit einer glithend gemachten Schmiedezange weich machen, um deren
Abbrechen zu verhindern.

Reinheit des Stahles, der ohne Spriinge, schwarze Flecken und Streifen sein mufl. Die Anwesenheit von erheb-
lichen unganzen Stellen und von Hirterissen erforscht man — sofern sie das Auge nicht wahrnehmen kann — durch An-
schlagen auf einen Stahlklotz, wobei die fehlerfreie Feile einen reinen Klang gibt.

Gehorige Tiefe, Regelmifigkeit und Gleichheit des Hiebes.
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Hellgraue Farbe, weil eine schwarze oder schwarzgraue die Gegenwart von Glithspan (Zunder) anzeigt, wobei
die Schirfe des Hiebes sich schnell abnutzt.
Meyers Konversationslexikon definiert in seiner 5. Auflage 1894 die Feile wie folgt:

"Werkzeug von Stahl, dessen mit zahlreichen kleinen Zihnchen versehene Oberfliche feine Spane von dem mit ihm
bearbeiteten Arbeitsstiick abnimmt."

Einiges iiber die Gestalt und Hiebart der Feilen. Ehe nun auf die Entwicklung
der Maschinen fiir die moderne Feilenindustrie niher. eingegangen wird, soll noch geschildert
werden, in welchen Formen, Groflen und Hiebarten Feilen und Raspeln bis zur Hauptentwicklungs-
zeit der Feilenhaumaschine, also etwa bis zum Jahre 1890 hergestellt wurden.

Verschiedene Formen der Feilen und Raspeln haben sich, wie schon erwahnt, aus Stein-
vorlagen allmihlich herausgebildet, und zwar in dem Mafle, wie das Handwerk sich immer weiter
entwickelte.

Wie aus den Abbildungen S.15—19 hervorgeht, kannte man schon in der spatesten Bronze-
und der ilteren Eisenzeit flache, spitzflache, halbrunde und runde Feilen. Zu diesen Grundformen
werden in der spiteren Hallstattzeit und in der La-Ténezeit bald auch vierkantige und dreikantige
Feilen gekommen sein, denn diese waren unbedingt erforderlich, um u. a. die Sagenblitter nach-
zuschirfen, welche damals schon allgemein im Gebrauch waren.

Schon im Mittelalter bedurfte man einer wesentlich gréfleren Auswahl von Feilen verschiedener

Querschnitte, denn wenn man die metallenen Kunstgegenstinde, die Schmiede- und Schlosser-
arbeiten aus jener Zeitperiode betrachtet, so siecht man wohl, dafi zum Ausarbeiten der feinen
Verzierungen an ihnen auch entsprechend geformte Werkzeuge vorhanden gewesen sein
miissen. .
Daf3 die Holz- und Steinbildhauer schon um das Jahr 1400 gebogene und verschiedenartig
geformte Raspeln — welche man heute zum Teil Riffelraspeln nennt — besaflen, geht aus der
Abb. 44, S. 23, ohne weiteres hervor, ebenso miissen in Italien und Griechenland zur Herstellung
der hervorragenden Werke der Bildhauerkunst solche Werkzeuge von ziemlich hoher Vollkommen-
heit im Gebrauch gewesen sein, leider aber fanden sich nur in wenigen Sammlungen derartige
Feilen und Raspeln aufbewahrt oder beschrieben vor.

Die oft seltsam anmutenden Bezeichnungen fiir gewisse Feilensorten wurden haufig dem
Tier- und Vogelreich entnommen. So nannte man z. B. schon sehr frithzeitig diinne, schlanke
Rundfeilen, vielfach Rattenschwanzfeilen (der franzésische Ausdruck hierfiir ,,queue de rat” kommt
auch schon im 17. Jahrhundert vor) und ovale Feilen mit einer stirkeren und einer schwicheren
Wélbung und mit scharfen, oder auch etwas abgerundeten Ecken Vogelzungen.

Als anfangs des 19. Jahrhunderts nach und nach mechanische Werkstatten, Maschinen- und
Metallwarenfabriken entstanden, vervollkommneten und vermehrten sich auch die Feilenformen;
vorbildlich waren zu jener Zeit die englischen Feilen geworden, aus dem einfachen Grunde, weil
in England auch zuerst die Maschinenindustrie aufbliihte.

Aber schon auf der ,,Groflen Industrie-Ausstellung aller Nationen in London 1851 waren
groflere Feilen zweier Remscheider Firmen zu erblicken, welche in Bezug auf praktische Form den
englischen Erzeugnissen mindestens gleichkamen, und die Englinder waren unpartensch genug,
dies zuzugestehen und den betreffenden Fabrikanten eine hochste Auszeichnung ,.fiir ausgezeichnete
Qualitit von Feilen* zu verleihen.

Auch in Siiddeutschland und in der Schweiz regte es sich. — Die Uhrenindustrie im wiirttem-
bergischen und badischen Schwarzwald, die Herstellung von Metall-, Bijouterie- und Silberwaren
rang sich aus handwerksmafBiger und aus Haus-Industrie zu gréfleren Unternehmungen empor;
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in der Schweiz war die Fabrikation von Taschenuhren und Musikwerken gewachsen und alle diese
Industrien bedurften mehr noch als heute der verschiedenartigsten Feilensorten in Formen, Lingen
und Hiebarten, weil die maschinelle Erzeugung der einzelnen Bestandteile noch nicht so weit vor-
geschritten war und daher viel mehr als heute noch von Hand gefeilt werden mufte.

Und so wurden die Feilenfabrikanten, welche in Eflingen, Genf und Vallorbe hauptsichlich
fiir diese Kundschaft arbeiteten, gezwungen, mit den Bediirfnissen der Industrie mindestens gleichen
Schritt zu halten; es entstanden nach und nach die hunderterlei und jetzt tausenderlei Arten von
Uhrmacher- und Goldschmied- und Feinmechanikerfeilen.

Wihrend es noch im 18. Jahrhundert geniigt hatte, einige wenige Arten von Armfeilen, Hand-
feilen und Packfeilen, von Zinnfeilen, Sigfeilen und Raspeln, sowie von einer Anzahl Uhrmacher-
feilen etwa zehnerlei Lingen in flachen, spitzflachen, halbrunden, dreieckigen, viereckigen und
runden Feilen herzustellen, werden jetzt Feilen von | Zoll = 25 mm Linge bis zu 20 Zoll = 500 mm
Linge verlangt in Abstinden von /,—1 Zoll (12—25 mm).

Daf} deren fabrikméfBige Erzeugung nicht von heute auf morgen geschehen konnte, ist ein-
leuchtend und so befafiten sich viele Fabriken nur mit der Herstellung gréferer, andere wenige
wieder mit der schwierigen Fabrikation kleinerer Feilen und nur einige wenige Werke waren es,
welche, wie z. B. die Fabrik von Friedr. Dick in Efilingen a. N., sich als Ziel gesetzt hatten,
alle, sowohl die kleinsten als die gréfiten, sowohl die feinsten als die grobsten Feilen- und Raspel-
sorten in eigenen Werkstitten mit selbst gebauten Maschinen herzustellen.

Was sodann die verschiedenen Hiebarten der Feilen anbetrifft, so kann wohl angenommen
werden, daf} in der Bronze- und Eisenzeit nur Feilen mit grobem Hieb gemacht worden sind und
daf} die Zzhne noch nicht kreuzhiebig, sondern nur einhiebig und zunichst nur senkrecht zur
Feilenachse hergestellt wurden. Die alten Rémer werden wohl die ersten gewesen sein, welche
teilweise schon schrige Hiebe kannten. Feiner und auch kreuzhiebig gehauene Feilen waren
aber bereits im Mittelalter im Gebrauch. So findet man wieder in dem schon erwihnten Buche
des Klosterbruders Theophilus bei einer Darstellung, wie man durchbrochene Silber- und Kupfer-
arbeiten zu Biicher- und-Mobelbeschligen herstellt, daf man diese Verzierungen vorher mit einem
Meiflel ausschlagen und sodann mit feinen Feilen nacharbeiten soll.

Auch die Herstellung des Raspelhiebes war im 15. Jahrhundert schon lingst bekannt.

Bei der Hiebebezeichnung der Feilen und Raspeln hat sich die deutsche Industrie an die
englische angelehnt. In England verfertigt man heute noch wie vor hundert Jahren alle Feilen

und Raspeln laut der ,,Sheffield Standard List™ nur in folgenden 5 Hiebarten:

rough oder coarse = ganz grob,
middle cut = grob,
bastard-cut = Bastard,
second-cut = halbschlicht,
smooth = schlicht,

dead smooth oder superfine = doppelschlicht.

Der ,,bastard“-cut wurde wohl erst nachtriglich eingeschaltet, als sich die Notwendigkeit her-
ausstellte, zwischen der ganz groben und halbschlichten Hiebart noch eine Mittelstufe zu haben,
die weder ,,rough* noch ,,second** war und deshalb ,,bastard** genannt wurde. — Amerika und auch
einige wenige englische Firmen haben dann noch einen ,,middle cut” eingefiihrt, der zwischen
,,rough und bastard” liegt. Die englische Bezeichnung , bastard” wurde allgemein iibernommen
und in Deutschland versteht man unter einer Bastardfeile eine Feile mit gewshnlichem Vor-
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feilenhieb, also zum Vorarbeiten, wihrend mit den feineren Hiebarten der Gegenstand fertig
geschlichtet wird. Diese letzteren Feilen wurden lange Zeit, ab und zu auch heute noch, ,,Finir-
feilen* genannt. '

In Schlossereien, Maschinenfabriken und mechanischen Werkstitten kommt man mit den
erwihnten 5 Hiebarten vollstindig aus; diejenigen Industrien jedoch, welche Prizisionsgegenstinde
herstellen, wie Uhren, feine Gold- und Silberwaren, Waffen, feinmechanische, elektrische Apparate
und dergleichen bediirfen noch weit feiner gehauene Feilen als die gewshnlichen Doppelschlicht-
feilen. Wenn schon eine sehr groffe Ubung dazugehort, um diese Hiebart von Hand schon gleich-
miflig und ohne Fehlhieb einzuschlagen, so war mit Erzielung eines dreifachen Schlichthiebes
durch Handarbeit der menschlichen Geschicklichkeit eine Grenze gesetzt und wenige besonders
geiibte Arbeiter und teils auch Arbeiterinnen waren imstande, solche feine Hiebe auszufiihren.
Hier mufite, wie wir spiter sehen werden, die Maschinenarbeit eingreifen.

Leider gab es aber bis in die neuere Zeit keine einheitlichen Hiebbenennungen und Hieb-
abstufungen. Der eine Fabrikant versah seine Vorfeilen mit einem groberen, der andere mit einem
etwas feineren Hieb, je nachdem es die Kundschaft wiinschte; feste Normen gab es lange Zeit
nicht und Streitigkeiten dariiber mit Arbeitern und mit Abnehmern waren an der Tagesordnung.
Es ist das Verdienst der Firma Friedr. Dick in Efilingen a. N., daf} sie hierin Wandel und
Ordnung geschaffen hat.

Dies war nicht so leicht, denn es ist zu beriicksichtigen, daff die Feinheit der Hiebe mit der
abnehmenden Linge der Feilen steigt, wihrend die Bezeichnungen dieselben bleiben. — Eine
6z6llige Bastardfeile hat z. B. auf eine Linge von 10 mm an der Kante der Feile, d. h. parallel zur
Feilenachse gemessen 16 Hiebe, eine 14z6llige Bastardfeile dagegen nur 9 Hiebe, eine 4z6llige
Schlichtfeile hat auf eine Linge von 10 mm 32 Hiebe, eine 12zé6llige Schlichtfeile aber nur
19 Hiebe, wihrend die Hiebebenennung die gleiche ist.

Bei der beginnenden maschinellen Umwilzung mufite vorher die genaue Abstufung der Hiebe
festgestellt werden und die Losung dieser Aufgabe gelang der Firma Dick in bester Weise, indem
sie im Jahre 1900 genaue Hiebetabellen schuf und in diesen die Feilen

von 1—4%/, Zoll ( 25120 mm) Hieblinge unter der Benennung Hiebeskala ,,B 1900

. 5—8 ,, (130—210 mm) ' o " v ,»A 1900

. 9—12 . (230—310 mm) " v e ' ” ,,C 1900

,» 13—16 . (330—410 mm) " v i i ,.E 1900
die Zinnfeilen

von 9—12 Zoll (230—310 mm) » o " » ,.H 1900%

Hand-, Arm- und B.-Maschinenfeilen v " v ,,G 1900*

und die Raspeln
von 9—12 Zoll (230310 mm) Hieblinge ,, ,, » » ,F 1900

zusammen gruppierte, so daf} also beispielsweise alle Feilen von 5 bis einschliefflich 8 Zoll Lange jeweils
bei der gleichen Hiebbezeichnung die gleiche Anzahl von Hieben auf einen Zentimeter aufwiesen.
Diese Hiebeskalen sind nach und nach von vielen staatlichen und privaten Betrieben des In-
und Auslandes anerkannt und eingefiihrt worden.
Mit der fortschreitenden Entwicklung der Technik — besonders der gesamten Feinmechanik —
hat sich aber in den letzten Jahren gezeigt, daf} die von Friedr. Dick aufgesteliten ,,Hiebeskalen 1900*
thren Anforderungen nicht mehr geniigen, und daf} eine Neueinteilung der Feilenlingen und damit
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Abb. 121. Dick’s Hiebe-Skala, 1925.
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auch der Anzahl der Feilenhiebe auf 1 Zentimeter Hieblinge vorgenommen werden mufi. Nach
langem, eingehendem Studium in- und auslandischer Feilen ist es gelungen, fiir simtliche Feilen
eine neue Hiebetabelle aufzustellen und zu veréffentlichen unter dem Namen: Dicks Hiebe-
Skala 1925, welche so durchgearbeitet ist, daf} sie heute den Anforderungen aller Feilenverbraucher
vollauf geniigen diirfte.

Abb. 122.

Niirnberger Feilenhauerwappen aus dem 18. Jahrhundert.



Zweiter Teil

Die Entwicklung der Feilenhaumaschinen.

Erlﬁuterungen. Um die geschichtliche Entwicklung der Feilenhaumaschinen und deren
aufeinanderfolgende Konstruktionen auch Nichtfachleuten leichter verstindlich zu machen, soll
zunichst einiges Allgemeine iiber Feilenhaumaschinen mitgeteilt und anschliefend daran eine
genauere Beschreibung einer solchen gegeben werden.

Wohl in keinem Gewerbe hat sich die Handarbeit so lange erhalten wie bei den Feilenhauern.
Das Handhauen von Feilen wird wie heute sehr wahrscheinlich auch noch in aller Zukunft aus-
geiibt werden miissen, da immer wieder Spezialfeilen mit allen nur erdenklichen Querschnitten
und Kriimmungen vorkommen, die nur von Hand anzufertigen sind, da entweder nur einzelne
Stiicke solcher Feilen bestellt werden, so daf} es sich in unserer heutigen Zeit nicht lohnt, die
Maschinen vollstindig darauf umzustellen oder es iiberhaupt unméglich ist, derart komplizierte
Formen unter Maschinen zu hauen. In diesen Fillen bleibt das Handhauen tatsiichlich auch heute
noch unerreicht und unentbehrlich.

Zunichst galt es grofle Vorurteile zu beseitigen. Schon zu Anfang des 18. Jahrhunderts, als
die Zahl der Erfinder von Feilenhaumaschinen zu wachsen begann, machte sich eine starke Spannung
zwischen den Erzeugern der Feile, den Hindlern und den Verbrauchern bemerkbar, weil letztere
damals schon — wie teilweise sogar heute noch — die handgehauenen Feilen den maschinen-
gehauenen Feilen vorzogen. Es mag schon eine gewisse Berechtigung hierzu vorgelegen haben,
denn wie spiter noch eingehender an Hand von Berichten aus alten Zeiten gezeigt wird, wurden
namentlich auch in England die Feilen von Hand schon so einwandfrei — im Gegensatz zu Deutsch-
land von der Spitze nach dem Angel — gehauen, dafl es manchmal schwer fiel, einen Unterschied
zwischen einer guten handgehauenen und einer auf den damaligen primitiven Maschinen gehauenen
Feile festzustellen. Heute ist die Kunst des Feilenhauens so weit vorgeschritten, daf} eine auf einer mo-
dernen Haumaschine gut gehauene Feile es bestimmt mit jeder handgehauenen Feile aufnehmen kann.

Warum in langen Jahren die Haumaschinen sich nur ganz allmihlich durchsetzten, lag darin,
daB die Handhauereien durch die Einfithrung der Maschinen eine Verschlechterung ihrer Lage
befiirchteten. Bestirkt wurde diese Befiirchtung durch die Hersteller und Verkiufer der Hau-
maschinen selbst, welche in thren Anpreisungen erklirten, dafl das Maschinenhauen so einfach
und leicht sei, daB} gelernte Arbeiter nicht mehr nétig seien, sondern sogar 14jahrige Jungen diese
Maschinen leicht bedienen ksnnten. Die Handhauer befiirchteten fortan iiberfliissig zu sein und
arbeiteten so gegen die Einfithrung der Maschine. Ein weiterer Grund lag darin, daf} eben die ersten
Haumaschinen noch sehr unvollkommen waren und es viele Jahrzehnte dauerte, bis dieselben so
gebaut waren, dafl sie einen einwandfreien Feilenhieb aufwerfen konnten. Man kannte noch nicht
den richtigen Hiebwinkel, d. h. den Winkel, welchen die Feile mit der Achse des Hammerbirs
einnehmen muf}, ferner nicht das richtige Zuschleifen der Meiflelschneiden (gleichseitige oder
einseitige Ballen), das Gratnehmen an den Meifleln nach dem Schleifen und den richtigen Bau des
Ambosses, auf welchem ein tadelloser Hieb hervorgebracht werden kann.

Dick, Die Feile. 6
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Gegeniiber der modernen Werkzeugmaschine, welche heute bis in die kleinsten Einzelheiten
wohl durchdacht und durchkonstruiert ist, scheint die Feilenhaumaschine immer noch nicht auf
der Héhe zu sein, auf der man sie zu haben wiinscht, trotzdem der erste Entwurf zu einer solchen
Maschine schon in den Anfang des 16. Jahrhunderts fallt. Mit der raschen Entwicklung der Werk-
zeugmaschine hielt trotz aller technischen Hilfsmittel die der Feilenhaumaschine nicht Schritt und
es wird noch manche Miihe und viel Arbeit kosten, bis diese allen Anforderungen entspricht, einmal
i bezug auf Vereinfachung ithrer Konstruktion, sodann in bezug auf ihre Leistungsfihigkeit, was
beides eng zusammenhingt mit der Verringerung der groflen Anzahl von Handgriffen, die wihrend
des Einspannens, des Hauens, des Ausspannens und des Einlegens der nichsten Feile gemacht
werden miissen. Es kann zwar niemals verlangt werden, daf3 hunderte von Feilen ohne jede Be-
dienung sich automatisch nacheinander in die Haumaschine legen und fertig gehauen herausfallen,
wie eine Schraube aus dem Schraubenautomaten, aber es sollte doch nicht unméglich sein, manchen
Handgriff zu vermeiden und durch Erhéhung der Geschwindigkeiten beim Hauen der Feile selbst
und beim Riicktransport des Schlittens die Leistung zu steigern. Eine weitere Schwierigkeit bei
der Erhshung der Leistungsfahigkeit der Haumaschine liegt noch darin, daf} je nach der Liange der
Feile, der Hirte des Stahles und der gewiinschten Hiebart selbst die besten Meifiel im Durchschnitt
oft schon nach jeder 8. bis 12. Seite nachgeschliffen und abgezogen werden miissen, was jedesmal
zu Zeitverlusten fiihrt, auch wenn schon Ersatzmeiflel bereit gelegt sind. Aus obigen Griinden
wird es fiir immer ausgeschlossen sein, Feilen automatisch hintereinander weghauen zu kénnen.

Seit Leonardo da Vinci, welcher etwa 1503 den ersten Entwurf zu einer wohl durchdachten
Feilenhaumaschine ausarbeitete, sind nach und nach unzihlige Konstruktionen auf dem Papier
durchdacht und in derPraxis versucht worden, aber erst vom Jahre 1890 ab gelang es allmahlich, den
Bau dieser so wichtigen Maschinen auf die heutige Héhe zu bringen. Die besten Konstrukteure
von Feilenhaumaschinen kamen zu keinen giinstigen Ergebnissen, vor allem aus dem Grunde, weil
sie sich mit dem Wesen der Feile und ganz besonders des Feilenhiebes nicht geniigend vertraut
machten. Jeder Erbauer von Haumaschinen mufy unbedingt alle Punkte, die hier in Betracht kommen
und die sorgfiltig beriicksichtigt werden miissen, beachten, will er sich eine brauchbare Maschine
herstellen. Schon zu Anfang des 19. Jahrhunderts hat man versucht, Richtlinien fiir den Bau von
Haumaschinen aufzustellen und Konstrukteure auf die zu beachtenden Punkte aufmerksam zu
machen. So schreibt z. B. Precht] im 5. Band seiner ,, Technologischen Encyklopidie™ im Jahre
1834 wie folgt:

,Es sind viele Versuche gemacht worden, die Feilen mittels Maschinen zu hauen. Diese
Arbeit ist im Grunde so einfach, daf} es nicht schwer fillt, eine Maschine dafiir zu erdenken, welche
die Hauptbedingungen erfiillt. Wenn die Feile auf einer zweckmafigen Unterlage befestigt und der
Meifiel iiber derselben in der gehirigen Stellung angebracht ist, so wird mittels eines Hammers,
welcher von bestimmter Hohe herabfillt, der Schlag gegeben; dann riickt sogleich — wihrend
der Hammer von neuem gehoben und auch der Meiflel durch eine Feder ein wenig in die Hohe
gedriickt wird — die Feile um so viel fort, als die beabsichtigte Entfernung zwischen den einzelnen
Einschnitten erfordert. Alle diese Bewegungen in regelmifiger Aufeinanderfolge hervorzubringen,
ist eine leichte Aufgabe. Bei den Einzelheiten der Ausfithrung werden aber gréflere Schwierig-
keiten angetroffen:

1. Die Maschine kann wegen der mannigfaltigen Bewegungen, welche dabei vorkommen,
nicht ganz einfach sein; dieser Umstand macht sie wenig geeignet, die von den Schligen des
Hammers verursachten unaufhérlichen Erschiitterungen ohne Nachteil fiir die Genauigkeit ihrer
Wirkung auszuhalten.
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2. Beim Anschleifen eines stumpf- oder schartiggewordenen Meiflels geschieht es leicht, daf3
die Schneide eine etwas verinderte Stellung erhilt. Wird nun das Schleifen mitten im Hauen einer
Feile nétig, so kann es nicht fehlen, daf} die Stelle, wo das Hauen von neuem angefangen wird,
kenntlich bleibt.

3. Die stets gleichbleibende Stirke der Hammerschlige, welche man bei oberflichlicher Be-
trachtung fiir einen Vorzug der Maschine ansehen konnte, 1st weit entfernt, dies zu sein. Stellen
von verschiedener Hirte kommen im Stahl sehr hdufig vor und veranlassen ein ungleichmifiiges
Eindringen des Meiflels, also Hiebe von ungleicher Tiefe. Die Flichen der Feilen sind nicht immer
vollkommen eben hergestellt, und die Schneide des Meiflels, welchem eine bestimmte Lage gegen
jene Flichen gegeben ist, dringt also an den mehr hervorragenden Stellen tiefer ein. Endlich ver-
langen spitzige Feilen an dem schmalen Ende schwichere Hammerschlige, wenn nicht hier der
Meiflel tiefere Einschnitte als auf dem breiten Teile machen soll. Diese und vielleicht noch andere
Umstinde erschweren sehr die gelungene Ausfithrung einer Feilenhaumaschine; es liegen aber
darin keine uniiberwindlichen Hindernisse, vielmehr ist es aufler allem Zweifel, daf} gute Feilen
auf Maschinen gehauen werden kénnen. Die besten der bisherigen Versuche scheinen aber an dem
Mangel skonomischen Vorteils gescheitert zu sein. Ein Arbeiter, der zur Bedienung der Maschine
erfordert wird, konnte in den meisten Fillen ebenso schnell das Hauen einer Feile aus freier Hand
verrichten; mehrere Feilen gleichzeitig auf einer Maschine zu verfertigen, diirfte aber kaum aus-
fiihrbar gefunden werden. — So erklirt sich, warum Feilenhaumaschinen gegenwirtig nirgends
bei einem grofien Betriebe in Gebrauch sind, wenn nicht etwa bei der Verfertigung der feinsten
Uhrmacherfeilen in England und der Schweiz. Der Hieb jener Feilen ist so fein, und zugleich so
regelmiBig, daB es Uberwindung kostet, ihn fiir das Erzeugnis der Handarbeit anzusehen. Bei
kleinen und feinen Feilen ist iibrigens mehr als bei den andern ein 6konomischer Nutzen von der
Anwendung der Maschinen zu erwarten.”

Aber nicht nur diese Punkte, noch weit mehr miissen in Betracht gezogen werden. So verlangt
man von den Haumaschinen, da} sie einfach und iibersichtlich gebaut sind, méglichst schnell
arbeiten, selbst auf der bauchigsten und spitzigsten Feile durchaus schéne und gut aufgeworfene
Hiebe geben, mit anderen Worten, dafl Schlagstirke und Hiebwinkel je nach der Form der Feile sich
selbsttitig einstellen, daf} ferner die verschiedenen Handgriffe zur Bedienung der Maschine bequem
liegen und die Maschinen selbst durch soliden Bau keiner zu starken Abniitzung unterworfen sind.
Gliicklicherweise ist man heute in den Stahlwerken so weit vorgeschritten, dafl man einen sehr
gleichmifBigen Feilenstahl erhilt und die von Prechtl erwihnten, fiir die Meiflel so schadlichen
harten Stellen selten mehr vorkommen.

Samtliche bis heute gebauten Haumaschinen lassen sich in zwei grofle Gruppen einteilen.

Die erste Gruppe umfaBt alle Haumaschinen, welche mehr oder weniger den Handhauer
nachahmen und Meiflel und Hammer in einem Stiick oder getrennt fithren. Hiezu gehért als erste
Maschine die von Leonardo da Vinei um das Jahr 1503 entworfene Feilenhaumaschine. Leonardo
verwendete den MeiBlelhammer, bei welchem der Hammer an seinem unteren Ende zum Meifiel
ausgearbeitet ist (siche Abb. 129). Vor allem waren es die Franzosen, die bei diesem System jahr-
hundertelang blieben, welches spiter dann die Amerikaner und Englénder, zum Teil auch die
Deutschen nachahmten. Die letzte Vertreterin dieser Gruppe ist — soweit bis heute festgestellt
werden konnte — eine amerikanische Maschine (Abb. 190), die noch im Jahre 1891 in Amerika
patentiert wurde.

Die zweite Gruppe arbeitet nicht mit Meiflel und Hammer nach Art der Handhauer, sondern
mit Fallgewichten (Hammerbren), an deren Ende der MeiBelhalter mit dem Meifiel befestigt ist

6*
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und die durch ein- oder mehrfache Daumenscheiben direkt gehoben werden. Wohl die iltesten
Vertreterinnen dieser Gruppe sind die Maschinen von J. Crum, Ramapo 1851 (Abb. 160) und von
Etienne Bernot, Paris 1854 (Abb. 161). Die Maschinen mit Hammerbiren (Fallgewichten) haben
sich infolge der Maglichkeit, schneller mit ihnen hauen zu kénnen, immer mehr eingebiirgert und
heute wird wohl nur noch diese Gruppe von Maschinen in allen Industriestaaten der ganzen Welt
gebaut werden. — Die Feilenhaumaschinen der zweiten Gruppe geben also die Mittel an die Hand,
um eine Anzahl Schlige mit grofier Schnelligkeit durch einen entsprechend geformten Meiflel aus-
zufiihren und die zu hauende Feile mit einer solchen Schnelligkeit unter dem Meifiel wegzufiihren,
daB man die gewiinschte Hiebteilung erhilt. Die Maschinen werden heute ausschliefllich durch
Transmission angetrieben. ‘

Die Abb. 123 zeigt nun eine noch sehr weitverbreitete Feilenhaumaschine, welche eine der
ersten Haumaschinen neuerer Zeit (1893) ist und die in die Gruppe 2 mit aufrechtgefiihrten
Hammerbiren gehort.

a zeigt die Grundplatte der Feilenhaumaschine, welche in ein schlank gebautes Gestell zur
Aufnahme der iibrigen Maschinenteile iibergeht. Auf dieser Grundplatte sitzt ein halbkreisformiger
AmboB b, auf welchem das Schlittenbett ¢ derart gelagert ist, daf} es je nach dem gewiinschten
Hiebwinkel eingestellt und mit den Schrauben d festgestellt werden kann. In dem Schlittenbett
wird ein Schlitten e durch eine Gewindespindel f hin und her bewegt, welch letztere ihren Antrieb
von dem Exzenter g iiber ein Schaltwerk A erhilt. In dem Schlitten e wiederum liegt ein halbrundes
Untergesenk (Patrone) i zur Aufnahme der Feilen, welches durch ein Handrad & nach der Meiflel-
schneide eingestellt werden kann. [ ist ein Hammerbir, welcher in zwei prismatischen, leicht nach-
stellbaren Fiihrungen gelagert ist und an seinem unteren Ende den drehbaren Meifielhalter mit
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Meiflel m aufnimmt. Ein Daumen n, welcher auf der Antriebswelle der Maschine sitzt, hebt den
Hammerbir durch eine verstellbare Nase o in die Hohe, derart, daf in demselben Augenblick, wo
der steilabfallende Teil des Daumens die Nase verlifit, der Hammerbir durch sein durch eine Stahl-
oder Gummifeder p noch verstirktes Eigengewicht herabfillt. ¢ ist ein Handrad, mit welchem die
Feder p je nach Bedarf gespannt werden kann. Auf dieselbe Feder wirkt aber noch ein Druck, der
von einer Schablone t ausgeht, welche der Form der Feile angepafit ist. Je stirker die Feile wird,
je mehr erhsht sich die Schablone und die Folge ist, daf} durch die auf der Schablone laufende
Rolle » mit dem zugehorigen Gestinge s die Feder p ebenfalls gespannt wird. Da es vorkommt,
daf} die Schablone ¢ mit der Feilenform nicht genau iibereinstimmt, so kann immer noch wihrend
des Hauens der Druck der Feder mit dem Handrad ¢ nachreguliert werden. Ein kriftiges Schwung-
rad u gewihrleistet den gleichmifligen Gang der Maschine. Zum Festpressen der Feile auf ihre
Unterlage wihrend des Vorschubes dient ein Feilendriicker v, welcher auch als Rolle ausgebildet
sein kann. Der Druck auf die Feile wird durch ein je nach Bedarf schwereres oder leichteres Ge-
wicht bewerkstelligt. Sobald eine Seite der Feile gehauen ist, wird das Schaltwerk ausgeriickt und
der Schlitten durch das Handrad w wieder in seine Anfangsstellung zuriickgebracht.

Die einzelnen Neuerungen, die zu den Feilenhaumaschinen im Laufe langer Jahre erfunden
und In sie eingebaut wurden, sind:

. die Patrone, ein halbrundes drehbares Untergesenk (Abb. 137 u. 160);

. der schwingende Ambof3 (Abb. 127, 154 u. 192);

. das einstellbar als Ambof3 ausgebildete Schhittenbett (Abb. 123 u. 179);
. das schwenkbar als Ambof} ausgebildete Schlittenbett (Abb. 172).

. das einstellbare und schwenkbare Schlittenbett (Abb. 161);

. der einstellbare Hammerkopf (Abb. 178 u. 180);

. Einrichtung zum Spitzen enger und leichter hauen (Abb. 125 u. 126);
. das Hauen von runden Feilen in Spirallinien (Abb. 163 u. 208);

. das Wellenformighauen (Abb. 128);

. das Hauen von rotierenden Feilen (Abb. 189).

Lehrreich ist, wie sich die vorgenannten Einrichtungen und Verbesserungen, welche nach und
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nach an den Feilenhaumaschinen angebracht wurden, entwickelt haben. Schon erwahnt ist, daf3
zwei Hauptgruppen von Feilenhaumaschinen heute zu unterscheiden sind. Die erste Hauptgruppe —
Nachahmung der Handarbeit durch Meiflelhimmer (Leonardo da Vinci 1503) und getrennte An-
ordnung von Meiflel und Hammer (Jousse de la Fléche 1627) — wurde bis zur Mitte des 19. Jahr-
hunderts, also fast 350 Jahre lang durchgefiihrt. Im Jahre 1851 war es der Amerikaner J. Crum
in Ramapo, der vermutlich der erste war, welcher zum rascheren Feilenhauen einen Hammerbiren
(Fallgewicht) zur Anwendung brachte und damit den Grund zur zweiten Hauptgruppe legte. Schon
wenige Jahre spiter folgte ihm der Franzose Bernot auf diesem Wege nach.

Die iltesten Haumaschinen bis in die Mitte des 18. Jahrhunderts hatten iiberhaupt keine
Regulierbarkeit, es sei denn, dafl wihrend des Hauens der Spitzen der Hammerschlag auf den
MeiBel mit einem Finger der Hand leicht abgeschwicht wurde. Ungefahr um das Jahr 1741 wurde
von dem Franzosen Thiout I'ainé schon die erste Patrone — drehbares Feilenbett — (Abb. 137)
in eine Haumaschine eingebaut. Fast ein Jahrhundert spiter, um das Jahr 1833, war es der Englander
Shilton, welcher wohl den ersten schwenkbaren Ambof3 zur selbsttitigen Hiebwinkeleinstellung
in seine Feilenhaumaschine (Abb. 154) einbaute. Wenige Jahre spiter (1838) folgte mit emer
ihnlichen Konstruktion der Franzose Bocquet. Diese schwenkbaren Ambosse gerieten aber voll-
stindig in Vergessenheit und kamen erst nach dem Jahre 1888 erneut wieder zur Anwendung,
und zwar 1889 von Shardlow, 1893 von Zenses und 1905 von Béc hé. Wahrend die Spitzen
von Feilen — wie bereits angedeutet — im 18. Jahrhundert noch mit Hilfe der Hand leichter
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gehauen wurden, gelang es etwa 1833 dem Englinder Shilton, 1838 dem Franzosen Bocquet und
im Jahre 1850 dem Amerikaner Crum die Schlagstirke auf den Meiflel durch Federn automatisch
zu regulieren. Die Einrichtung an Feilenhaumaschinen zum Enger- und dem dadurch bedingten
Leichterhauen der Spitzen ergibt sich aus der selbsttitigen Hiebwinkeleinstellung durch Einbau
des schwenkbaren Ambosses und der Anordnung eines selbsttitig sich einstellenden Federdruckes
auf den Hammerbaren. Die erste wirklich brauchbare Feilenhaumaschine dieser Art diirfte etwa
um das Jahr 1890 ausgefiihrt worden sein. — Die Sonderhiebe, welche bei der maschinellen Feilen-
fabrikation noch vorkommen, namlich das Hauen von runden Feilen in Spirallinien und das Wellen-
fsrmighauen von flachen Seiten kamen in Amerika, das erstere im Jahre 1856 (Whipple), das letztere
im Jahre 1878 (Mudge and Whittaker) wohl zum erstenmal zur Anwendung. Mudge and Whittaker
waren zudem die ersten, welche 1878 das Schaltwerk zur schrittweisen Fortbewegung des Feilen-
schlittens verlieen und den stetigen Vorschub enfiihrten.

Die ersten Versuchshaumaschinen zum Hauen der Kanten und Umfiinge von Feilscheiben
sind vermutlich von dem Amerikaner Hess um das Jahr 1890 und dem Schweden Fleron 1893
gebaut worden.

Die mitgeteilten Jahreszahlen sind jeweils die altesten Zahlen, welche ich in den vielen hun-
derten von Patentschriften und technischen Berichten iiber Feilenhaumaschinen in Biichern und
Zeitschriften gefunden habe und sie werden wohl in den allermeisten Fillen den Zeitpunkt, wann
die betreffende Konstruktion usw. zum ersten Male ausgefiihrt wurde, richtig angeben. Die Zeit-
punkte absolut genau anzugeben, wird oft unméglich sein. — Was nun noch die Patente selbst
anbetrifft, so ist hieriiber kurz zu sagen, daf} die ersten Patente auf Feilenhaumaschinen in den
verschiedenen Industriestaaten wie folgt erteilt wurden: In England an Timothy Lightoler, War-
wick, am 9. April 1752; in Frankreich gegen Ende des 18. Jahrhunderts; in Amerika im Jahre 1812
in Deutschland am 5. Mai 1878 an Lenz & Schmidt in Berlin auf eine amerikanische Haumaschine
von Mudge and Whittaker, Brooklyn, und in der Schweiz an Julius Erlenwein, Edenkoben, am
15. August 1890. Die ersten Haumaschinen wurden teils auf dem Papier durchdacht, teils aus-
gefiihrt : In Italien etwa 1503 — Entwurf von Leonardo da Vinci; in Frankreich 1627 — Ausfithrung
von Jousse de la Fléche; in Deutschland 1788 — Haumaschine Klingert, Breslau; in England ver-
mutlich schon um 1752 — jedenfalls 1770 Haumaschine B. O.; in Amerika vermutlich gleich zu
Anfang des 19. Jahrhunderts.

Die vorgenannten Neuerungen, welche etwa vom Jahre 1890 ab nach und nach an Haumaschinen
angebracht wurden, sollen zur Vervollstindigung des Bildes iiber Haumaschinen noch etwas ein-
gehender betrachtet werden.

Die Abb. 124 (S. 87) zeigt die verschiedenen Vorrichtungen, welche zur Einstellung der Hubhshe
des Meifiels dienen. Die Hubhshe, d. h. die hchste Erhebung der Meiflelschneide iiber die Feilen-
oberfliche wihrend des Hauens schwankt je nach der Stirke der Feile und Hiebart im allgemeinen
zwischen 6 und 15 mm. Ist die Feile schwach oder gar nicht gewslbt, so ist die Sache sehr einfach.
Ist aber an ein und derselben Feile die Differenz zwischen threr Stirke an der Spitze und in der
Mitte grofl, dann wird bei grofleren Maschinen die notwendige Hubhshe in der Mitte zwischen
Spitze und starkstem Querschnitt eingestellt (siche Fig. 2). Hierbei hat sich aber gezeigt, daB die
Maschinen infolge des daraus sich ergebenden niederen Hubs wihrend des Hauens der stirksten
Stelle der Feile durch ein allzu strammes Anspannen der Feder auflerordentlich stark beansprucht
werden, und so kam man darauf, neue Maschinen zu bauen, bei welchen durch besondere Vor-
richtungen die Hubhshe wihrend des Hauens der Feile sich selbsttitig so einstellt, daf sie an-
nihernd fast immer gleichbleibt. Die Fig. | —7 zeigen nun wie die verschiedenen Hubhshen leicht
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eingestellt werden konnen. Fig. | stellt die einfachste Art dar. Der Meif3elhalter ist in dem Hammer-
béren a festgeschraubt, der Meif3el selbst kann eine Zeitlang durch Einlegen oder Herausnehmen
von Unterlagplittchen auf Hubhshe eingestellt werden. Dabei ist zu beachten, daf fiir Fig. 1 und 2
die Hammernasen b und Schlagwellen mit der Daumenscheibe d nicht verstellbar sind. Fig. 2
stellt einen Meifelhalter dar, welcher in dem Hammerbaren a durch Gewinde hsher und niederer
geschraubt und mit Gegenmutter festgestellt werden kann. Fig.3 zeigt eine zweiteilige Schlag-
nase b, welche auf dem Hammerbéren einstellbar ist. Das Gewinde dient dazu, daB} diese Nase, ist
sie einmal eingestellt und festgeschraubt, wihrend des Hauens von Feilen sich nicht verschieben
kann. Eine andere Art dieser Anordnung zeigt Fig. 4. Die zweiteilige Nase b ist in dem Hammer-
béren so eingelassen und befestigt, daf} sie nicht verschoben werden kann. Die gewiinschte Hub-
hshe wird mit der Nasenschraube ¢ eingestellt. Die Fig. 5, 6 und 7 dagegen zeigen nun, wie die

Abb. 124. Meiflel- und Hammereinstellung fiir starke und schwache Feilen.

starken Unterschiede wahrend des Hauens einer Feile selbsttitig ausgeglichen werden kinnen.
Die konische Daumenscheibe d in Fig. 5 kann durch das Handrad H und durch eine Schablone S,
welche der Feile angepaft ist, und ein zugehoriges Gestinge G verschoben werden. Je stirker die
Feile von der Spitze aus wird, je hher wird der Hammerbir a durch das Verschieben der konischen
Daumenscheibe d nach links gehoben. Fig. 6 zeigt eine amerikanische Konstruktion, welche genau
dieselbe Wirkung hat. Eine Platte ¢ trigt einen zwischen Hammerbir @ und Daumenscheibe d ein-
geschalteten Verbindungshebel h. Die auf der Antriebswelle sitzende Daumenscheibe d ist in ihrer
Lage nicht verstellbar. Wird nun durch einen Hebel 5 von Hand oder durch eine Schablone die Platte ¢
gehoben, so hebt sich dadurch auch der Hammerbér a mit Meiflelhalter und Meiflel. Gehen nun
bei den Ausfithrungen Fig.5 und 6 die Hammerbiren wahrend des Hauens von starkbauchigen
Feilen immer mehr in die Hohe, so werden ganz von selbst die iiber den Hammerbiren befindlichen
Stahl- oder Gummifedern straffer gespannt und dadurch die erforderlichen stirkeren Schlige
erzielt. Fig.7 zeigt noch eine neuere Konstruktion mit einer um eine feste Achse e schwingenden
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Schlagwelle £, auf welcher die Daumenscheibe d aufgekeilt ist. Sobald die Rolle r auf der Schablone s
auflauft, hebt sich der Arm g um einen Zapfen A und driickt mit einer Gewindeschraube i und der
als Handrad ausgebildeten Mutter % die Schlagwelle je nach der Form der Schablone in die Héhe,
wodurch auch der Hammerbir a héhergehoben wird. Wird die Feile nach ithrer Mitte wieder
schwicher, so mufi-auch die Schablone wieder abfallen und die Schlagwelle senkt sich entsprechend,
so daf} die Hubhohe des Hammers immer dieselbe bleibt. Was die Spannung der Feder betnifft, so
gilt dasselbe wie zuvor gesagt.

Die Abb. 125 und 126 zeigen Vorrichtungen zum Engerhauen von Spitzen und zur selbst-
titigen Regulierung der Schlagstirken. Die einfachste Art, auf welche Spitzen von Feilen wohl

Abb. 125. Vorrichtungen zum Engerhauen der Spitzen und zur Regulierung der Schlagstirken.

zum erstenmal enger gehauen wurden, zeigt Fig. I, Abb. 125. Der Vorschub des Schlittens i ge-
schieht durch Zahnrad [ und Zahnstange k. Auf der Achse des kleinen Zahnrades sitzt noch ein
weiteres grofles Rad o, das auswechselbar angeordnet ist. Die Anfangsstellung A zum Hauen der
Spitze ist mit einem Pfeil angedeutet. Die Zihne werden auf einem Bruchteil des Radumfanges
von A aus langsam immer weiter, bis sie dann in eine vollstindig gleichmaflige Teilung iiber-
gehen. Die Fortbewegung dieses Rades erfolgt durch ein Schaltwerk p, und so wird auf diese ein-~
fachste Weise bewirkt, dafl die Hiebe von delj Spitze aus gesehen eine gewisse kleine Strecke immer
weiter werden, bis sie dann in eine gleichmiflige Teilung iibergehen. Die Regulierung der
Schlagstirke erfolgt durch eine Schablone, welche iiber das Gestiinge w, die Druckschraube e und
die Druckplatte d die Feder, welche auf dem Hammerbir b sitzt, straffer anspannt und dadurch
starkere Schlige hervorbringt.
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Die Abb. 125 (Fig. 2 und 2a) zeigt eine hiervon vollstindig abweichende, wesentlich bessere
Konstruktion, die Fig. 2a zeigt eine Patrone 5 an einer Haumaschine in ihrer Anfangsstellung und
Fig. 2 nach gehauener Spitze. Die Schablone 7, welche der Form der Spitze angepafit 1st, wird je
nach der Lage der Feilenspitze an dem Maschinengestell festgeschraubt. Auf der Schablone lauft eine
Rolle, die an einem Hebel befestigt ist, der wieder mit einem Zahnsegment 3 fest in Verbindung steht.
Wenn nun begonnen wird, die Spitze der Feile zu hauen (s. Fig. 2a), geht durch die Spindel  (Fig.2)

und das Mutterstiick 2 die Patrone 5 vorwirts. In dem Mafle wie die Rolle auf der Schablone
abliuft, macht die Patrone mit der Feile eine Riickwirtsbewegung nach links, d. h. eine relative
Bewegung. Dadurch wird — wie gewiinscht — die Spitze enger gehauen. Sobald die Patrone 5
an dem Mutterstiick 2 anstofit, geht ein gleichmifliges weiteres Hauen der Hiebe vor sich. Die
Regulierung der Schlagstirke erfolgt auf doppelte Weise. Eine Schablone e steht mit der Patrone 5
in fester Verbindung. Sie hat die Form der Feile. Je stirker die Feile wird, desto mehr wird durch
die Rolle d — iiber einen Hebel f — die Feder ¢ gespannt, und desto kraftigere Schliage werden
erzeugt. Da nun niemals Feilen und Schablone genau iibereinstimmend gemacht werden kénnen,
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ist die Anordnung so getroffen, dafl durch das Handrad h wihrend des Hauens der Feile die Feder ¢
noch nachgestellt werden kann.

Eine ungefihr auf demselben Grundsatz aufgebaute Anordnung zeigt die Fig. 1, Abb. 126.
Die Schablone 3 ist, da bei dieser Konstruktion der Schlitten 2 mit der Feile 6 vorgeschoben wird,
an diesem selbst angebracht. Wird der Schlitten in seine Anfangsstellung zuriickgeschoben, so wird
durch eine Rolle, die auf dieser Schablone aufliuft, der Winkelhebel 4 herabgedriickt und dadurch
die Spindel / nach rechts um einige Zentimeter geschoben. Wenn nun zu hauen begonnen wird,
so lauft die Rolle des Winkelhebels 4 an der mit dem Schlitten fortlaufenden Schablone 3 langsam
ab, die Spindel I macht dementsprechend eine kurze Verschiebung nach links, wodurch wieder
eine relative Bewegung erzielt wird, welche bewirkt, daf} die Spitzen enger gehauen werden. Die
Feder 5 hilt, nachdem die Schablone 3 den Winkelhebel verlassen hat, die abgesetzte Spindel an
ithrem linken Lager 7 fest und die weiteren Hiebe erhalten gleiche Teilung. Die Schlagstirke-
regulierung erfolgt ebenfalls durch eine der Feile angepafite Schablone f, welche iiber eine Rolle
mit dem Gestinge a verbunden einen verstirkten Druck auf die Stahl- oder Gummifeder ¢ ausiibt.
Dieses Gestinge ist durch einen Hebel n mit einem Bolzen g, der an seinem entgegengesetzten Ende
emen Exzenter hat, verbunden. Uber diesen kommt dann noch ein weiterer Druck auf die Feder c,
der von einem Handrad m ausgeht und iiber die Stange uz und den Hebel y iibertragen wird. Da-
durch wird, wie aus Fig. 1 und Fig. 2 ersichtlich ist, ermioglicht, daf der Federdruck auch noch von
Hand nachreguliert werden kann. Fig.4 zeigt die Maschine von der rechten Seite aus gesehen.

Ganz besonderer Wert wird heute darauf gelegt, dafy die Spitzen von Feilen méglichst unter
genau demselben Hiebwinkel gehauen werden wie der iibrige Teil der Feile. Durch diese For-
derung kam man nach und nach auch auf den Bau des schwingenden Ambosses, und die Abb. 127
zeigt die beiden gebriuchlichsten Anordnungen.

In Fig. | und 2 ist ¢ ein kleiner schwingender Ambof}, in welchem eine Patrone 4 mit threr
Feile wihrend des Hauens fortbewegt werden kann. Diese Patrone steht durch ein Kugelgelenk
in Verbindung mit einem Keilstiick f, welches in einer durch ein Schneckengetriebe bewegten
Keilrolle liegt und so die Patrone b mit vorwirts zieht (s. auch Abb. 203). a ist eine nach der
Form (Wélbung) der Feile gebildete Schablone, auf welcher eine in dem Keilstiick befestigte Rolle
ablauft. Fig. | zeigt nun die Lage der Feile wihrend des Hauens ihrer Spitze, Fig. 2 dagegen die
Lage nach gehauener Spitze. Wenn man sich jeweils an dem zuletzt gehauenen Hieb eine Tan-
gente an die Wolbung der Feile gezogen denkt, so soll diese Tangente mit der Achse des Hammer-
birs g immer denselben Hiebwinkel — in diesem Falle — von 80° bilden. Um die Spitzen der
Feilen enger und damit auch feiner hauen zu kénnen, ist, dhnlich wie Fig. 2 auf Abb. 125 zeigt,
zwischen Kugelgelenk und Keilstiick f eine zwangsldufig bewegliche Einrichtung zu einer kurzen
Hin- und Herbewegung der Patrone eingebaut, um dadurch eine relative Bewegung derselben wih-
rend des Hauens der Spitzen zu erhalten. Die selbsttitige Schlagregulierung auf den Hammer-
baren ist dieselbe wie bei den vorher beschriebenen Maschinen.

Fig. 3 auf Abb. 127 zeigt die Querschnitte einer anderen Haumaschine. Ein halbkreisfsrmig
ausgebildeter Ambof} ¢ schwingt in einem Ambof3bett d, welches durch eine Gewindespindel in dem
Maschinengestelle hin und her geschoben werden kann. Der Ambof ¢ hat in seiner Mitte eine mit
einem Gewicht belastete Stange &, welche mit einer Rolle in Verbindung steht, die auf der Scha-
blone a ablauft. Wird nun eine bauchige Feile von der Spitze aus gehauen, so senkt sich der rechte
Teil des Ambosses c infolge der ansteigenden Form der Schablone a entsprechend langsam abwirts.
Dadurch wird bewirkt, daf} der Hiebwinkel, den die Feile mit dem Hammerbir g einnimmt, der
ganzen Feile entlang annéhernd derselbe bleibt. Es ist dies insofern sehr wesentlich, als dadurch
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ein durchaus gleichmiflig schneidender Hieb erzielt wird. Die Schablone a soll méglichst mit der
bauchigen Form der Feile iibereinstimmen. Auch in dieser Maschine ist eine Vorrichtung eingebaut,
welche wie bei der zuvor beschriebenen Maschine eine relative Bewegung des Schlittens mit der
Feile wihrend des Hauens der Spitze gestattet, damit die Hiebe iiber die Spitze ebenfalls enger
und dadurch auch feiner gehauen werden. Die selbsttitige Schlagstirkeregulierung durch eine
Schablone ist dieselbe wie bei den Maschinen auf Abb. 125 und 126.

Die Abb. 128 zeigt zwei Einrichtungen, welche es erméglichen, wellenfsrmige Hiebe zu hauen.
Diese Hiebe entstehen dadurch, dafl — wie aus Fig. 6 ersichtlich ist — die Unterhiebteilungen in
ganz i)eriodisch bestimmten Zwischenrdumen enger und weiter gehauen werden.

Durch den auf den Unterhieb gleichmafBig gehauenen Oberhieb entstehen wellenférmige Schniire,
wobei die rautenférmigen Zahnspitzen der Feile so versetzt sind, daf} keine der Spur der anderen
folgen und damit die Feile nie nach rechts ausweichen kann*). Wellenférmig gehauene Feilen er-

Abb. 127. 2 Haumaschinen mit schwingendem Ambofi.

geben beim Feilen — weil sie nie Riefen bilden kénnen — etwas glattere Feilflichen, als die gewshn-
lich gehauenen Feilen, wobei aber nicht gesagt ist, daf} die gleich glatten Flichen nicht auch von
geiibten Feilern mit den iiblichen Feilen erreicht werden kénnen. Anfinger des Feilens arbeiten mit
einer wellenférmig gehauenen Feile leichter, weil von vornherein eine Riefenbildung ausgeschlossen
ist. Ein geiibter Feiler jedoch arbeitet mit gewshnlich gehauenen Feilen mindestens ebenso gut, wenn
nicht besser. Dabei ist noch zu beachten, daf3 Fliachen der Linge nach mit der gewshnlichen Feile
weit besser abgezogen werden kénnen, als mit der wellenférmig gehauenen Feile. (Siehe auch
Tel 111, Abb. 245 mit Text.)

Fig. 1 zeigt schematisch eine Haumaschine, an welcher diese Vorrichtung angebracht ist. Die
Einzelteile hierzu zeigen in vergroflertem Mafistabe die Fig. 2 und 3. In dem Schlittenbett /1
bewegt sich durch die Spindel / ein Schlitten 10, welcher durch eine Mutter 2 aus- und ein-
geschaltet werden kann. Die Mutter hat in dem Schlitten einen Spielraum /2. Mit dem Schlitten /0
steht ein Gehduse 5 in fester Verbindung, in welchem sich eine Ovalscheibe 4 drehen kann. Diese

*) Es kénnen auch umgekehrt die Unterhiebe gleich und die Oberhiebe ungleich gehauen werden, darunter wird
aber das Aussehen der Feilen leiden.
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Scheibe steht weiter in fester Verbindung mit dem Zahnrad 6, welches in der Zahnstange 7 lauft,
die mit dem Schlittenbett 1] zusammengeschraubt ist. Ein Gleitstiick 3 stellt die Verbindung
zwischen der Ovalscheibe 4 und der Mutter 2 dar.

Fig. 2 zeigt nun eine Stellung, wihrend welcher eine gewisse Hiebteilung gehauen wird. Die
Mutter 2 wird durch die Spindel I stets gleichmaBig fortbewegt, zwischen Mutter und Gleitstiick 3
ist ein gewisser Spielraum 12, der sich aus der Stirkedifferenz der Ovalscheibe ergibt. Dreht sich
nun die Ovalscheibe langsam weiter ithrer Schmalseite zu, so macht der Schlitten selbst eine ent-
sprechende Riickwirtsbewegung, d. h. zur Spindel eine relative Bewegung, welche bewirkt, daf3

die Hiebe enger werden, der Spielraum 12 ist verschwunden. Kommt dann die breite Seite der
Ovalscheibe nach und nach wieder an das Gleitstiick 3, so schiebt der Schlitten sich rascher vor,
es entsteht erneut der Spielraum /2 und die Hiebteilung wird weiter. Dieses Spiel wechselt nach
jeder Viertelsumdrehung der Ovalscheibe. Je grofier nun die Ovalscheibe 4 und der Spielraum 12
gemacht werden, je grofer wird die Unregelméfligkeit wahrend des Unterhiebhauens. Diese Vor-
richtung ist im Grunde genommen dieselbe wie die vorhergegangenen Vorrichtungen, um die
Spitzen enger zu hauen, nur daf sich auf der ganzen Lange der Feilen der Vorgang immer wiederholt.

Eine weitere Anordnung zum Hauen wellenférmiger Hiebe zeigen die Fig.4 und 5 noch
anschaulicher. Auf der Spindel I sitzt ein breiteres Zahnrad 2, welches in ein schmaleres Zahnrad 3
eingreift. Auf der Achse des letzteren sitzt eine kleine Kurbelscheibe 4, welche durch einen Hebel 5
die Schraube 6 vor- und riickwirts bewegt, welche ihrerseits wieder wihrend des Hauens die
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Spindel / in bestimmten Zwischenrdumen langsam nach links und rechts bewegt. Auf diese Weise
erhilt man eine periodische, relative Bewegung des Schlittens, welche eine ungleichmifiige Hieb-
teilung hervorbringt. Bemerkt soll noch werden, dafl die amerikanischen Feilenfabriken heute
keine wellenfosrmigen Hiebe mehr hauen, da sie der Ansicht sind, dafl der wellenférmige Hieb
keinerler Vorteile bietet, sondern daf3 es entschieden besser ist, die Feile von der Spitze bis zum
Angel gleichmiflig durchzuhauen.

Zum Schlusse noch einige kurze Bemerkungen zum Hauen von Rundfeilen mit Spiralhieb.
Dieser Hieb, der nichts anderes ist als ein Einhieb, der sich gewindeartig um die Feile schlingelt,
kann selbstverstindlich nur bei runden Feilen in Betracht kommen, bei welchen bisher im all-
gemeinen Unterhieb und Oberhieb in Lingsreihen gehauen wurden.

Wenn man eine Feile wahrend ihrer Vorwirtsbewegung sich gleichzeitig auch mit einer be-
stimmten Geschwindigkeit drehen lif}t, die je nach der Grobe der Hiebe eingestellt werden kann,
so ergeben sich dadurch spiralférmig gewundene Rethen. Obwohl mit derartigen Feilen eine
Zeitlang grofle Reklame gemacht wurde, so ist man doch wieder davon abgekommen, und zwar
in erster Linie deshalb, weil der Meiflel zu lange in Anspruch genommen wird, und immer, wenn
er ausbrach oder neu geschliffen werden mufite, die Feile unbrauchbar war — da sich der Anfang
das Weiterhauens jedesmal deutlich zeigt.

Die Feilenhaumaschinen. Um nun dasBild iiber die Entwicklung der verschiedenen
Haumaschinensysteme méglichst iibersichtlich zu machen, habe ich es vorgezogen, die Haumaschinen
chronologisch nacheinander zu be-
schreiben, und jeweils dazu die Be-
richte angefiihrt, welche zu verschie-
denen Zeiten in verschiedenen Werken
iiber den Stand der Feilenhaumaschi-
nen Aufschluf} geben.

1503 — In ltalien muf} Ende des
15. Jahrhunderts die Herstellung von
Feilen und Raspeln in gréfierem Maf3-
stab betrieben worden sein. Mailinder
und Florenzer Feilenhauer haben
wohl ihre Not iiber die einférmige
Beschiftigung des Feilenhauens ihrem
damaligen italienischen Universal-

genie geklagt, und es war der beriithmte
und geniale italienische Maler, Archi-
tekt, Bildhauer und Ingenieur Leo-
nardo da Vinci (1452—1519) in
Florenz, welcher um das Jahr 1503
die erste Feilenhaumaschine (cod.

atl. Mailand), welche die menschliche
Handarbeit nachahmensollte, entwarf.

Die Zeichnungen und Beschreibungen

zu dieser Maschine sind noch vor-
handen. Der Erfinder hat sich ihre Abb. 129,
Handhabung wie folgt gedacht: [talienische Haumaschine Leonardo da Vinci um das Jahr 1503.
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,»Der Feilenksrper wird auf einem Schlitten, der als Ambof3 dient, mit zwei Spannvorrichtungen
festgehalten. Durch diesen Schlitten hindurch geht eine denselben gleichmiflig fortbewegende
Schraubenspindel, an deren Ende ein grofleres Zahnrad be-
festigt ist. Dieses Zahnrad wird durch ein Ritzel auf der
Antriebswelle in Bewegung gesetzt, welch letztere ithren An-
trieb durch ein schweres Gewicht erhilt, das an einem Seil
befestigt iiber eine Rolle an der Decke gefiihrt ist. Dieses
Gewicht wird, wenn es abgelaufen ist, durch eine Kurbel
wieder hochgezogen.

Am Ende der Antriebswelle sitzt ein zehnteiliges kleines
Daumenrad, welches bei jeder Ein-Zehntel-Umdrehung einen
langstieligen, meiflelartig zugeschliffenen und gehirteten
Stahlhammer auf die Feile fallen lift, der dann die Feilen-
hiebe hervorbringt. Gleichzeitig wird bei weiterer Drehung
der Antriebswelle der Schlitten, auf den die Feile gespannt
ist, langsam fortbewegt, so daf3 emn Hieb gleichmiflig nach
dem andern eingeschlagen wird."

Leonardo da Vinci hatte also die Absicht, die Maschine
von vornherein durch Kraft in Bewegung zu setzen; in
seinem Entwurf sind sogar Vorrichtungen zur Inbetriebsetzung
durch Wasserkraft angedeutet. — Ob die Maschine jemals
praktisch ausgefithrt und i Gebrauch genommen wurde,
lief} sich nicht feststellen; wohl kaum, denn in den folgenden
Jahrzehnten ist von deren Verwendung nichts bekannt ge-
worden. Jedenfalls ist die Konstruktion sehr lehrreich, die

den Vergleich mit den franzésischen und schweizerischen Haumaschinen zu Anfang des 19. Jahr-
hunderts nicht zu scheuen braucht, und stellt dem Erfindungsgeist Leonardos ein glinzendes
Zeugnis aus.

Die Skizzen zu dieser Maschine sind in allen Teilen sorgsam ausgefiihrt. Den griibelnden

Techniker erkennt man an den verschiedenen Entwiirfen der meifielartig zugeschirften Hammer
fiir geraden und schrigen Unterhieb sowie fiir den Oberhieb (Kreuzhieb).
1627 — Der franzésische Schlossermeister Mathurin Jousse de la Fléche, -der nicht nur ein
hervorragender Werkkiinstler, sondern auch ein Meister der Feder war, versffentlichte ein umfang-
reiches Werk iiber die Schlosserkunst ,,La fidelle ouverture de I’ Art du serrurier 1627*, in welchem er
eine von ihm selbst erfundene Feilenhaumaschine beschreibt. Die obenstehende Abbildung zeigt
die Konstruktion und Wirkungsweise der Maschine. Jousse de la Fléche fithrt im Gegensatz zu
Leonardo da Vinci die Feile iiber einen feststehenden Ambof3 und verwendet schon an Stelle eines
meiflelartig zugeschliffenen Hammers Meifiel und Hammer getrennt, d. h. er lifit die Hammer-
schldge auf einen in einen federnden Halter eingesetzten Meiflel fallen, wihrend nach jedem Hieb
die Feile durch einen federnden Hebel, Zahnrad und Zahnstange um eine Hiebentfernung sich
weiter vorschiebt. Sperrfedern verhindern die Riickwirtsbewegung der Feile.

Der Schlag des Hammers geschieht durch rotierende Daumen T, welche auf ein am Boden
des Kastens befestigtes federndes Band driicken, an dessen Ende eine Schlinge eingehakt ist,
welche ihrerseits das Ende des Hammerstieles ber S fafit und niederzieht. Dadurch wird der
Hammer, der in den Lagern op schwebend gehalten wird, hochgehoben und fillt, sobald ein
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Daumen von der Feder sich entfernt, durch sein Gewicht herunter. Dieser Schlag ist aber zu
einem Feilenhieb noch nicht stark genug und so wird er durch ein zweites federndes Band, welches
iiber eine weitere Schlinge bei V' auf den Hammer wirkt, verstirkt, so daf3 er mit groflerer Kraft
auf den Meiflel Z, welcher den Hieb auf der Feile hervorbringen soll, auffallt. Der ganze Mecha-
nismus wird durch die Kurbel B an der Seite des Kastens angetrieben.

Diese Maschine hat wohl keine praktische Ausfithrung oder gar Verwendung gefunden, sie
is” im Entwurf steckengeblieben.

1683 — Im Jahre 1683 wurde das Modell der unter Abb. 131 abgebildeten Haumaschine, wohl
franzésischer Bauart, ausgestellt, und zwar in der Ersten Maschinen-Ausstellung zu Paris in der
-Rue de la Harpe vis-a-vis Saint Cosme".

Aus diesem Bild ist vor allem ersichtlich, daf} der
Konstrukteur der Maschine sich damals schon, also vor
mehr als 240 Jahren, mit dem Gedanken befafite, mehrere
Feilen gleichzeitig zu hauen — eine Aufgabe, die bis zum
heutigen Tage noch nicht vollkommen gelost ist. Es
braucht — wie schon die Abbildung zeigt — kaum erwéhnt
zu werden, daf3 diese Maschine niemals in Betrieb gesetzi
wurde. Es soll jedoch ihre Beschreibung, da sie in dem
offiziellen Ausstellungskatalog (Tafel 1I) der Ersten Ma-
schinen-Ausstellung zu Paris 1683, von welchem noch ein
Exemplar die Miinchener Staatsbibliothek besitzt, erwihnt
wurde, nicht vorenthalten werden. Sie ist veroffentlicht
in dem Werke ,,Explication des Modéles des Machines et
Forces Mouvantes, que'on expose a Paris dans la Rue de
la Harpe vis-a-vis Saint Cosme, Paris 1683“. Sie lautet in
deutscher Ubersetzung abgekiirzt wie folgt:

»Modell 2: eine Maschine zum Hauen einer grofieren
Anzahl Feilen zu gleicher Zeit und mit verschiedenen
Hieben durch eine Miihle (Hauwerk). Es ist leicht die
Niitzlichkeit dieser Maschine zu beurteilen infolge der
grofien Leistung, die sie bei Feilen erzielt, man kann nicht
genug die Schonheit (vorziigliche Konstruktion) dieser
neuen Erfindung beachten.

A 1st ein viereckiger Holzrahmen, welcher den viereckigen Aufbau einer Miihle in sich fafit,
der aber selbst keinen Bestand der Maschine bildet.

B ist ein gezahntes Rad, welches in das Rad D des Hauwerkes eingreift. Es sitzt auf der Kurbel-
welle, welche zum Antrieb der Maschine dient.

C ist die Welle, auf welcher das Zahnrad D sitzt, das mit dem Rad B im Eingnff steht. Auf
dieser Welle sind in gleichen Abstinden 8 besonders geformte Holzdaumen eingesetzt, jedoch
nicht in einer geraden Reihe, sondern spiralfsrmig um die Welle herum.

EE ... sind 8 Hammerstiele, deren Drehpunkte in einem Drittel ihrer Linge liegen. Am
dufleren Ende des lingeren Teiles tragen sie je einen Hammer, welche durch die Daumen auf der
Welle C gehoben werden.

F ist eine feststehende Achse, auf welcher sich 8 drehbare Rider befinden, deren Zihne denen
gleichen, welche die Uhrmacher ,,Rochers” nennen. Bei jedem dieser Rider befindet sich eine
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kleine Scheibe (Poule), welche sich mit dem zugehirigen Rad dreht und welche dazu dient, die
Feile in dem Mafistab fortzubewegen, in dem sie gehauen werden soll.? Diese Scheiben regeln die
Hiebentfernung, denn je grofier thre Durchmesser sind, desto mehr Wég machen die Feilen, d. h.
der Hieb wird weiter und dadurch auch grober. Kleinere Scheiben geben engere Hiebe, weil sich
die Feilen langsamer vorwirts bewegen. Gegeniiber der Achse F ist eine andere ebenso un-
bewegliche befestigt, auf welcher 8 Sperrklinken H spielen, welche in die Rider G eingreifen und
deren Zuriickdrehen verhindern.

M sind 8 Meiflelarme, die je einen Meiflel an ithrem #ufleren Ende tragen. Am entgegen-
gesetzten Ende sind Bleigewichte angebracht, die etwas schwerer als die Meiflel sind, damit letztere
nach jedem Hammerschlag sich von selbst wieder von der Feile wegheben.

N sind die Ambosse, die unter jedem Hammer sich befinden, und auf welchen die Feilen
gehauen werden.

Wenn die Maschine mit ihrer Arbeit einsetzen soll, dreht man mit der Kurbel das Rad B,
welches gleichzeitig das Zahnrad D mit der Welle C in Bewegung setzt. Dadurch erfolgt das Heben
der Himmer der Reihe nach, welche, sobald der entsprechende Daumen seinen Hebel freigibt,
niederfallen, auf die Meifiel schlagen und den Hieb auf der Feile verursachen. Es ist zu beachten,
daf} durch den Umstand, dafl die Daumen in Spiralen auf der Welle C angebracht sind, immer
nur ein Daumen in Tatigkeit ist, welcher dann gleichzeitig das Vorlaufen des Rades G um einen
Zahn bewerkstelligt. Weiter ist zu beachten, dafl die Welle C eine ganze Umdrehung machen
muf, bis alle 8 Himmer gehauen haben, so dafi das ganze Rad nicht mehr Widerstand findet, als
das Gewicht eines Hammers.

Jedermann, der sich die Miihe geben wollte, die Maschine zu priifen, wird viele Einzelheiten

finden, die sehr eigentiimlich und gut erfunden sind, und selbst beim Priifen der Niitzlichkeit ihres
Gebrauchs darauf stofflen, wie man diese Maschine weiter ausbauen kann fiir sehr notwendige
Erzeugnisse fiir die Offentlichkeit. Der Mafistab ist, was den Rahmen A anbetrifft 1 : 4, d. h. er
1st in Wirklichkeit 4 mal gréfier als das Modell. Die Himmer wiegen je 30 Pfund und die Meiflel
sind der Grofle der Feile angepafit. Man muf} gut beobachten, daf3 die Himmer immer 30 Pfund
wiegen und daf} sie stets auf die gleiche Hohe gebracht werden. Die Schlige kénnen, wenn die
Hiebe feiner werden sollen, reguliert werden, indem die Gegengewichte auf den Meiflelarmen
grofier genommen werden. Dadurch werden die Widerstinde beim Schlagen auf die Meif3el grofler,
der Schlag wird gebrochen und der Hieb abgeschwicht.*
1699 — In dem beriihmten franzssischen Werk ,,Recueil des Machines approuvées par I'Aca-
démie royale des sciences Tome I 1699* hat ein weiterer franzésischer Erfinder namens Duver-
ger in Paris eine Maschine versffentlicht, mit welcher es ebenfalls moglich sein sollte, mehrere
Feilen gleichzeitig mit Hieben zu versehen.

Die Abb. 132 zeigt diese Maschine, welche durch ein Wasserrad angetrieben gedacht wurde.
Der in dem obengenannten Werk hierzu mutgeteilte franzésische Text lautet in seinem wichtigsten
Teil wie folgt:

,,Man stelle sich eine Werkstatt vor, die an dem Ufer eines Flusses errichtet wurde. Auf dem
linken Ufer werden 2 feste Saulen C und D — als Pfannenlager ausgebildet — errichtet, auf welche
ein Wellbaum gelegt wird, der auf seinem Umfang 4 Rethen mit je 3 Hebedaumen I hat. Diese
Hebedaumen wirken iiber die Stiele N auf die Himmer M. An dem rechten Ende des Wellbaums
ist das Wasserrad FG aufgesetzt, dessen Schaufeln dem Strom entgegenstehen.

An dem linken Ende O befinden sich 4 Vorschubdaumen iiber Kreuz montiert, derart, daf},
wenn eine Rethe Hebedaumen 1hre zugehorigen Himmer hat schlagen lassen, einer der Vorschub-
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daumen in einen Zahn des Sperrades R greift und dieses ein Stiick weiterdreht. Das Sperrad R,
welches gegen Riicklauf von einer Sperrklinke S gehalten wird, befindet sich auf einer Welle, um
welche ein Seil gewunden ist, das iiber die Welle TV in umgekehrter Wendung lauft. In der Mitte
letzterer Welle 1st noch ein zweites Seil bei x aufgelegt, das mit dem Schlitten yz — auf welchem
die Feilen liegen — verbunden ist. Dieser Schlitten lauft frei auf einem Tisch. Uber der Mitte
des Tisches ist ein Brett W quer iiber die Feilen gelegt, welches die Fithrung der Meiflel bildet,
welch letztere wieder mit einer Feder a etwas von den Feilen weggehalten werden. Sobald die
Hémmer einen Schlag gemacht haben, werden sie wieder gehoben, gleichzeitig aber auch die
Meiflel durch ihre Federn, so daf} die Feilen zum weiteren Vorschub frei werden. Die Stirke
der Walzen, iiber welche das Seil gewunden ist, werden je nach der Grébe des Hiebes gewihlt.
Die obere Figur zeigt den Vorgang des Hauens noch etwas anschaulicher.

In der Theorie mag die Moglichkeit, mit einer solchen Maschine Feilen zu hauen, gegeben sein,
in der Praxis aber wird sie wohl niemals gearbeitet haben, denn der Schlag auf einen in einem
Holzbrett lose gefiihr-
ten Meiflel 1st weder
regulierbar noch ein-
stellbar und auch viel
zu schwach und zu
unsicher, um einen
richtigen Hieb hervor-
zubringen. Auflerdem
ist die Art des Schlit-
tenvorschubes mehr
als primitiv. Es konn-
ten mit der Maschine
héchstens Vertiefun-
gen, aber keine Hiebe
in die Feilen gehauen
werden, da ein Ambof vollstindig fehlt. Duverger selbst soll diese Fehler bald eingesehen und
im Jahre 1735 eine Maschine an die Offentlichkeit gebracht haben, die in Fachkreisen schon mehr
Aufmerksamkeit und Interesse erweckte.

Aus der Beschreibung der vorangegangenen beiden Maschinen geht hervor, daf§ der Erfinder
des Pariser Ausstellungsmodelles und Duverger sich schon vor einigen Jahrhunderten die schwie-
rigsten Aufgaben in der Feilenfabrikation gestellt haben. Es ist, trotzdem auch in neuerer Zeit viele
Versuche mit dem gleichzeitigen Hauen von mehreren Feilen gemacht wurden, noch nicht gelungen,
dieses Problem endgiiltig zu l6sen. Nur einige Punkte, iiber welche man bis heute noch nicht hinweg-
kam, seten hierzu kurz angefiihrt: .

1. Dem Schmied gelingt es niemals, alle Angeln und Spitzen genau gleich zu schmieden, dadurch
entstehen schon Schwierigkeiten beim Anfang und Aufhéren des Hauens der Feilen.

2. Je feiner die Hiebe gehauen werden sollen, je grofler werden die Schwierigkeiten beim
Hauen. Aus der Praxis weif} jeder Fachmann, wie schwer und kostspielig es ist, eine ganze Anzahl
Feilen im Querschnitt und in der Form genau gleich herzustellen, was eine Grundbedingung fiir
das gleichzeitige Hauen mehrerer Feilen ist.

3. Fin Walzwerk liefert niemals genau gleiche Querschnitte, weil dies technisch kaum
méglich ist.

Dick, Die Feile. 7
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4. Die Feilen kinnen noch so gut ausgegliiht sein, immer wieder werden sich solche mit
harten Stellen zeigen, an welchen beim Hauen ein Meiflel ausbricht. Die Maschine muf3 dann
abgestellt werden und dadurch entsteht sofort eine Rethe Ausschufifeilen.

5. Wollte man die Feilen
auf der Haumaschine vor dem
Hauen iibereinstimmend ein-
stellen, so wiirde zu viel Zeit
verloren gehen. Auch die Pa-
tronen (halbrunde Schlitten-
bette), auf denen die Feilen
aufliegen, kénnen sich niemals
so leicht und rasch drehen, wie
dies beim schnellen Hauen der
Feilen erforderlich ist. Werden
zu 1hrer leichten Beweglichkeit
Rollen oder Kugeln als Unter-
lagen verwendet, so leidet dar-
unter der beim Hauen der
Feilen so notige satte Schlag,
der erst das richtige Auf-
werfen der Hiebe (Zihne)
bewirkt.
1715 — Abb. 133 zeigt eine Original-Feilenhaumaschine, welche um das Jahr 1715 von dem
bekannten schwedischen Ingenieur Christopher Polhem gebaut wurde*). Eine Beschreibung
dieser Maschine, welche heu-
te in der Kgl. Technischen
Hochschule zu Stockholm
steht, 1st in dem Werk ,,Chri-
stopher Polhem, Minnes-
skrift, utgiven av Svenska
Teknologféreningen, 1911
S. 121—169 abgedruckt. Die
Originalzeichnungen zu die-
ser Maschine wurden erst in
den letzten Jahren in der Bi-
bliothek Fullers6 — ein Fidei-
kommif3 des Grafen Cronstedt,
der Polhems Assistent war,
vorgefunden.
Auch diese Maschine
zeigt, dafl zu Anfang des
18. Jahrhunderts der Gedanke, mehrere Feilen gleichzeitig zu hauen, viel weiter verbreitet war, als
dies heute der Fall ist. Man hoffte immer wieder, eine Reihe von Feilen gleichzeitig hauen zu kénnen,
da man sich damals den grofien im Wege stehenden Schwierigkeiten noch nicht bewuf3t war.
*) (Abbildung von Quellenforschungen-Feldhaus, Berlin-Friedenau.)
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1725 — In dem schon erwihnten Werk ,,Recueil des Machines approuvées par |I’Academie
royale des sciences, Tome IV** versffentlichte Fardoiiel im Jahre 1725 zwei weitere franzésische
Feilenhaumaschinen. Die erstere ist durch die Abb. 134 (Seitenansicht) und 135 (Schnitt und
Draufsicht) dargestellt und wird von Hand durch eine Kurbel X in Bewegung gesetzt.

Diese Maschine ist, wie die-
jenige von Duverger (Abb. 132)
ebenfalls noch auflerst primitiv
ausgefiihrt worden. Der grofiere
Teil besteht aus emer Holz-
konstruktion, und der Schlitten,
auf welchem die Feile liegt,
findet in dem Maschinentisch
seine Fithrung. Der Vorschub
wird wie bei Duverger durch
Zahnrad, Holzwellen und diinne
Seile betitigt und der Meiflel
E in einem Holzrahmen D ge-
fithrt. Hochgehalten wird dieser
wihrend des Vorschubs der
Feile nicht etwa durch eine Feder, sondern zwangsliufig durch einen auf der Daumenwelle an-
gebrachten Backen G und eine Lamelle C (Abb. 135).

Die zweite Maschine, Abb. 136, welche in demselben Jahr versffentlicht wurde, zeigt gegen-
iiber der ersten einen schon ganz wesentlichen Fortschritt. Der Schlitten W mit der Feile wird durch
Zahnrad und Zahnstange fortbewegt, und der Meiflel Q ist in einer Feder schon solider befestigt.

Dagegen werden zur Bedienung der Maschine beide Hénde in Anspruch genommen. Mit
der Kurbel Y in der rechten
Hand wird der Hammer bewegt,
wihrend die linke Hand nach
jedem Hammerschlag den Feilen-
schlitten W mit der Kurbel Z
und der Teilscheibe P um Hieb-
abstand weiterschiebt. Die Teil-
scheibe hat drei Reihen Stift-
lécher, so daf} jede gewiinschte
Hiebteilung einstellbar ist. Die
Hammer R und Z miissen je nach
Hiebgrsbe auswechselbar sein.

Hierzu soll noch bemerkt werden, dafy das Hauen mit diesen Maschinen so umstindlich und
so langwierig gewesen sein muf}, dal man selbst wenn sie im Betrieb waren, bald wieder nach
besseren Maschinen Umschau halten mufite. Die erste Miaschine war zum Hauen grofier Feilen,
die andere zum Hauen kleiner Uhrmacherfeilen bestimmt.

1725 — In demselben Jahre wurde eine weitere Feilenhaumaschine von einem Franzosen,
namens Fardonet, erfunden.

Die schon im Anfang des 18. Jahrhunderts in Frankreich immer mehr aufkommende Uhren-
industrie verlangte sehr frithzeitig sorgfiltig hergestellte Prizisionsfeilen, und da bis zu diesem

7*
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Zeitpunkt immer noch keine geeigneten Haumaschinen vorhanden waren, gingen die Uhrmacher
selbst daran, sich kleine Maschinen zu bauen, auf welchen alle damals vorkommenden Formen

teilweise schon mit sehr feinen Hieben gehauen werden konnten.

1741 — Im Jahre 1741 beschrieb Thiout 'ainé im Band I eines ebenfalls bekannten Werkes

,, Traité de 'Horlogerie Méchanique et Pratique, approuvé par I'’Academie Royale des Sciences, Paris*

eine franzésische Haumaschine, welche gegeniiber den vorhergegangenen Maschinen weitere Ver-
besserungen zeigte. Es war zu jenen Zeiten in der Feilenbranche unerfahrenen Leuten nicht ganz
leicht, Haumaschinenverbesserungen hervorzubringen, und wohl erst nach vielen Versuchen wird
es Thiout gelungen sein, die im folgenden beschriebene Maschine, Abb. 137 und 138, herzustellen.

. AA ist ein starkes mit 4 Schrauben zusammengehaltenes Rahmengestell auf einer Werkbank
oder auf dem Boden befestigt.

B ist ein Schlitten, welcher mit seinen 4 Zapfen X in dem Rahmengestell seine Fithrung hat.
In diesem Schlitten ist das Feilenbett C so gelagert, daf3 es sich fre1 um seine Zapfen HH drehen
kann. Auf letzterem ist eine Unterlage F aus Zinn aufgeschraubt, damit der auf einer Seite fertig-
gehauene Feilenhieb beim Hauen der anderen Seite nicht beschidigt wird.
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8. 8. ist eine Gewindespindel, welche in einem Lager 7 ihre Fithrung hat und den Schlitten B
durch den Mitnehmer D hin- und herbewegt. Am Ende dieser Spindel ist ein Daumenrad M
aufgekeilt, welches auswechselbar st und je nach der verlangten Hiebteilung die Anzahl der Daumen
zum Heben der Himmer aufnimmt. RK ist eine Schlagwelle, welche nach einer Seite hin ver-
schoben werden kann.

J ] sind die Himmer, welche auf den verstellbaren Meiflel T ihre Schlige abgeben. Wenn
eine Seite der Feile mit dem Unterhieb versehen ist, so wird der Meiflel T auf Oberhiebstellung
gedreht, die Schlagwelle RK gegen die Feder N zuriickgeschoben, und in dieser Stellung fest-
gehalten. Die Folge ist, daf} der zweite Hammer mit der Nase L durch Linksdrehen der Kurbel O
in Tatigkeit tritt und im Riickwartsgang des Schlittens der Oberhieb gehauen wird. Die Maschine
arbeitet also im Vorwirts- und im Riickwiartsgang und erspart dadurch Zeit. So viele Daumen im
Rad M eingesetzt wer-
den, so wiele Schlige
macht der Hammer auf
die Feile wihrend einer
Umdrehung. Werden
2 Daumen eingesetzt,
so kommen auf eine
Umdrehung der Spin-
del, d. h. auf eine Ge-

windesteigung 2 Schli-
eingesetzt, so erhilt
Umdrehung, d. h. die
menzahl im Rad M be-
erzeugt werden, wurde
einem Quader stehen-
Schlige  aufzufangen
verlifit, schnellt dieser
heraus, damit die Feile

ge, werden 10 und mehr Daumen
man 10 und mehr Schlige bei einer
Hiebgrobe wird durch die Dau-
stimmt. Damit gute und satte Hiebe
unter das Feilenbett C ein auf
der Ambof} S gestellt, welcher die
hat. Sobald ein Hammer den Meiflel
durch die Feder 6 aus dem Hieb
unbehindert bis zum nichsten
weiterschieben kann. Die Himmer

Schlag  (Hieb) sich
kénnen je nach Bedarf bzw. Hiebgrobe ausgewechselt werden und der erfahrene Kiinstler wird
sich die Maschine so einrichten, dafl gute Feilen unter ihnen gehauen werden kénnen.*

Aus vorstehender Beschreibung ist ersichtlich, daf3 diese Maschine schon mehrere Verbesse-
rungen aufweist. Vor allem erhielt sie, wie dies Leonardo auch schon vorgeschlagen hat, eine
Spindel, welche einen regelmifiigen Vorschub gewihrleistet. Sie wird auch die erste Maschine
gewesen sein, welche ein bewegliches Feilenbett erhielt. Allerdings wurde dieser Vorteil durch
einen unter das Bett gestellten Ambof3 wieder aufgehoben. Auflerdem legt Thiout schon einen
Zinnstreifen unter die Feilen, um die bereits gehauenen Hiebe méglichst zu schonen. Trotz dieser
Verbesserungen, welche Thiout sich ausgedacht hat, gelang es immier noch nicht, eine gute Feile
zu hauen, denn es mangelte, wie bei allen vorangegangenen und mancher noch kommenden
Maschine, an der nétigen Regulierbarkeit der Schlige, der richtigen Einstellung der Meiflel und
an den richtigen satten Unterlagen, welche fiir das Aufwerfen der Hiebe (Zahne) unerlafilich sind.
1750 — In dem bekannten Werk ,,La Sidérotechnie par J.H.Hassenfratz,Paris 1812, Tome [V*
steht eine allgemeine Beschreibung von Feilenhaumaschinen, welcher die obenstehende Abb. 139
beigefiigt 1st. Diese Maschine diirfte meines Erachtens aus der Mitte des 18. Jahrhunderts stammen.
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Sie 1st eingerichtet zum Antrieb durch ein Wasserrad oder eine Windmiihle und soll 3 Feilen gleich-
zeitig hauen. Die Maschine kann, da der Vorschub des Schlittens schon mit Zahnrad und Zahn-
stange bewirkt wird, als eine verbesserte Duverger-Maschine (Abb. 132) angesehen werden.
1750 — In einem zusammenfassenden franzésischen Werke ,,Histoire de I'’Academie Royale des
Sciences® 1750, S. 169 ist leider ohne Abbildung eine Feilenhaumaschine beschrieben, welche von
einem Schlossermeister M. Chopitel in Paris entworfen wurde. Die Beschreibung lautet wie folgt:

,,»Alle Bewegungen dieser Maschine werden verursacht durch eine Schraube ohne Ende und
mit gezahnten Riadern. Diese Maschinenteile und die zur Maschine verwendeten Feilenhauer-
meiflel sind dauerhaft hergestellt und geben gute Resultate. Auflerdem haut die Maschine Feilen
im Vorwirts- und im Riickgang des Schlittens."

Diese von Chopitel erfundene Maschine soll eine der ersten Maschinen sein, welche wirklich

in Betrieb gekommen ist und Feilen gehauen hat. Dazu berichtet noch Poncelet in einer Be-
schreibung der Londoner Ausstellung 1851, in welcher Chopitels neue Feilenhaumaschine aus-
gestellt war, S. 14, ,,daf} die Essonnes-Werke 2 hydraulische Riader (Wasserrader) ausgestellt hatten,
von welchen eines verschiedene Himmer, das andere eine Feilenhaumaschine antrieb, die von der
Academie Royale des Sciences gepriift und bestitigt war™*. Es war dies die Maschine von Chopitel,
welcher 1m Jahre 1751 auch das Walzen von Profileisen erfand.
1752 — Deas ilteste englische Patent auf eine Feilenhaumaschine erhielt am 9. April 1752 Timothy
Lightoler aus Warwick. Aus der kurzen Patentschrift, welcher leider keine Abbildung der Maschine
beigefiigt ist, geht hervor, daf} es sich um eine Haumaschine handelte, welche durch einen Riemen
mit Wasser- oder Pferdekraft oder von Hand angetrieben werden sollte. Auf der Antriebswelle
war ein Daumenrad aufgesetzt, welches durch seine Daumen den Schwanz eines Hammerstieles,
der zwischen Spitzen gelagert ist, in Tatigkeit setzte.

Unter dem Feilenschlitten der Maschine war ein Kettenrad angebracht, dessen Kette mit den
beiden Enden des Schlittens verbunden war und den Schlitten je nach der Linge der Feile unter
dem Meiflel hin- und herbewegen konnte. Wiahrend des Vorschubes schlug der Hammer seine
Schlidge auf den Kopf des Meiflels zur Erzeugung der Hiebe. Wenn die Feile bis zum Angel
gehauen war, bewirkte ein am Schlitten angebrachter Anschlag das Hochhalten des Hammers, damit
der Schlitten in seine Anfangslage zuriickkehren, der Arbeiter die gehauene Feile herausnehmen
und eine neue einsetzen konnte.

1756 — In dem schon genannten Werk ,,Histoire de I’ Academie Royale des Sciences* vom Jahre
1756 ist noch eine weitere Feilenhaumaschine — leider auch wieder ohne Abbildung — ver-
zeichnet, deren Beschreibung, wie folgt, lautet:

" ,,Eine Feilenhaumaschine wurde gezeigt von Herrn Brachet, Uhrmacher in Versailles. Es
findet sich bereits eine Maschine dieser Art vor, welche von der Akademie fiir einen Herrn Fardoiiel
gepriift wurde und welche viel dhnliches mit dieser hat. Man hat jedoch gefunden, da8} die Be-
wegung der Feile in der Maschine des Herrn Brachet eine andere ist, eine vollkommenere, denn man
kann sie ganz nach Willkiir andern. Der Erfinder hat verschiedene sehr sinnreiche Methoden
angewandt, um das Ziel und die gewiinschte Prizision zu erreichen. Obgleich das Modell, das der
Akademie vorgefiihrt worden ist, nicht als absolut vollkommen anzusprechen ist, so haben die
Kommissare, die mit der Priifung betraut wurden, doch Feilen damit gehauen. Sie haben die Feilen-
haumaschine sehr gut befunden und Herr Brachet hat mehrere Zeugnisse von Kaufleuten und
Arbeitern gezeigt, welche sich sehr befriedigt aussprachen iiber das, was er geliefert hat. Man
glaubt, daf} diese Erfindung nicht nur eine Vereinfachung der Konstruktion der Maschinen bringt,
sondern daf} sie ebenso niitzlich fiir die Feilen 1st.”
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1762 — In der Encyclopédie Méthodique von Panckoucke, Paris 1791 sind in dem Abschnitt
,,L'Art de la taillanderie (Kleinschmiede- und Eisenwaren) 4 Typen von Feilenhaumaschinen be-
schrieben, leider aber den Beschreibungen wieder keine Abbildungen beigegeben. Der lange Text kurz
zusammengefal3t gibt ein Bild, wie Feilenhaumaschinen im grofien ganzen beschaffen sein sollen und
welche Konstruktionen bisher ausgefiihrt wurden. Eingehender hat sich Panckoucke dann mit einer
Feilenhaumaschine beschftigt, welche der Pariser Schlossermeister Durand im Jahre 1762 erfunden
hat. Die Beschreibung dieser Maschine soll hier wiedergegeben werden, weil sie jedem Fachmann
zeigt, daf} es schon damals immer wieder Erfinder gab, welche leider viel Zeit und Geld vergeudeten,
um nahezu unlésbaren Problemen unnétigerweise nachzujagen. Wie schon erwihnt, ist es bis heute
trotz vieler Versuche noch nicht einmal gelungen 2 kleine Feilen einwandfrei gleichzeitig zu hauen,
geschweige denn 3 und mehr Feilen.

Auf Durands Maschine sollten, wie er sich einbildete, alle Sorten Hiebe von dem grébsten bis
zum feinsten gehauen werden kénnen, und zwar durch eine einfache Auswechslung von ,,Daumen-
scheiben (étoiles) bzw. Eisenstiicken mit mehreren Strahlen (morceaux de fer & plusieurs rayons)".
Durch den von ithm erfundenen Mechanismus, durch welchen man einen Handhauer vollstindig
ersparen konnte, sollte es moglich sein, zum mindesten 8 Armfeilen oder sonstige grofle Feilen auf
einmal, und zwar durch die Téatigkeit eines einzigen Mannes an der Kurbel der Maschine zu
hauen. Die Maschine soll auflerdem die Eigenschaft haben, alle deutschen und englischen Form-
feilen, sowie auch Aufhaufeilen zu hauen. Durand ging mit voller Uberzeugung noch weiter, es
sollen sogar bis zu 25 Feilen auf einmal gehauen werden kénnen. Der Hauptteil der Maschine ist
ein geeigneter Schlitten, auf welchem die Feilen aufgespannt werden. Dieser wird fortbewegt
durch einen Trieb mit Zahnrad und Zahnstange. Meiffel und Hammer sind je auf einem besonderen
Stiel aufmontiert, der Meiflel wird kurz vor dem Hammerschlag selbsttitig auf die Feile aufgesetzt.
Beide Teile miissen jederzeit nach Bedarf rasch und leicht ausgewechselt werden kénnen. Der
Entwurf dieser ,,ingeniésen* Maschine wurde von der Akademie der Wissenschaften in Paris am
20. August 1762 anerkannt, da festgestellt wurde, daf} mit jeder gewiinschten RegelmiBigkeit bzw.
Genauigkeit gehauen werden kann, und dafl die Feile einen Hieb erhilt, welcher diese #uferst
dauerhaft macht.

1770 — Bis zur Mitte des 18. Jahrhunderts war nicht festzustellen, wie weit inzwischen die Fa-
brikation von Haumaschinen in Deutschland, England und der franzésischen Schweiz gediehen war.
Englische Haumaschinen wurden um diese Zeit sicher schon gebaut und waren vielleicht auch schon
im Betrieb, wihrend man von deutschen Konstruktionen noch nichts zu héren und sehen bekam.

Es wurden nicht nur in Frankreich und England, sondern auch in Deutschland wiederholt
und zum Teil hohe Preise fiir eine brauchbare Feilenhaumaschine ausgesetzt, da das Verlangen
nach guten Feilen immer dringender wurde. Im Jahr 1770 hat die Landwirtschaftliche Gesell-
schaft zu Zelle dem Commissair Schrader zu Lauenstein einen Preis von 100 Rthlr. ausgesetzt fiir
eine Maschine, welche grobe und feine Feilen einzeln oder mehrere zugleich zu hauen imstande sei.
Dr. ]J.G. L.Blumhof, welcher diese Mitteilung in seiner ,,Encyklopidie fiir Eisenhiittenkunde*
brachte, teilte kurz mit, dafl ihm von dieser zum Preise ausgeschriebenen Maschine nichts weiter
bekannt geworden sei, da offenbar sich niemand fand, der sich mit dem Bau einer solchen Maschine
beschaftigen wollte. o
1777 — D.]Johann Georg Kruenitz schreibt in seiner ,,Oeconomischen Encyclopidie oder all-
gemeines System der Staats-, Stadt-, Haus- und Landwirthschaft” im Jahre 1777:

,.Die Englinder haben eine Haumaschine, welche durch Wasser bewegt werden soll und
einen doppelten Mechanismus hat, doch sind aus freier Hand gehauene Feilen besser, aber auch
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teurer. Man hat &fters, jedoch allemal fruchtlos den Versuch gemacht, Feilen mit Maschinen zu
hauen und dieses ist unweit Newcastle durch ein neues Beispiel erwiesen worden. Es ist falsch,
die Giite und Wohlfeilheit der englischen Feilen den Haumaschinen zuzuschreiben. Jedoch ist
an der Maglichkeit und Nutzbarkeit von solchen Maschinen nicht zu zweifeln.*

Interessant ist noch eine nachfolgende Abhandlung iiber Feilen im allgemeinen. Kruenitz
beklagt sich u. a. bitter dariiber, daf8 die deutschen Feilenhauer eine so schlechte Arbeit liefern
und verlangt, dafl die Landespolizei zum Besten des Staates sowohl, als auch zur Unterstiitzung
und Beférderung dieser Profession das Notige tun solle. Die deutschen Feilenhauer miissen so
gut arbeiten wie die englischen, und dann kénne die Einfuhr englischer Feilen verboten werden.
1777 — Der Mechanikus Klinkwort in Géttingen erfand eine Maschine zum Feilenhauen,
welche Professor Beckmann laut seiner Versicherung im [. Stiick des 7. Bandes seiner lehrreichen
Phys. skon. Bibliothek, S.69 gesehen hat und bei welcher die Hand den Hammer fithren muf3.
Leider war keine weitere Beschreibung nebst Zeichnung mehr zu finden.

1778 — Gamain brachte eine neue Feilenhaumaschine heraus, von welcher bis heute keine
Versffentlichung gefunden werden konnte.

Im 1.Teil von ,Johann Gottfried Jacobssons Technologischem Waérterbuch, Berlin und

Stettin 1781 ist folgendes iiber Haumaschinen zu lesen:
1781 — , Ob die Feilenhauermaschine der Englinder etwas zur Verbesserung der Feilen beitrigt,
laB3t sich nicht beurteilen, weil sie in Deutschland nicht geniigend bekannt ist. Die Maschine soll
durch das Wasser bewegt werden und einen doppelten Mechanismus haben. Der eine treibt den
MeiBel und der andere bewegt die Feile dem Meiflel entgegen, wie die Sagemiihle den Baum der
Sige entgegenfﬁ}lret. Es wire zu wiinschen, daff diese Maschine, da sie in Danemark schon ein-
gefiithrt ist, auch in Deutschland bekannt und eingefiihrt wiirde, weil man dadurch sehr vieles
Geld im Lande: erhalten kénnte, welches fiir unentbehrliche englische Feilen herausgeschickt
werden muf}.*

Jacobsson bemerkt noch dazu: ,,dafl die englischen Feilen einen sehr groflen Vorzug vor den
deutschen Feilen haben und man bis jetzt in Deutschland noch nicht imstande ist, diese ebenso
gut zu machen. Deswegen kénnen alle vorziiglichen Eisen- und Metallarbeiter wie Uhrmacher,
Goldschmiede usw. keine anderen als englische Feilen gebrauchen. Diese werden vor dem Hauen
auf einer Schleifmiihle abgeschliffen und dadurch kann der Meiflel auf der ebenen Fliche weit
sicherer und feiner hauen als auf einer rauhen. Die deutschen Feilen werden vor dem Hauen nur
gut abgefeilt und auflerdem hauen die englischen Feilenhauer ihre Feilen nicht vom Angel, sondern
von der Spitze aus und erhalten dadurch einen gleicheren und feineren Hieb. Die deutschen
Feilenhauer geben dies zu, aber es fehlt thnen an der nétigen Ubung.”

Als Jacobsson diese Zeilen versffentlichte, scheint er u. a. vielleicht schon an den Straflburger
Grofluhrmacher Joh. Ph. Maybaum gedacht zu haben, welcher sich lingere Zeit mit dem Ge-
danken beschiftigte, eine Haumaschine herauszubringen, aber im Entwurf immer wieder stecken
blieb. Die ,,Géttingischen Anzeigen von Gelehrten Sachen unter der Aufsicht der Kénigl. Gesell-
schaft der Wissenschaften®, 56. Stiick, S. 489, schrieben am 10. Mai 1770 hieriiber wie folgt:

,.Bei der Versammlung der Kgl. Societit der Wissenschaften den 5. Mai teilte Herr Hofrat
Kistner eine Nachricht von einer Maschine Feilen zu hauen mit, die ein Grofluhrmacher in Straf3-
burg Joh. Phil. Maybaum erfunden, und davon einen Aufsatz iibersandt. Ein Wendelbaum, wie
es der Verfertiger nennt (eine liegende Welle), so mit einer Handhabe versehen ist, treibt vermuttelst
zweier Hebarme 2 grofle Himmer, die auf 2 kleinere (Meiflelhammer) fallen, und den Stahl be-
schlagen, welcher nach und nach iiber 2 Ambosse gezogen wird. Das eine Stiick Stahl wird in
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halb so viel Zeit fertig wie das andere und es kénnen so mehrerlei Arten von Feilen gehauen werden,
die in der Feine unterschieden sind, der Hieb in die Feilen kann nach Gefallen feiner oder grober
gemacht werden, auch konnte eben der Wendelbaum mehr Himmer treiben. Wenn ein Stiick
Stahl vollig ausgeschlagen ist, wird solches durch den Klang eines Glockchens angezeigt und durch
eben dieselbe Bewegung der groflfe Hammer durch einen Vorfall eingehalten. Den Stahl nach und
nach iiber den Ambof3 zu treiben, bewegt der Hauptwendelbaum Rider und andere Wendelbdume,
die endlich durch Hebirme den Stahl forttreiben. Ein Schwungrad gibt der Maschine emne gleich-
formige Bewegung und sie liefe sich leicht mit einem Luftrade an einem Fenster bewegen. Die
Beschreibung setzt zwar nicht in Stand die Maschine griindlich zu beurteilen, zeigt aber doch so

viel gute Einsichten, dal man des Verfertigers Geschicklichkeit und Fleifie Aufmunterung zu
wiinschen hat.*

Wenn diese Maschine zur Ausfithrung gekommen wire, so wire sie sicher in kiirzester Zeit
entweder auf einem Maschinenfriedhof gelandet oder auf Grund nach und nach gesammelter
Erfahrungen umgebaut worden.

1788 — Wenige Jahre spiter wurde die Konstruktion einer deutschen Feilenhaumaschine
verdffentlicht, welche der Mechanikus Klingert aus Breslau im Jahre 1788 gebaut hat. Da
diese Maschine vermutlich die erste in Deutschland zur Ausfiihrung gebrachte Maschine ist,

mit welcher auch Feilen gehauen worden sein sollen, so will ich deren Beschreibung nicht vor-
enthalten. Sie lautet:

,Berlinisches Journal fiir Aufkldrung.

Herausgegeben von S. N. Fischer und A. Riem
Zweyten Bandes, erstes Stiick
Januar 1789

V.
Neue Erfindung.

Beschreibung einer Feilhauermaschine nach beiliegender Zeichnung. (Abb. 140.)
a. AmboB; b. Feile; c. Meiflel; d. die Hiilse mit threm Arm, worin der MeiBel steckt, der durch eine Schraube an

der vorderen Seite festgeschraubt wird. (Diese ist in der Zeichnung nicht zu sehen.) ee zwei Arme, um dem Meiflel die
Richtung, vermége der Schraube x und eines Gewichtes, so an den Haken angehingt wird, zu geben. f die Schrauben-
mutter mit dem Feilkloben, so aus zwei Hilften bestehet, und mit einem Keile aber zusammengehalten werden, welcher
in der Zeichnung von dem Seitenarm verdecket wird. Daf} diese Schraubenmutter aus zwei Teilen bestehet, dient erstlich
dazu, daf} solche vermittelst des Keiles immer gedrange auf der Schraube g, worauf solche gehet, ist, und die Feile, so im
Feilkolben befestiget worden, unter dem Meiflel wegzieht; zweitens dienet solches dazu, wenn die Schraubenmutter mit
dem Feilkloben wieder vorwirts gebracht werden soll, so kann dieses gleich geschehen, ohne solche wieder bis vorne zu
schrauben, welches sonst verweilen wiirde. A das Stofirad, so an der Schraube g befestiget ist, i der Stoflarm. k die Feder,
so den Stoflarm in die Zihne driickt. 1! drei Schuber, welche dienen, um den Hebel m, vermége des darauf gehenden
Schubers I, zu verlingern oder zu verkiirzen, dadurch dann mehr oder weniger Zihne vom Rade herumzustoffen sind,
wodurch also grobe oder feine Feilen auf dieser Maschine verfertiget werden kénnen. n der Hammer. o die Krumkurbel
mit zwel Tangenten und dem Schwunge p. g der Tritt, durch welchen die Maschine sitzend leicht in Bewegung erhalten
wird; r r r sind Lécher, um dem Meiflel die gehérige Neigung gegen die Feile zu geben, indem die Welle s hsher oder
niedriger geschraubt wird.

N.B. Zur Schriige des Hiebes miissen die Meifiel bei dem Schmieden nach Belieben gedrehet werden, auch gehet
die Feile, welche gehauen werden soll, zwischen zwei Schrauben, so an dem Ambof3 befestiget sind, damit solche dem
MeiBel nicht ausweichen kann, und um die Meifelschneide in der Zeichnung nicht zu verdecken, sind solche weggelassen
worden.

Ferner wird bei dem Einspannen einer Feile der Hammer von dem MeiBelarm in der Hohe gehalten, weil letzterer
untergestiitzt werden kann, um solches bequem zu verrichten.

Breslau. Klingert,
Mechanikus.
Ich glaubte, diese niitzliche Erfindung mitteilen zu miissen, weil die Proben, die ich von der Giite dieser Maschine

habe, ohne Tadel sind und bei mir nachgesehen werden kénnen. Auf Verlangen erbiete ich mich, ein Modell dieser Maschine
zu verschaffen, Riem.”
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Die Feilenhaumaschine des Herrn Klingert besteht also aus einem auf 3 Fiilen stehenden
Block, dessen Oberfliache ein Rechteck bildet, worauf sich die Maschine nach obiger Beschreibung
aufbaut. Zwischen den beiden linken Saulen, auf welchen die Kurbelwelle und der Antrieb auf-

montiert sind, befindet sich
wohl zum erstenmal ein kraf-
tiger Ambof3. Die beiden rech-
ten Saulen tragen den Hammer
mit einem Stiel, welcher sich
der Liange nach je nach
Bedarf verschieben und fest-
stellen lafit. Von der Ham-
merstielachse aus wird der
Vorschub der Feile auf dem
Ambofl bewirkt. Zwischen
den Saulen ist der ebenfalls
verstellbare Meif3elhalter ein-
gebaut.

Ob und wie weit diese
erste  deutsche Feilenhau-
maschine sich bewihrt hat,
dariiber ist nichts bekannt
geworden, doch der Be-
schreibung und der Kon-
struktion nach wird es mog-
lich gewesen sein, daf} flache
Feilen, wenn auch nur ver-
suchsweise, unter ihr ge-
hauen wurden.

1789 — In dem 1. Band
der ,,Transactions of the
American Philosophical So-
ciety, held at Philadelphia
1789 steht die Beschrei-
bung einer englschen Fei-
lenhaumaschine, deren Mo-
dell vorgenannter Gesell-
schaft durch B. O. vorge-
fiihrt wurde. Die Abb. 141
zeigt diese Maschine in per-
spektivischer und Abb. 142 in technischer Darstellung. Leider konnte ihr Erfinder nicht fest-
gestellt werden, da er wiinschte, seinen Namen geheimzuhalten. FEine kurze Beschreibung
dieser Maschine soll hier gegeben werden.

»AA ist eine aus gutem trockenen Eichenholz angefertigte Bank, mit geglitteter Oberfliche
und mit 6 starken eingezapften Fiilen BB; CC ist ein hslzerner Wagen, auf welchem die zu hauenden
Feilen festgespannt werden. Die Bewegung dieses Wagens geschieht durch eine Vorrichtung, die
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einige Ahnlichkeit mit dem Schiebewerke in Schneidemiihlen hat, das den Holzblock der Sage
entgegentreibt. 3 eiserne Stangen DDD sichern den geraden Lauf des Wagens. G ist ein Hebel,
welcher den Meiflel H trigt, der sich in 2 Fliigelschrauben KK, welche in 2 aufrechtstehende
Saulen FF eingeschraubt sind, bewegt. L ist eine Stellschraube, durch die man den Feilenhieb

feiner oder grober einstellen kann. Durch die stahlerne Feder N wird der Meif3elhalter G immer
so hoch gehalten, daf} er an der Stellschraube L anstofit. P ist eine Schiebeklinke, welche iiber das
Sperrad Q und das Getriebe R—S den Wagen C mit der Feile fortbewegt. 7—7 ist ein bleiernes
Lager, welches in eine in dem Korper des Wagens befindliche Hohlung eingesetzt wird, und das
etwas breiter und linger 1st als die grofite Sorte von Feilen. 2—2 sind zwei Sperrklinken, welche
eine riickgingige Bewegung des

Wagens verhindern.*

Dieselbe Maschine ist 1797
in dem ,Journal fiir Fabrik,
Manufaktur, Handlungund Mode
von Buschendorf” und 1804
in J.H.M.Poppes ,,Encyclo-
padie des gesamten Maschinen-
wesens'* beschrieben worden, fer-
ner von Dr. J. G. L.Blumhof
1817 in seinem Werk ,,Versuche
einer Encyclopidie der Eisen-
hiittenkunde und der davon ab-
hingenden Kiinste und Hand-
werke".

John Nicholsons Esq. be-
schreibt in seinem Werk von 1826
,Der praktische Mechaniker und Manufakturist oder gemeinniitzige Erliuterung der mecha-
nischen Kiinste und Handwerke in England” die gleiche Maschine, und seine Kritik iiber das
Arbeiten mit derselben lautet folgendermaflen:

,,Wenn eine oder mehrere Feilen auf das bleierne Lager gebracht sind, mufl die Maschine
durch die Schraube L so gestellt werden, daf} sie den gehorig feinen Grat erhalten. Wird die
Schraube weiter hinuntergedreht, so wird der Grat feiner und umgekehrt grober, wenn sie auf-
geschraubt wird; denn alsdann hat der Arm G mehr Spielraum, und der Karren riickt also zwischen
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jedem Hieb weiter vor. Wenn die Maschine auf diese Weise gestellt ist, so kann ein Blinder damit
bessere Feilen hauen, als der geschickteste Feilenhauermeister ohne Maschine. Man schligt mit
einem Hammer auf den Kopf des Meiflels H, und setzt dadurch das ganze Werk in Bewegung.
Die Feile wird allmihlich auf der ganzen einen Seite gehauen, und mufi dann gewandt werden,
damit sich die Prozedur auf der anderen Seite wiederholt. Die zweckmifige Einrichtung dieser
Maschine ist einleuchtend genug; sie laBit sich leicht so vorrichten, daf sie durch Wind oder Wasser
getrieben, die groBten und kleinsten Feilen, und so viel man will, auf einmal haut, und diirfte sich
zumal zur Fabrikation der feinen Uhrmacherfeilen eignen, welche auf diese Weise duflerst egal
und nett angefertigt werden konnen.

Die Wahl der Materialien, und der Grofie der verschiedenen Teile iiberlassen wir dem Urteil
und der Geschicklichkeit des Kiinstlers, der eine solche Maschine aufzustellen unternimmt, und
bemerken nur, daf} sie im Ganzen sehr stark angefertigt werden miisse.”

Eine weitere technische Darstellung dieser Maschine, welche Abb. 142 zeigt, war in den
,,/Annales des Arts et Manufactures” 1800, Bd. II, S.94 zu finden.

1792 — Bald darauf folgte ein Entwurf zu einer weiteren deutschen Feilenhaumaschine, und
zwar ausgefiihrt von dem Ratsuhrmacher J.G.Prasse, Zittau. J. G. Geissler, Mitglied der natur-
forschenden  Gesell-
schaft in Halle, gibt
in seiner ,,Beschrei-
bung und Geschichte
der neuesten und vor-
ziiglichsten Instru-
mente und Kunstwerke
fir Liebhaber und
Kiinstler in Riicksicht
ithrer mechanischen An-
wendung nebst denen
dahin einschlagenden
Hilfswissenschaften
Zittau 1792 folgende interessante Beschreibung der Maschine, welcher eine Einleitung iiber die ver-
schiedenen Feilensorten und Feilenhiebe und iiber die englische Feilenfabrikation vorangeht, die inder
vorliegenden ,,Geschichte der Feile auf Seite 69 bereits erwihnt wurde. Der Schlufisatz Geisslers
zu dieser Beschreibung lautete: ,,Der stirkste Hieb der englischen Feilen sowohl als der feinste,
ist durchaus gleichférmig — letzterer hat vielleicht noch von keinem deutschen Feilhauer in
diesem Grade nachgeahmt werden kinnen; eben dieser letztern Bedingung wegen nehme ich hier
nachfolgende Maschine auf, die zu einer Zeit, als sehr feine englische Feilen in hiesiger Gegend von
Deutschland gar nicht zu haben waren, von meinem Freunde, Herrn Prasse, erfunden und verfertiget
wurde, da sie fiir den Gebrauch deutscher Feilhauer, die notwendig immer von einer Sorte zur andern
iibergehen miissen, und nie so wie die Englinder in thren Fabriken bei einerlei Hiebe bleiben kénnen,
welches jenen eben diese so grofie Gleichférmigkeit gewihrt, vielleicht zum Muster dienen kénnte.*

Es folgt nun eine lange Beschreibung der Maschine selbst, auf deren vollstindige Wiedergabe
aber verzichtet werden soll, da aus der Abb. 143 Bau und Arbeitsweise der Maschine im wesent-
lichen gut erkennbar sind.

Die Maschine ,,Instrument*, wie Geifller sie nennt, besteht aus dem Rahmen A BC D, in wel-
chem der Schlitten H lauft. Auf diesem Schlitten wird die zu hauende Feile aufgespannt. Die
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Welle G an ihrem linken Ende mit Schraubengewinde versehen, wird durch eine Kurbel auf dem
viereckigen Zapfen b aufgesteckt, angetrieben. Auf demselben Zapfen sitzt noch ein gezahntes Rad Z.
Das Querstiick S, welches den Hammer T trigt, hat in Winkelform einen Arm V, von welchem
eine Verbindung nach dem Arm p geht, welch letzterer mit der kleinen Achse W, die in N und q
gelagert ist, in fester Verbindung steht. Am wviereckigen Ende der Achse W ist ein Zahn a mit
einer Schraube r befestigt. Wihrend der Umdrehung der Welle G und damit auch des Rades Z
hebt und senkt sich der Zahn a und damit auch iiber W, p, V, S der Hammer T, welcher aber
wegen der Zwischenrdume der Zihne des Rades Z (siehe besondere Skizze), sogleich wieder nieder-
fillt und einen Schlag auf den Meifel ausfiihrt, welcher seinerseits einen Hieb auf der Feile her-
vorbringt. Das ganze Instrument soll bei A4 in einen Schraubstock eingespannt werden. Die
Feile bleibt dabei samt dem Schlitten H an ihrem Platze liegen, wihrend der ganze Mechanismus
sich so lange fortschiebt, bis diese gehauen ist. Der flache Teil H, auf welchem die Feile aufgespannt
wird, bildet mit A4 ein Stiick.

GeiBler schreibt nun wortlich weiter:

,,Dieser gewi} einfache Mechanismus ist keineswegs, wie ich schon erwihnet, das Werk einer
bloflen Spekulation, sondern er ist in der Tat mit vielen Vorteilen angewandt worden. So wie die
Maschine hier verzeichnet ist, st sie blof3 zum Hieb flacher Feilen eingerichtet: dreieckige und
andere Feilen, runde, halbrunde und dgl., werden also blof} eine andere Unterlage oder andere
MeiBel, je nachdem der Endzweck es nétig macht, und was jeder Kiinstler leicht einsehen und ab-
indern kann, erfordern. Auch sieht man, dafl der Hieb vermittels des Zuges von der Schraube not-
wendig gleichférmig werden muf3. Der Erfinder hat sich dieselbe blof3 zu kleinen Feilen von 1—2 Zoll
Linge eingerichtet: allein eine Vergroflerung des Verhiltnisses wiirden diese Vorrichtungen leicht
zum Hiebe groferer Feilen anwendbar machen. Je nach der groflern oder geringern Menge von
Zihnen in den Ridern Z, die man nach Befinden der Umstinde nétig zu haben glaubt, 1afit sich,
wie man leicht einsehen wird, der Hieb der vorgelegten Feile feiner oder grober machen: ein Rad
von 12 Zahnen macht einen auflerordentlich feinen Hieb. Uberhaupt arbeitet diese Maschine so
sicher, daf} sie von unsern deutschen Feilenhauern vielleicht mit vielem Nutzen gebraucht werden
konnte, wenigstens beim feinen Hiebe, da, indem diese genétiget sind, allerlei Gattungen von Hieb
zu hauen, folglich sich immer aus einem Zuge des Meifiels in den andern werfen miissen, es aus
eben dieser Ursache vielleicht nur sehr wenige sein diirften, die eine feine gleichférmige Schlicht-
feile, so wie die Englinder uns liefern, zu hauen imstande sind."

Diese Maschine kann, wenn sie je gearbeitet hat, wie Geifller richtig bemerkt, nur fiir ganz
kleine flache Feilen, vielleicht von 1—3 Zoll Linge verwendet worden sein. Prasse hat jedenfalls
bald eingesehen, daf} seine Maschine sehr verbesserungsbediirftig war, denn Geifiler schreibt in
dem 10. Teil des obengenannten Werkes 1m Jahre 1798, daf} die frither beschriebene ,,Maschine
zum Feilhauen® withrend der inzwischen verflossenen Zeit durch den Erfinder Prasse so verbessert
worden sei, daf} sie nunmehr eine ungleich grofiere Vollkommenheit erreicht habe. Vor allem
wurden Hammer und Meifiel und dann noch einige weitere Vorrichtungen der Uménderung unter-
worfen. Zur leichteren Bedienung der Maschine wurde an der Kurbelwelle noch ein Zahnraderpaar
mit einer Ubersetzung | :5 angebracht. Es folgt in dem 2. Bericht Geifilers eine genaue Be-
schreibung der Verbesserungen der Maschine, deren Bekanntgabe aber zu weit fiihren wiirde, und
zudem nichts wesentlich Neues mehr darin berichtet wird.

Was weiter mit den beiden Entwiirfen J. G. Prasses und des ,,unbekannten Englanders"
bzw. deren Maschinen geschehen ist, lief sich leider nicht mehr feststellen. Geifiler schrieb sein
Werk ,,meinem englischen Freunde gewidmet®, der sich mit dem Bau von Maschinen befafite.
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Ob dieser Freund die Entwiirfe weiter ausarbeitete oder gar auf Grund dieser zu neuen Konstruktionen
schritt, ist sehr fraglich, da mit diesen Maschinen trotz ihrer Verbesserungen noch keine Feilen
richtig gehauen werden konnten. Der volle Name des englischen Freundes war auch nicht angegeben
und deshalb keine weitere Nachforschung mehr méglich. Eher ist anzunehmen, daf} diese beiden
Entwiirfe samt dem Entwurf von Klingert von franzésischen oder schweizerischen Erfindern oder
Fabrikanten aufgenommen und weiter ausgebaut wurden, da in diesen beiden Landern, namentlich
in Frankreich, zuerst die kleine feine Feile in gréfierer Vollkommenheit gehauen werden konnte.

DaB in England bis gegen das Ende des 18. Jahrhunderts mit Feilenhaumaschinen auch noch
keine praktischen Ergebnisse erzielt wurden, bestatigt Jars 1765 in seinem Werk ,,Voyages métal-
lurgiques” Bd. 1, S.229. Er beschreibt zunichst die Feilenfabrikation in Newcastle und stellt
hierauf fest, ,,daf} mehrere Versuche gemacht wurden, um Maschinen oder Miihlen zum Hauen

von Feilen herzustellen, aber ohne jeden Erfolg und um dieses zu bestitigen, bemerke ich noch,
daB ein ganz neuer Versuch vergeblich in einem Werk in der Nahe von Newcastle in Winlington-
Miller durchgefithrt wurde®. Dasselbe bestitigt Jars noch einmal im Jahre 1774.

1793 — Der Kaiserl. privilegierte Reichsanzeiger von 1793 berichtete in Nr. 8 seines Blattes auf
S.60 iiber eine Erfindung des ,,Hofmechanikus Gropp* und wies bei dieser Gelegenheit darauf hin,
daB Gropp auch auf dem Gebiet der Feilenfabrikation neue Erfindungen gemacht habe. Leider
konnte bisher eine Beschreibung und Abbildung seiner Haumaschine nicht gefunden werden.
1798 — Fine weitere Zeitschrift, der ,,Allgemeine literarische Anzeiger oder Annalen der gesam-~
ten Literatur fiir die geschwinde Bekanntmachung verschiedener Nachrichten aus dem Gebiet der
Gelehrsamkeit und Kunst“ vom 31. Dezember 1798 schreibt auf S.2114, dafl der kurfiirstlich
sichsische Maschinendirektor Johann Friedrich Mende, geb. am 3. Oktober 1743 zu Lebusa in
der Niederlausitz sich in Dresden zum Ingenieurdienst meldete, daf} er aber durch eine verbesserte
englische Feilenhaumaschine dem erhabenen Stifter der Bergakademie zu Freyberg bekannt wurde

und 1768 dessen Rufe zu einem Lehrfach an dieser Akademie folgte.



Die Feilenhaumaschinen. 111

Es geht hieraus hervor, dafl um diese Zeit schon irgendeine englische Feilenhaumaschine nach

Deutschland gekommen sein mufi, welche Mende kennenlernte und nach seinen Ideen verbesserte.
Leider ist Naheres hieriiber nicht mehr festzustellen. Sehr wahrscheinlich ist aber, daf} es sich auch
hier um die Maschine des ,,unbekannten Englinders” (Abb. 141), welche in England hergestellt
wurde, handelt.
1799 — Das meines Wissens heute noch erscheinende ,,Bulletin de la Société d’encouragement
pour I'industrie nationale” schrieb 1802 S.55—57 eine interessante Abhandlung “iiber die Fabri-
kation von Feilen von C.Raval 1799. Uber Feilenhaumaschinen ist darin folgende wichtige Be-
merkung enthalten:

,»Mit Ausnahme von einigen Feilenhaumaschinen, mehr oder weniger vollkommen, deren man
sich nicht bedient — von Grobmechanikern in Deutschland verwendet, um ihre grofien Feilen und
Raspeln zu hauen —, kennen wir in der Tat nicht eine Feilenhaumaschine, welche mit Vorteil die
Arbeit der Arme bei dieser Operation ersetzt, auch ist uns eine Fabrik nicht bekannt, bei welcher
sich durch ihre Erzeugnisse auf deren Anwendung schlieBen lafit. Ubrigens bietet der Handel
auch heute noch keine Feile, welche durch ihre GleichmiBigkeit und Genauigkeit threr Zzhne ver-
muten lafit, daf} sie mechanisch gehauen ist. Die Operation hingt vollstindig von der Gewandtheit
der Arbeiter ab. Mit grofitem Interesse hat man bei der franzésischen Industrie-Ausstellung im
Jahre 1798/99 in Reims durch C.Perceval gehauene Feilen, hergestellt durch eine Maschine
seiner Erfindung, gesehen.

Bis in die letzten Jahre bezog Frankreich alle seine Feilen von Deutschland und England und
heute ist es noch gezwungen, den gréfiten Teil von dieser Seite hereinzubringen. Verschiedene
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Feilenfabriken haben versucht, sich festzusetzen, aber die meisten konnten nicht die ausléandische
Konkurrenz aushalten, teils wegen der Unvollkommenbheit ihrer Erzeugnisse, teils wegen der hohen
Fabrikationskosten."

Ehe mit der Weriterent-
wicklung der Feilenhaumaschi-
nen im 19. Jahrhundert fort-
gefahren wird, soll hier noch
einmal vermerkt werden, daf}
zu Ende des 18. und zu An-
fang des 19. Jahrhunderts man-
che franzésische Uhrenmacher,
welche sich selbst mit der Her-
stellung von Uhren befafiten,
thre Maschinen zum Hauen von
kleinen Uhrmacherfeilen selbst
anfertigten, da damals noch
keine Werkstitten vorhanden
waren, die brauchbare Hau-
maschinen fiir ihre Spezial-
feilen herstellten. Eine Samm-
lung solch kleiner und sehr
wenig bekannter Maschinen,
welche 1m ,,Conservatoire des
Arts et Métiers in Parnis* zu-
sammengestellt sind, wurden
mir zur Verfiigung gestellt und
sollen hier die wichtigsten durch
die Abb. 144, 145, 146, 147,
148 und 149 wiedergegeben
werden. Bemerkenswert ist,
daBl die Maschinen teilweise
in threm Aufbau den typischen
Uhrmachereimaschinen dhnlich
sind, daf} die beiden Maschinen
Abb. 144 und 146 zum Hauen
mehrerer Feilen eingerich-
tet wurden und daff die Ma-
schine Abb. 147 offenbar zum
Hauen kleiner Feilscheiben
firr die Uhrraderfabrikation be-
stimmt war.

Wihrend alle zuvor er-
withnten Maschinen sich immer
noch nicht fiir die regelmafige
Feilenfabrikation eigneten, da
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bald da, bald dort die Grundbedingungen zum Hauen einer guten Feile noch nicht geniigend be-
riicksichtigt wurden, so zeigten doch schon die verschiedensten Systeme, mit welchen bisher Ver-
suche angestellt wurden, den zukiinftigen Erfindern immer mehr den Weg, den sie zur Vervoll-
kommnung der Feilenhaumaschinen zu beschreiten hatten.

1800 — Einer der ersten dieser spiteren Erfinder konstruierte um die Wende des 18. Jahr-
hunderts eine Spezialmaschine zum Hauen kleiner Uhrmacherfeilen. Es war dies der auch heutigen
Generationen noch bekannte Pariser Mechaniker und Feilenhauer Raoul, welcher im Jahre 1800
nach verschiedenen iibereinstimmenden Berichten eine Haumaschine baute, welche zur Herstellung
kleiner Feilen wirklich zweckentsprechend zu sein schien. Ich will, weil Raoul der Pionier und
Schrittmacher in der Fabrikation von franzésischen Uhrmacherfeilen war, und mit all seinen Ein-
richtungen und seiner Hau-

maschine bahnbrechend vor-

anging, etwas niher mich mit

ihm beschaftigen.

C. Raoul richtete im
Jahre 1792 in Paris, zunichst
am Place Thionville und
spiter in der Rue Popincourt,

Feilenhauereien ein, in denen

er sich ganz besonders mit der

Fabrikation der Uhrmacher-

feillen beschaftigte, welche er

fiir die damaligen Verhaltnisse

zu hoher Bliite brachte. Wie

das ,,Bulletin de la Société

d’encouragement pour I'indu-

strie nationale” schon unter

der Mitteilung iiber Perceval

berichtete, wurden bisher fast

alle Feilen von England und Deutschland geliefert. Raoul hatte sehr grofie Schwierigkeiten zu
iiberwinden und viele Vorurteile gegen franzésische Feilen mufiten beseitigt werden, ehe er sich
durchsetzte, namentlich auch gegen die kleinen englischen Feilen, die schon damals wohl von Hand
gehauen, aber dennoch vorziiglich geliefert wurden. Zur Kennzeichnung der Arbeiten Raouls dient
am besten der nachstehende Bericht, welcher im Bulletin de la Société d’encouragement pour
I'industrie nationale 1802, S.55—57 erschien:

,,C.Raoul scheint alle Hindernisse iiberwunden zu haben. Die Feilenfabrik, welche er in
Paris eingerichtet hat, prosperiert und die Arbeiten, welche daraus hervorgehen, halten sehr gut
einen Vergleich aus mit allen anderen Erzeugnissen dieser Art und wenn seine Fabrik sich ausdehnt,
so wird ihm der Ruhm zufallen, Frankreich befreit zu haben von den Nationen, von welchen es bis
jetzt abhingt. Die Vorurteile und das mangelnde Interesse, welche so oft Hindernisse waren fiir
den Fortschritt der Kiinste in Frankreich, haben lange Zeit auch den Erfolg von C. Raoul auf-
gehalten. Trotz mehreren vergleichenden Versuchen zwischen den Feilen dieses Kiinstlers und
den besten aus dem Handel, die immer Vorziige der ersten zeigten, hatte die Mehrzahl der fiihrenden
Geister gegen die franzésischen Feilen Stellung genommen. Das Lycée des Arts dachte an ein Mittel,
sich die Hindernisse aus dem Wege zu schaffen durch eine offentliche Priifung der Feilen von Raoul

Dick, Die Feile. 8
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und der besten, welche man 1hnen gegeniiberstellen konnte. Zu diesem Zweck wurden alle Kiinstler
(Handwerker), die Amateure und die Leiter grofler Fabriken eingeladen, sich zu diesem Zweck zu
versammeln und englische Feilen, so vollkommen sie zu haben waren, dabei mitzubringen. Diese
Versammlung fand im I'Oratoire statt am 12. September 1801 und darin hatten den Vorsitz C. Fro-
chot und C. Gillet - Laumont, von denen dieser sich dort in der Eigenschaft des Regierungs-
kommissars befand.

Die vergleichenden Priifungen wurden mit der grofiten Sorgfalt ausgefiihrt; mehrere Kiinstler
hatten englische Feilen mitgebracht, die sie sorgsam behiiteten wegen ihrer Giite, aber alle Versuche
fielen zugunsten der Feilen von Raoul aus. Es wurde eine Urkunde ausgestellt, worin alle Versuche,
die gemacht worden sind, eingetragen wurden; das Priifungsergebnis wurde alsdann durch alle
anwesenden Handwerker unterzeichnet. Sie spricht sich in klarer Weise dariiber aus, daf3 die Feilen
von C. Raoul nicht nur so gut wie die englischen Feilen, sondern daf} sie weit besser sind, und daf}

man lediglich aus
Vorurteil, Eifersucht
oder aus schlechtem
Willen die fremden
Erzeugnissedieser Art
den  einheimischen
vorzieht.”

Leider war es bis
jetzt nicht moglich,
noch  Abbildungen
der Haumaschinen
Perceval und Raoul
zu erhalten.

1800 — Um die-
selbe Zeit hat der
geistvolle schottische
Erfinder und Ver-
besserer der Dampf-
maschine James Watt (1736—1819), welcher im Oktober 1759 einen gewissen John Craig als
Teilhaber aufnahm, um noch weitere Maschinen bauen zu kénnen, den Versuch gemacht, neben
seinen Drehbinken, Plittmaschinen usw. auch eine Feilenhaumaschine herzustellen. Diese Maschine
konnte aber offenbar nicht in Betrieb genommen werden, weil sie keinen Feilendriicker hatte und
infolgedessen die Feile auch nicht zu hauen war. Der Feilendriicker ist der Teil der Maschine, der
wihrend des Hauens die Feile auf ihrer Unterlage festzuhalten hat.
1800 —- Das Germanische Nationalmuseum in Niirnberg enthilt eine gut durchdachte Feilen-
haumaschine, welche durchweg aus Eisen hergestellt ist. Das Alter und die Herkunft der Maschine
konnten leider nicht mehr bestimmt werden, sie wird aber wohl um das Jahr 1800 herum in Deutsch-
land gebaut worden sein (s. Abb. 150).

Von emer héheren Saule aus wird der Hammer durch 2 Schienen parallel gefithrt, damit er
immer genau senkrecht auf dem Meiflel auffillt. )

Der Antrieb des Hammers erfolgt durch eine Welle, auf welcher einerseits ein Daumen an-
gebracht ist, welcher den Hammer hebt, und andererseits ein Zahnrad, welches in ein auf der Antriebs-
kurbel der Maschine befestigtes zweites Zahnrad eingreift. Um den Schlag des Hammers noch zu
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verstéirken, wurde eine Prellfeder in die erwihnte Saule eingebaut. Der Meiflel wird von einer Biigel-
feder getragen und gleichzeitig auch gefiihrt. Die Feile liegt zum Hauen auf einem Ambof} auf und
wird in einen Halter eingespannt, welcher auf einem Schlitten befestigt ist, der durch Zahnrad
und Zahnstange hin und her bewegt werden kann. Der Vorschub nach jedem Hammerschlag geschieht
durch ein gezahntes Triebrad, das gegen Riickwirtsbewegung durch eine Gegenfeder gesichert ist.

Ob diese Maschine jemals im Gebrauch war, kann auch nicht mehr festgestellt werden; daraus,
daf} der Meiflel heute in der in Niirnberg ausgestellten Maschine falsch steht, kann kein Schluf}
gezogen werden. Wenn sie je in Betrieb war, so wird dies wie bei allen vorangegangenen Maschinen
nur kurz der Fall gewesen sein, denn brauchbare Feilen konnten nicht unter ihr gehauen werden.
1800 — Ein Stiick einer alten Feilenhaumaschine aus jener Zeit beherbergt das Deutsche Museum
zu Miinchen. Die Abb. 151 zeigt die heute noch vorhandenen Teile. Die Maschine ist auf ein
schweres Holzgestell aufmontiert und wird durch eine Kurbel angetrieben, welche auf der Riickseite

des Schwungrades, das aus Holz mit Bleikranz hergestellt wurde, befestigt ist. Der Schlitten, auf
welchem die Feile doppeit befestigt wurde, wird durch eine Zahnstange bewegt, welche iiber ein
kleines Zahnrad mit dem gut sichtbaren Sperrad, das mit einem Griff versehen ist, in Verbindung
steht. Der Meiflel ist in einem besonderen verstellbaren Halter, der um einen festen Punkt sich
bewegen kann, eingespannt. Von dem Halter aus gehen 2 Biigel am Schlitten vorbei nach unten
auf 2 feststehende Flachfedern, welche den Zweck haben, den Meiflel von der Feile nach jedem
Hammerschlag so weit zu heben, dafy der Schlitten vom Meiflel ungehindert sich weiterbewegen
kann. Ein auf einem hélzernen Bock aufmontiertes Zahnrad hat in seinem Kranz 9 Anschlagstifte,
welche wie Daumen auf den Hammerstiel mit seinem Hammer am Ende wirken. Der Drehpunkt
des Hammerstieles diirfte in der rechts noch sichtbaren Use gelegen haben. Die Verbindung
zwischen Daumenzahnrad und Zahnstange zur Fortbewegung des Schlittens ist leider nicht mehr
zu erkennen und weiteres Material iiber diese Maschine war nicht zu finden.

1802 — Auf der 3. Ausstellung von Erzeugnissen der franzésischen Industrie im Jahre 1802 war
ein kleines Modell einer Feilenhaumaschine ausgestellt zum Hauen von Uhrmacherfeilen, welches
von Dubois sr. aus Dijon eingesandt worden war.

8*
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1804 — Die nachfolgende Beschreibung gilt der englischen Feilenhaumaschine B. O. Abb. 141
und 142 (S. 106). Johann Heinrich Moritz Poppe schreibt in seiner ,-Encyclopadie des gesamten
Maschinenwesens 1804* iiber sie wie folgt:

,Feilenhaumaschine. Unter diessm Namen kennt man eine Maschine, welche zur Ver-
fertigung der Feilen dient. Sie ist eine Erfindung der Englinder. Sonst hieb man die Feilen aus
freier Hand auf dem Knie, ein Verfahren, welches etwas langwierig war, selten ganz akkurate Arbeit
lieferte, und bei sehr feinen nicht einmal anzuwenden stand. Die Erfinder verdienten daher allen
Dank fiir ihre Maschinen, wodurch die Arbeit viel leichter, geschwinder, sicherer und egaler von-
statten ging. Anfangs war der Mechanismus der Feilenhauermaschinen den deutschen Kiinstlern
ein Geheimnis; aber jetzt kennt man ihn schon hinldnglich.

Es gibt verschiedene Arten von Feilenhaumaschinen, die aber eben nicht sehr voneinander
abweichen. Eine der vorziiglichsten davon werde ich beschreiben und mit einer Zeichnung er-

liutern®. (Diese Beschreibung siehe S. 106 und 107.)

1804 — Die, Annales des Arts et manufactures* Band 16, S. 154 vom Februar 1804 geben die Be-
schreibung einer weiteren Feilenhaumaschine bekannt, fiir welche Nicholson ein Patent im August
1802 erhielt. Nicholson war der Herausgeber eines in England weitverbreiteten ,,Journal of
Physics®.
1808 — Im ,,Allgemeinen Anzeiger der Deutschen, Nr. 122 vom 7. Mai 1808 steht zu lesen:

,Unsere in Nr. 236, S. 2464 des Allgemeinen Anzeigers der Deutschen bereits angekiindigte
und seither mit vielen Auftrigen beehrte Feilenfabrik ist nun auf Maschinen nach englischer Art
vollends eingerichtet und wir kénnen einstweilen folgenden, unter Litt. A beigefiigten Preis-Courant
derselben bekanntmachen.*

Es handelt sich hier um die ,,deutsche Feilenfabrik zu Suhl im Henneberg-Schleusingischen
von Wolfgang Kummer & Co.” (Weiteres hieriiber S.70 und 71.)
1809 — H.C.W.Breithaupt, Lehrer der Mathematik und Physik, gleichzeitig Hofmechanikus
und beeidigter Landmesser, beschrieb im Jahre 1809 eine ,,Feilenhauer-Maschine, womit ein
Kind die feinsten Feilen aller Arten in einer sehr kurzen Zeit verfertigen kann, welche England den
Deutschen nicht zukommen lafit".

Die Abb. 152 zeigt diese Maschine in einer perspektivischen Ansicht. Wie sofort ersichtlich
ist, wird sie wechselweise mit 2 Kurbeln Uund V angetrieben und ist so eingerichtet, daf} sie nicht
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nur beim Vorwirtsgang, d. h. von der Spitze nach dem Angel, sondern auch beim Riickwirtsgang
von dem Angel nach der Spitze haut. 8 meifelférmig zugeschliffene Himmer sind derart eingebaut,
daf} rechts und links je 2 einander gegeniiberliegen, und es sollen nur kleine Feilen bis 5 Zoll von
Bastard bis Schlicht gehauen werden kiénnen. Die Hammer sind auswechselbar eingerichtet.
Werden flache Feilen gehauen, so ist der Mechanismus der Maschine sehr emfach. Sollen spitz-
zulaufende, d. h. spitzflache Feilen mit dieser Maschine von der Spitze aus gehauen werden, so muf}
jeder Hammer bei jedem folgenden Hieb etwas schwerer werden, weil dieser sich iiber eine etwas
breitere Fliche ausdehnt. Breithaupt kam nun auf den Gedanken, iiber den Himmern eine Platte
anzubringen, in welcher iiber jedem Hammer ein Trichter eingesetzt ist, welcher an seinem unteren
Teil — wie die umstehende Abbildung zeigt — mit emner ,,Flotenklappe™ geschlossen werden
kann. Die Trichter werden mit kleinen Bleikugeln aufgefiillt. Nach jedem Hammerschlag wird
die Klappe des zugehérigen Trichters durch den Hammerstiel gesffnet und jedesmal fillt eine
weitere Bleikugel in die Himmer, welche an ithrem oberen Teil trichterférmig ausgebildet sind. Ist
eine Seite gehauen, so miissen allerdings zum Hauen der nichsten spitzflachen Seite die Kugeln
aus dem Hammer herausgenommen und wieder in den Trichter gelegt werden. Mit dieser Ma-
schine werden wohl Versuche angestellt, aber sehr bald wieder aufgegeben worden sein. Der Er-
finder selbst schreibt, ,,daf} die Einrichtung dieser Maschine etwas verzwickt ist, denn die Vorrich-
tung dieser Maschine erfordert einen sehr geschickten Kiinstler, der nicht nur sehr viel praktische
Erfahrung, sondern auch geniigend theoretische Kenntnisse besitzen muf}‘. Die Beschreibung der
Maschine nahm den Raum von 54 Oktavseiten ein und war seinerzeit in allen Buchhandlungen fiir
9 Groschen zu haben.
1812 — In Amerika wurden wohl zu Ende des 18. und zu Beginn des 19. Jahrhunderts die ersten
Versuche mit Feilenhaumaschinen angestellt und es war Moris B. Belknapp von Greenfield,
welcher am 16. Januar 1812 sich eine Feilenhaumaschine patentieren liefl. Soweit festgestellt
werden konnte, muf} dies wohl die erste Haumaschine sein, welche in Amerika sffentlich aufgetaucht
ist, sie brachte aber die gewiinschten Leistungen nicht auf.

In demselben Jahre hat sich noch der Amerikaner William T. James eine Feilenhaumaschine
patentieren lassen, von welcher aber auch nichts weiter bekannt geworden ist.
1812 —- Ein franzésischer Erfinder namens Petitpierre hat nach den Aufzeichnungen der
,.Société d’encouragement pour I'industrie nationale™ 1814 S.51 eine Mitteslung herausgegeben, nach
welcher er eine Feilenhaumaschine erfand, welche im Mirz 1812 dem franzosischen Minister fiir
Handel und Industrie vorgelegt wurde. Aus der Beschreibung, welche zu der Maschine gegeben
wurde, geht hervor, daf3 12 Feilen auf einmal gehauen werden sollten. Die Maschine war auf einem
holzernen Block, der gleichzeitig als Unterlage fiir den Ambof} dienen sollte, aufgebaut. Die 12 Feilen
sollten in 12 Haltern nebeneinander auf eine starke Eisenplatte, welche den Schlitten bildete, auf-
geschraubt werden. Der Schlitten wurde durch eine Spindel bewegt, welche von einem Rad mit 34 Zoll
Durchmesser durch ein Schneckengetriebe angetrieben wurde. Auf 12 eisernen Armen waren die
Meiflel befestigt, deren Achsen zwischen 2 eisernen Siulen festgehalten wurden. Die Meifiel konnten
fiir Unter- und Oberhieb eingestellt werden. Die 12 Himmer waren wieder auf 12 Armen befestigt,
deren Drehpunkt iiber demjenigen der Meifielarme lag. Gehoben wurden die Himmer durch
Daumenscheiben. — Es kann als sicher angenommen werden, daf3 diese Maschine, welche der Be-
schreibung nach ganz primitiv ausgefiihrt wurde, kaum eine Feile geschweige denn 12 Feilen
gleichzeitig hauen konnte.
1812 — Der Franzose J. H. Hassenfratz schreibt iiber Feilen und Feilenhaumaschinen mn
seinem Werk ,,La Sidérotechnie ou I'art de traiter les Minerals de fer, 1812 wie folgt:
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,,.Deutschland und England haben wihrend langen Jahren den grofiten Teil der Feilen geliefert,
welche in Europa gebraucht wurden. Die grofien Feilen wurden hauptsichlich aus Deutschland,
die feinen Feilen mehr aus England bezogen. Die Uhrmacher und alle Arbeiter, welche feine Feilen
gebrauchten, zogen allen anderen Fabrikaten die englischen vor, jedoch wurden die feinsten Feilen
in Paris fabriziert mit einer Uberlegenheit, welche die Konkurrenz mit allen Feilen Europas nicht
zu scheuen brauchen.

Mehrere Mechaniker haben eingesehen, daff das Feilenhauen eine schwere Arbeit ist und daf}
diese Arbeit auf mechanmischem Wege hergestellt werden sollte. Sie haben es unternommen, Feilen-
haumaschinen zu konstruieren, welche ganz betrichtlich die Handarbeit vermindern, und auflerdem
viel billigere Feilen erzeugen wiirden. Viele haben schon versucht Feilenhaumaschinen zu ent-
werfen oder gar herzustellen, aber nach jedem Versuch hat man den Weiterbau von Maschinen
wieder aufgegeben.

Die mit den Maschinen (nach Abb. 139 und 142 S. 101 und 107) erhaltenen Feilen haben sehr
gute und gleichmiflig gehauene Hiebe; mit thnen ist angenehmer arbeiten als mit handgehauenen
Feilen.

1817 — Dr. Johann Georg Ludolph Blumhof schreibt in seinem Werk ,,Versuche einer Ency-
clopidie der Eisenhiittenkunde 1817°:

,»Feilenhauermaschine. Wie das Hauen mit der Hand geschieht, ist bereits unter dem
Worte Feilenhauer gezeigt worden; weil aber dieses etwas langwierig ist, viele Ubung erfordert,
und doch, wie schon oben bemerkt worden, mit weniger Genauigkeit verbunden ist, so kam man
auf die Idee, dieser schwerfilligen Procedur durch Maschinen zu Hilfe zu kommen. Lange waren
die Englinder im Besitz des Mechanismus solcher Maschinen, indes sind thre Einrichtungen dabei
jetzt hinldnglich bekannt und in mehreren Biichern genau beschrieben. Doch haben auch Franzosen
und Deutsche dergleichen Maschinen erfunden und beschrieben, von denen ich nur die des Uhr-
machers Maybaum zu Strassburg, des Klingert's, Prasse’s und Breithaupt’s erwihnen will. Die
vom Mechanikus Klinkwort in Géttingen erfundene Maschine zum Feilenhauen, welche Professor
Beckmann gesehen hat, und wober die Hand den Hammer fithren muf}, ist memes Wissens nicht
beschrieben. Unter den Franzosen haben Brachet, Fardoiiel und Duverger dergleichen
Maschinen angegeben. Besondere Vorziige haben indes die englischen, wovon einer der vorteil-
haftesten durch die folgende Beschreibung deutlicher gemacht wird, und fiir praktische Arbeiter
empfohlen werden kann. Sie ist von Buschendorf im Journal fiir Fabrik, Manufaktur etc. Juny
1797, S. 424 aus dem Englischen iibersetzt geliefert, und da dieses weitldufige Werk wohl nur in
den Hénden weniger Leser dieser Encyclopidie sein diirfte, so erlaube ich mir, selbige hier wértlich
emnzuriicken.” (Es folgt die Beschreibung der Haumaschine Abb. 141 S. 107))

1820 — Poncelet erwihnt in seinem Bericht iiber die Londoner Ausstellung 1851 eine Feilen-
haumaschine, welche er schon vor dem Jahre 1820 in den Werken der Erfinder Clavet Freéres,
Maschinisten in Metz, sah.

1826 — Aus einem technischen Bericht ,,Ubersicht der seit dem Erscheinen der gesetzlichen
Grundbestimmungen fiir das Gewerbewesen vom 11. September 1825 im Kénigreich Bayern erteilten
Gewerbsprivilegien* zusammengestellt von Dr. Wilh. Michaelis im July 1843 war zu ersehen,
dafl am 23. September 1826 ein Priester Luigi Simone Morandini in Miinchen ein Gewerbs-
privileg auf eine Feilenhaumaschine nahm. Dieses dauerte bis 23. September 1836, wurde aber
wegen Mingel in der Beschreibung nicht offentlich bekannt gemacht.

1826 — John Nicholson schreibt in seinem Werk ,,Der praktische Mechaniker und Manu-

fakturist, 1826 iiber eine englische Haumaschine nachstehende Bemerkung:
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,.Es gibt mehrere Maschinen dieser Art, allein die beste, die wir kennen, ist in den Verhand-
lungen der Amerikanischen Gesellschaft der Naturwissenschaften (Transactions of the Americal
Philosophical Society) beschrieben® (siehe S. 107, Haumasch. B. O.).

1827 — Renette & Co. stellten auf der Pariser Ausstellung im Jahre 1827 Feilen aus, welche in
ihrer eigenen Werkstitte auf Maschinen gehauen waren.

1833 — Die Fabrikation von Feilenhaumaschinen, welche bisher immer noch sehr weit zuriick
war, machte im Jahre 1833 einen ersten grofieren Fortschritt durch die Erfindung emer neuen

Haumaschine, welche William Shilton am 3. Oktober dieses Jahres unter der Nr. 6405 auf

dem englischen Patentamt zu London anmelden lief3.

Die beiden Abb. 153 und 154 zeigen diese Maschine in der Ansicht und im Schnitt; es ist zum
Voraus schon darauf hinzuweisen, dafl diese Maschine wohl die erste ist, welche mit einem
schwingenden Ambof} ausgestattet wurde. Dieser dient dazu, die Feile stets so zu legen, daff der
Hiebwinkel von der Spitze bis zur Mitte der Feile und von dieser wieder bis zu deren Ende immer
gleich bleibt. Diese Neuerung wird bei den heutigen modernen Feilenhaumaschinen wiederholt
mit Vorteil angewandt. Die Hauptantriebswelle h trigt an threm hinteren Ende eine Antriebs-
scheibe in Verbindung mit einem Schwungrad und einer Klauenkupplung, welche es ermaglicht,
dafi die Maschine, wenn die Feile gehauen ist, durch eine Stange 6 und den Zapfen /1 sich selbst-
titig abstellt. Das kleine Zahnrad g greift in ein grofies Gegenrad f ein und bewegt die Daumen-
scheibe d im Sinne des Uhrzeigers. Die Daumen arbeiten auf den in ¢ drehbaren Hebel b, an dessen
rechtem FEnde der Meiflelkopf @ mit dem Meiflel 20 verstellbar gelagert ist. Mit dem Hebel b in
Verbindung sind 2 Federn «z und x. Die erste dient zur Verstirkung des Schlages auf die Feile, die
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andere zum raschen Wegheben des Meifels von der Feile nach dem Schlage und weiter zur Ver-
hinderung von Prellschligen. Der Schlitten, auf welchem die Feile mit einem nach allen Seiten
drehbaren Halter k festgeschraubt ist, steht in Verbindung mit der Zahnstange n, welche durch das
Kleine Zahnrad o vor- und riickwirtsbewegt werden kann. Auf der Achse dieses Rades sitzt ganz
vorn die Teilscheibe p, welche durch die Nocken s einer klemen Daumenscheibe auf der Welle e
iiber einen verstellbaren Hebel r und die Zahnklinke g je nach Hiebentfernung fortbewegt wird.
Damit diese Teilscheibe sich nicht riickwirts bewegen kann, ist eine Gegenfeder verwendet;worden.

Wenn die Feile gehauen ist, so wird der Schlitten mit der Kurbel 10, welche mit der Teil-
scheibe und dem kleinen Zahnstangenritzel in Verbindung steht, wieder zum Hauen einer neuen
Seite in seine Ausgangsstellung gebracht. Der Meiflel 20 kann durch eine Stellschraube 21 nach

Belieben eingestellt werden, so daf} es ein Leichtes ist, mit derselben Maschine jede gewiinschte
Unter~ und Oberhiebstellung zu hauen.

Wie die Maschine in Wirklichkeit gearbeitet hat, lie} sich, da keine Aufschriebe mehr vor-
handen sind, nicht feststellen, aber wenn sie einigermafien gut durchgearbeitet war, so war es sicher
méglich, brauchbare Feilen unter derselben zu hauen.

Shilton erwihnt in seiner Patentschrift noch, dafl die Feilenhaumaschine nicht nur fiir grofie,
sondern auch fiir kleine, feine Feilen verwendet werden kann. Es war aber hierzu nétig, die Zahn-
stange n mit dem Ritzel o auszuwechseln und an Stelle dieser eine Schraubenspindel einzubauen
und mit dem Schlitten in Verbindung zu bringen, weil eine Spindel, namentlich fiir feine Feilen,
einen genaueren Vorschub gibt als die Zahnstange. Unter die zuerst gehauene Seite der Feile oder
Raspel i wird — wie aus der Abbildung ersichtlich ist — ein Bleiblech gelegt, damit die gehauenen
Hiebe nicht verdorben werden. Die Stiitze y, welche durch die Daumen der grofflen Daumen-
scheibe d betitigt wird, hat den Zweck, den Hebel b ruhig zu halten. Ehe der nichste Daumen
den Hebel b beriihrt, stoft der vorangegangene Daumen die Stiitze y zuriick und gibt damit den
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Hebel b fiir einen weiteren Hieb frei. Die Federn uz und x kénnen mit den Regulierschrauben w
je nach Bedarf eingestellt werden.

Mit einigen wenigen Abinderungen wurde diese Maschine auch zum Hauen von Raspeln
verwendet und wird wohl eine der ersten Raspelhaumaschinen, die gebaut wurden, gewesen sein.
(Siehe unter Raspelhaumaschinen 1833 — Shilton.)

1834 — Im Jahre 1834 schrieb Prechtl im 5. Band seiner ,,Technologischen Encyclopadie™:

,.Die besten der bisherigen Versuche mit Haumaschinen scheinen aber an dem Mangel sko-
nomischen Vorteils gescheitert zu sein. Ein Arbeiter, der zur Bedienung der Maschine erfordert
wird, kénnte in den meisten Fillen ebenso schnell das Hauen einer Feile aus freier Hand verrichten;
mehrere Feilen gleichzeitig auf einer Maschine zu verfertigen, diirfte aber kaum ausfiihrbar gefunden
werden. So erklirt sich, warum Feilenhaumaschinen gegenwirtig nirgends bei einem grofien
Betriebe im Gebrauche sind, wenn nicht etwa bei der Verfertigung der feinsten Uhrmacherfeilen
in England und in der Schweiz. Der Hieb jener Feilen ist so sehr fein, und zugleich so regelmafiig,
daf3 es Uberwindung kostet,
thn fir das Erzeugnis der
Handarbeit anzusehen. Bei
kleinen und feinen Feilen 1st
iibrigens auch mehr als bei
anderen ein 6konomischer
Nutzen von der Anwen-
dung der Maschinen zu
erwarten.”

1836 — Francois Louis

Grobet in Vallorbe (franz.

Schweiz) konstruierte im Jahre

1836 eine Feilenhaumaschine,

welche sich besonders zum

Hauen von kleinen und

kleinsten =~ Uhrmacherfeilen

eignen sollte. Sein Sohn, Herr Direktor A. Grobet, heutiger Leiter der ,,Usines métallurgiques
Vallorbe" in Vallorbe stellte mir das Bild dieser Maschine in dankenswerter Weise zur Verfiigung. —
Wie aus der Abb. 155 ersichtlich ist, 1st diese Maschine iiberaus kriftig und solide gebaut und es
konnte unter ihr jede Hiebart bis zu der feinsten in schon einwandfreier Weise gehauen werden.
Die Maschine wird durch die links sichtbare Kurbel in Betrieb gesetzt und ist eine getreue Nach-
ahmung der Handarbeit. Der Meiflelhalter, welcher in dem Bilde fast gerade steht, kann nach
Belieben fiir Unter- und Oberhieb eingestellt werden. Der Hammer ist je nach der verlangten
Hiebart der Feilengrsfle auswechselbar. Der Vorschub des Schlittens arbeitet intermittierend und
wird durch Zahnrad und Schaltwerk bewirkt. Ganz hnliche Maschinen auf einem schweren
Holztisch montiert sind bis heutigen Tages noch im Betrieb.

1836 — Eine weitere englische Haumaschine, jedoch ganz anderer Bauart, zeigt die Abb.156. Diese
Maschine wurde im Jahre 1836 von Alexander Stocker, Birmingham gebaut. Auch sie zeigt
in threm ganzen Aufbau die Fortschritte, welche inzwischen der allgemeine Maschinenbau gemacht
hat. Die Anordnungen der Getriebe sind schon ziemlich einwandfrei durchgefiihrt. Das erste,
was an dieser Maschine auffillt, ist, daf} eine spitzflache Maschinenfeile, am Angel und an der Spitze
auf einem Schlitten B festgeschraubt, durch 2 gleichlaufende Schraubenspindeln C in genau
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gleicher Richtung fortbewegt wird. Das weitere ist die Anordnung der Meiflelhimmer Q, welche
mit thren gebogenen Stielen in gufieisernen Lagerbscken A4, gelagert sind. Mit dem rechten Meiflel-
hammer wird der Unterhieb, mit dem linken der Oberhieb gehauen. Die Meifiel selbst stehen in
diesem Falle senkrecht zu den Achsen der Hammerstiele. Der Antrieb der Maschine erfolgt durch
Voll- und Leerscheibe G. Die Betitigung der Meiflelhammer geschieht durch eine unter der Mitte
des Maschinentisches A durchgefithrte Welle F, auf welcher an threm hinteren Teil die Daumen-
scheiben H aufgekeilt sind, die ihrerseits wieder iiber ein Hebelwerk R, L, P, W die Meifielhammer
in Tatigkeit setzen. Die Maschine stellt sich selbst ab, wenn die Feile gehauen ist. Es geschieht
dies durch die Anschlige 15 an dem Schlitten und 16 und 19 auf der Stange 17, welche iiber den

Hebel 18 die Klauenkupplung zwischen den beiden Zahnradgetrieben ausriicken. Die durch die
Lager 2 gehenden Stifte dienen zum Halten der Feile wihrend des Hauens. Selbstredend konnte
nicht mit beiden Meifielképfen zusammen, sondern nur mit dem einen oder anderen gehauen werden.
Auch iiber diese Maschine war keine weitere Literatur zu finden. Daf} mit ihr Feilen gehauen
wurden, ist wohl méglich, jedenfalls aber bin ich der Meinung, daf} die Maschine von Shilton zum
Hauen von Feilen sich besser eignete als diese, welcher es insbesondere auch an der notwendigen
Regulierfshigkeit des Schlages fehlte.
1836 — Im Jahre 1836 lieB sich der Kapitin John Ericsson in England eine Feilenhau-
maschine patentieren, welche in dem Werk von Holzapffel ,,Mechanical Manipulation® genauer
beschrieben ist. Diese Maschine sollte die Arbeit von mindestens 10 Feilenhauern verrichten — etwas
viel fiir die damaligen Einrichtungen.
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1838 — Im November des Jahres 1838 erhielt Guillaume Bocquet, Hirson (Aisne) ein Pa-
tent auf eine Feilenhaumaschine. Emile Eude beschrieb in seiner ,,Histoire documentaire de la
mécanique francaise™ 1902 diese Maschine (Abb. 157), welche gegeniiber den bisher vorhandenen
Maschinen schon ziemliche Vorteile aufgewiesen haben soll, so u. a. eine Hsher- und Tieferstellung
des Ambosses je nach der Stirke der Feilen, Regulierung der Hammerschlige auf den Meiflel je
nach der Grofle, Hiebart und Form der Feile, welche letztere gleichzeitig als Schablone diente,
Festhalten der Feilen auf dem Ambof} durch starke Federn und nach der Patentschrift soll selbst
der Ambofl noch schwenkbar ge-
wesen sein.
1840 — An Ascher Wappenstein
in Wien wurde am 6. Oktober 1840
ein einjihriges Privilegium gewihrt
auf die Erfindung einer Feilenhau-
maschine, auf welcher gleichzeitig
mehrere Feilen sollten gehauen wer-
den kénnen. In der ,Beschreibung
der Erfindungen und Verbesse-
rungen, fiir welche in den kaiserlich-
kéniglichen 6sterreichischen Staaten
Patente erteilt wurden, Wien 1845,
3.Band, S.88 und 89 ist die Ma-
schine kurz, wie folgt, erwihnt:

»Die simtlichen Teile dieser
Maschine ruhen auf einem Ambofi.
Nach der Linge derselben ist eine
horizontale Spindel, die mit 2 gezahn-
ten Radern versehen ist, durch welche
sie ruckweise gedreht wird, aufge-
stellt. Durch diese Spindel wird der
Hammer nach jedem Hiebe um die
Entfernung zweier Feilenhiebe ver-
schoben, indem er sich auf einem
Supporte befindet, an welchem eine
entsprechende Mutter, die auf die
Spindel gesteckt ist, durch eine Zahl
kleiner Schrauben befestiget ist. Die
an 2 Platten durch Schrauben be-
festigten MeifSel haben, wie die Himmer, eine ruckweise Bewegung, die jener der Spindel, wie sich
von selbst versteht, parallel ist und auch durch eine dhnliche Vorrichtung bewerkstelligt wird. Die
zu hauenden Feilen werden in eine kleinere Form gelegt, in welcher sie unbeweglich befestiget
werden. Das abwechselnde Heben des einen und des anderen Hammers wird durch eine rotie-
rende Welle hervorgebracht, an welcher elliptische Scheiben aufgesteckt sind.*

Eine Abbildung dieser Maschine scheint nicht vorhanden zu sein.
1841 — Im ,,Conversations-Lexikon fiir Kiinstler und Handwerker, Fabrikanten und Ma-
schinisten 1841* steht:
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,,Fellenhaumaschinen sind mehrfach entworfen und versucht, aber ihrer unvollkommenen
oder kostspieligen Leistungen wegen immer wieder aufgegeben worden.”
1842 — Rudolph Wappenstein, Medailleur und Heinrich Elbogen erhielten im Okto-
ber 1842 ein 5jahriges Privilegium auf eine Erfindung, Feilen von jeder Form und Feinheit mit
Maschinen zu hauen. Hieriiber steht in ,,Beschreibungen der Erfindungen und Verbesserungen,
fiir welche in den kaiserlich-kéniglichen 6sterreichischen Staaten Patente erteilt wurden, Wien 1846,
4.Band S. 256":
,,Aus der oberflichlich verfaBiten Beschreibung ist kein wesentlich neuer Teil mit Deutlichkeit
wahrzunehmen . . . Eine Abbildung lag nicht bei.
1843 — Am 9. Januar 1843 erhielt laut ,,Beschreibung der Erfindungen und Verbesserungen,
fiir welche in den kaiserlich-kéniglichen &sterreichischen Staaten Patente erteilt wurden, Wien 1846,
4.Band, S. 218, der Biirger Franz Guth zu Leitomischl in Bshmen ein Patent auf eine nach-
stehende Feilenhaumaschine, von welcher die Abb. 158 die Seitenansicht zeigt. Franz Guth hat
offenbar in Bohmen noch nichts
von den verschiedenen Hau-
maschinenerfindungen und -ver-
besserungen gehort, welche schon
infolge des Fortschrittes im allge-
meinenMaschinenbau inDeutsch-
land, England und Frankreich ge-
macht worden waren. Er konstru-
terte sich eine Haumaschine, auf
welcher wohl 6 Feilen gleichzeitig
mit 6 nebeneinanderliegenden
Meifleln und Hammern gehauen
werden sollten, aber es muf} be-
merkt werden, daf} die Konstruk-
tionen von Prasse und Klingert,
welchg etwa 50 Jahre dlter waren,
mehr Fachkenntnis aufwiesen.
Auf den beiden Wellen g und k sind hinteremander 6 Meiflel- und Hammerarme aufgekeilt,
welche je unter sich durch die Verbindungsstiicke m und n zwangsléufig miteinander verbunden
sind, wobei das Verbindungsstiick n nach Belieben verstellt werden kann. k ist eine Daumenwelle,
an deren rechtem Ende die Maschine mit einer Kurbel in Bewegung gesetzt wird, und deren
langer Daumen, wenn spitzige Feilen gehauen werden sollen, nach einer Seite konisch gemacht
werden kann, um die zu den Spitzen nétigen leichteren Hiebe zu erzielen. Durch eine Saule o ist
ein Flacheisen p geschoben, welches sich iiber 2 Rollen parallel heben und senken lafit. Mit dem
besagten Flacheisen sind durch verstellbare Zwischenstiicke die Arme der Himmer verbunden.
Wird nun das Flacheisen p so hoch gehoben, daf} es mit der Daumenwelle % in Berithrung kommt,
so werden die Hammerarme und damit auch die Meiflelarme in Titigkeit gesetzt und die Hiebe
auf der auf einem feststehenden Ambofl v aufgespannten Feile erzeugt. Die Abb. 158 zeigt die
Maschine in dem Augenblick, wo der Hammer auf den Meiflel aufgeschlagen hat. Beim Weiter-
drehen der Kurbel heben sich nun durch das Herabdriicken des Flacheisens durch die Daumen-
rolle die Hammer- und Meiflelarme, damit der Schlitten zum Weiterfortbewegen freigegeben
wird. Die Hammerarme machen einen grofleren Weg als die Meifielarme, fiir welch letztere ein
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Heben von wenigen Millimetern geniigt. Der Ambof v mit den Feilen sowie die Saulen ce, die
mit dem Maschinentisch a verbundeén sind, bleiben stehen, wihrend durch die Spindel i der innere
Teil der Maschine c ¢ einschliefilich der Meifiel- und Hammerarme sich fortbewegt. Aus diesem
Grunde ist auch die lange Daumenrolle nétig. Das obere Zahnrad u, welches héchstens bis zur
Hilfte seines Umfangs Zihne hat, ist ein Drittel kleiner als das untere Zahnrad ¢. Je grober der
Hieb sein soll, desto mehr Zahne muf} das obere Rad haben, und je feiner, desto weniger. Den
grobsten Hieb erhilt man dann, wenn der volle halbe Umfang des oberen Rades mit Zzhnen besetzt
ist, weil dann der Vorschub der Spindel i am gréBten wird. Je héher der Daumen der Daumenrolle
ist, desto gréfler ist die Hubhohe der Himmer und desto stirker werden die Hiebe. Die langen
Daumenrollen sind je nach der Gréfie und Grébe der Feilen auswechselbar anzufertigen. Es kon-
nen also auf der Maschine ebenso grobe als auch feine

Feilen, ebenso flache als auch spitzflache Feilen gehauen

werden.

1846 — Der Amerikaner Major H. Fisher,

Auborn (Cayuga), nahm im August 1846 ein ameri-

kanisches Patent Nr. 4728 auf eine Feilenhaumaschine

(Abb. 159), welche wie die bisherigen Maschinen die

Handarbeit mit Meifiel und Hammer nachahmt. Eigen-

artig an dieser Maschine ist, dafl Fisher micht die

Feile mit dem Feilenbett, sondern den ganzen Am-

bofl A vorwirts bewegte. Dann ist noch bemerkens-

wert die Konstruktion des Meiflelhalters mit seinem

zuriickfedernden Meiflel M und die Einrichtung zur

Verstarkung des Hammerschlages mittels einer ein-

stellbaren Feder F. Der Antrieb erfolgte durch Kraft.

1847 — ,Eine ingenieuse Maschine wurde im Jahre

1847 von George Winslow in Boston erfunden*.

1851 — Der ,,Illustrierte Katalog der grofien In-

dustrieausstellung aller Nationen in London 1851

beschreibt u. a. auch die damals dort ausgestellten

Feilen und Feilenhaumaschinen. Es ist lesenswert, was

ein Englinder iiber Haumaschinen zu jener Zeit noch

schreibt:

,Die Herstellung von Feilen ist ein Fabrikationszweig, welchen Sheffield beinahe ganz
in Handen hat. Es ist eigentiimlich, daf} bisher keine Maschine konstruiert wurde, die imstande
ist, Feilen in gleicher Giite herzustellen, wie die von Hand erzeugten. Maschinengehauene Feilen
haben nicht die Schnittfihigkeit von handgehauenen Feilen. Dies kommt von der Eigenartigkeit
des menschlichen Handgelenkes her, welches sich dem richtigen Winkel, um einen sauberen Hieb
zu erhalten, rasch anpaf3t.”

Es sollte aber nicht mehr lange dauern, bis England daran ging, sich ganz energisch mit der
Fabrikation von Feilenhaumaschinen zu beschiftigen, denn ich habe nachgeforscht und gefunden,
daf} in den Jahren 1855—1900 allein 94 Patente auf englische Feilenhaumaschinen eingeschrieben
wurden. Hierzu kommen ja sicher noch eine ganze Anzahl von Versuchsmaschinen, die zum
Patent gar nicht angemeldet worden sind. Die ersten wirklich brauchbaren Feilenhaumaschinen

wurden durch den Englinder A.Shardlow, Sheffield, im Jahre 1883 herausgebracht, nachdem
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James Dodge in Manchester schon im Jahre 1867 eine Feilenhaumaschine gebaut hatte, auf die
noch zuriickzukommen sein wird.

1851 — Ein Amerikaner, J. Crum, Ramapo (Rockland county) nahm im Juli 1851 in Wa-

shington ein Patent Nr.8199 auf eine Feilenhaumaschine, bei welcher zundchst der eigenartige

Bau des Maschinengestelles auifallt (Abb.160). Die wichtigste und einschneidendste Neuerung ist, daf}

Crum wohl als erster die Nachahmung der Handarbeit verliefi und einen Hammerbér B zur An-

wendung brachte, welcher in 2 Lagern gefiihrt ist. Allem Anschein nach ist somit Crum der erste

Feilenhaumaschinenkonstrukteur, welcher den Hammerbir, der heute ausschlieBlich im Gebrauch

ist, erfunden hat. Die Maschine war auch schon mit einer beweglichen Patrone V, auf welcher

die Feile auflag, versehen und zudem mit einer Schablone ausgeriistet, durch welche die Regu-
lierung der Schlagstirke an der Spitze der Feile selbsttitig vorgenommen wurde.

1853 — 350 Jahre sind verflossen, seit Leonardo da Vinci seine erste Haumaschine entworfen hat.

Eine stattliche Anzahl Feilenhaumaschinen wurden wihrend dieser langen Zeit teils nur entworfen,

teils aber auch ausgefiihrt und

nur einen Teil all dieser ver-

schiedenen Maschinen konnte

ich in diesem Werke anfiihren.

All die in Wort und Bild

gezeigten Maschinen kranken

jede wieder fiir sich an irgend-

emem grundlegenden Fehler

und keine dieser Maschinen

konnte zu einer laufenden

Feilenfabrikation ~ verwendet

werden. Wie weit in Frank-

reich der Bau von kleinen

Feilenhaumaschinen zur Fabri-

kation von Uhrmacherfeilen bis

Abb. 160. Amerikanische Haumaschine ,,Crum®, 1851, zu dieser Zeit vorgeschritten

war, konnte nicht mit Sicherheit

festgestellt werden, da die Franzosen iiber ihre kleinen Spezialmaschinen sehr wenig an die Offent-

lichkeit kommen lieBen, und daher auch so gut wie nichts iiber dieselben gefunden werden konnte.

Ich glaube aber mit Sicherheit annehmen zu diirfen, daff um das Jahr 1850 herum die Fran-

zosen und weiterhin auch die Schweizer es waren, die zur Kleinfeilenfabrikation gut geeignete

Maschinen fiir Handbetrieb hatten. Fiir grofe und mittlere Feilen wurden in England zu dieser

Zeit wohl die Haumaschinen von Shilton und Stocker, fiir kleinere Feilen vielleicht eine verbesserte

Konstruktion des ,,unbekannten Englinders’ verwendet. In Deutschland lag der Feilenhau-

maschinenbau noch sehr im argen, denn eine brauchbare Maschine dieser Art ist zu jener Zeit

noch nicht vorhanden gewesen. Erst zu Anfang der 1890er Jahre nahm Deutschland langsam den

Bau solcher Maschinen auf, nicht ohne zuvor griindliche Versuche gemacht zu haben, und infolge

seiner rastlosen, erfinderischen Tiatigkeit kam es bald so weit, daf3 Deutschland das ganze iibrige

Ausland einholte, wenn nicht gar {iberholte. In Amerika wurde nach dem ersten Jahrzehnt des

19. Jahrhunderts mit dem Bau von Haumaschinen begonnen und verhiltnismafiig rasche Fort-

schritte wurden in den ersten 40 Jahren gemacht. Die Mitte des 19. Jahrhunderts brachte eine

weitere wesentliche Verbesserung in dem Bau der Feilenhaumaschinen und E. Bernot war es,
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der im Jahre 1854 die erste wirklich brauchbare Feilenhaumaschine auf den Markt brachte, mit
der mittlere und grofle Feilen gehauen werden konnten. Diese wurde am 31.August 1854 ihrem
Erfinder Etienne Bernot, Paris,
unter der Nr. 20681 patentiert.
Wahrend Bernot in demselben
Jahre auch noch das englische
Patent erteilt wurde, gelang es
erst im Jahre 1862 einem ameri-
kanischen Ingenieur, namens
Whipple. der sich viel mit
Haumaschinen  beschiftigte,
eine kapitalkriftige Gesellschaft
zu griinden, die Patente des
Franzosen Bernot zu erwerben
und mit einigen Verbesserungen
sofort 9 dieser Maschinen in
den Vereinigten Staaten zu
bauen. Diese wurden in Paw-
tucket, N. Y. aufgestellt und mit Abb. 161. Franzsische Haumaschine ,Bernot*, 1854,
Erfolg in Betrieb gesetzt.
Um dieselbe Zeit hat in England eine damals bekannte Firma Greenwood & Batley in
Leeds die Fabrikation dieser Bernot-Maschine ebenfalls aufgenommen und im Jahre 1862
n London auf der Internationalen Ausstellung mit angeblich groflem Erfolg ausgestellt.

Abb. 162. Franzésische Haumaschine , Bernot*, 1862.

1854 — Die zeichnerische Darstellung der Maschine auf den Abb. 161 und 162 zeigt die Maschine
nach der Patentausfithrung 1854, die Photographie Abb. 162 zeigt bereits die verbesserte Aus-
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fithrung, wie sie in London im Jahre 1862 ausgestellt wurde. Da diese Maschine die erste wirklich
brauchbare Maschine fiir grofle und mittlere Feilen war, so will ich sie kurz beschreiben.

,Die zu hauende Feile wird auf einer halbrunden Unterlage (Patrone) durch Klauen fest-
gehalten. Diese Unterlage liegt in einem Schlitten A, welcher seine Fiihrung in einem schweren
als Ambof} ausgebildeten Schlittenbett B hat. Dieses ist verstellbar und kann je nach Wunsch,
d. h. je nach dem vorgeschriebenen Hiebwinkel durch das Gabelstiick C mit zugehériger Stell-
schraube in jeder Lage festgestellt werden. Der Meiflel ist in einem vertikal gefithrten Fallgewicht D
(Hammerbir) festgeschraubt. Durch die von der Transmission direkt angetriecbene Welle E
wird durch emen noch sichelférmigen Hebedaumen F der Hammerbir D gehoben und mit diesem
auch die aus mehreren Blittern bestehende Feder G. Lafit der Daumen F den Hammerbir D frei,
so wird vermége seines Fallgewichtes und dessen Beschleunigung durch die Feder G ein kriftiger
Schlag erfolgen, wobei durch das Zusammenwirken von Fallgewicht und Feder ein Prellschlag
verhindert wird. Am Ende der Welle E sitzt eine exzentrische Scheibe, welche nach jeder Um-
drehung iiber ein ganzes Hebelsystem das Schaltrad H in Bewegung setzt, was eine intermittierende
Drehung der Welle J und der darauf befestigten Schnecke K zur Folge hat. Diese greift in eine
Zahnstange ein, die mit dem Schlitten 4 auf Schiebung verbunden 1st, und bewirkt dadurch den
Vorschub des Bettes und damit auch der Feile um je eine Hiebteilung. Letztere 1st durch Anderung
des Hebelverhiltnisses oder durch Auswechseln des Schaltrades H jederzeit leicht einzustellen.

Um die Schlige des Hammers je nach der Grofie der zu hauenden Feilen regulieren zu kénnen,
ist die Anordnung so getroffen, dafl eine drehbar exzentrische Scheibe L sich in der Mitte der
Feder gegen diese stiitzt. Durch ein Hebelwerk MN, welches mit einem Exzenter auf der Antriebs-
welle verbunden ist, kann die exzentrische Scheibe L wihrend des Hauens der Feile gedreht und
dadurch die Schlagstirke von der Spitze der Feile aus zunehmend eingestellt werden. Um ein
Zuriickspringen des exzentrischen Daumens zu verhiiten, ist eine Gegenfeder angebracht. Ein
Handhebel, der auf der Achse der exzentrischen Scheibe sitzt, erméglicht gleichzeitig auch noch
eine Nachregulierung von Hand, was namentlich dann notwendig ist, wenn die Exzenterscheibe,
durch die Maschine angetrieben, die Feder zu stark spannt.

Um den Winkel, unter welchem der Hieb die Feilenachse kreuzt, nach Bedarf einstellen zu
konnen, besteht das Untergestell der Maschine aus 2 Teilen O und P, die durch eine als Dreh-
zapfen ausgebildete Biichse Q verbunden sind. Fiir das richtige Einstellen der Patrone sorgt der
federnde Taster (Feilendriicker) R, der die jeweilig zu hauende Stelle der Feile in eine mit der
MeiBelschneide genau parallelen Lage bringt. Ist eine Feilenseite gehauen, so wird die Schnecke K
ausgeriickt und der Schlitten in seine Anfangsstellung zuriickgekurbelt, um eine neue Feile auf-
zunehmen. Bernot gab dieser Haumaschine, welche fiir Feilen von 12—18 Zoll Linge gebaut
war, eine fiir damalige Zeiten sehr hohe Tourenzahl von 800—1000 in der Minute.

Der wesentlichste Unterschied zwischen allen bisher erwihnten Haumaschinen der Gruppe [
(Nachahmung der Handarbeit) und der nun beginnenden Gruppe I1, zu welcher schon die Hau-
maschinen Crum (Abb. 160) und Bernot gehdren, besteht darin, dafy der Meiflelhalter in Verbindung
mit einem Fallgewicht (Hammerbiar) gebracht wurde, welches beim Herabfallen einen Hieb auf
dem Feilenkorper erzeugt, der je nach der gewiinschten Grobe durch einen Federdruck noch
erhsht werden kann und dafl auflerdem Bernot ein nach jeder Seite hin bewegliches und fest-
stellbares schweres Schlittenbett mit Schlitten und Patrone als Feilenauflage eingefiihrt hat. Mit
dieser Maschine wurden lange Zeit hindurch Feilen gehauen, aber es zeigte sich immer mehr,
daBl noch bessere und leistungsfihigere Feilenhaumaschinen notwendig waren, um auch in der
Feilenindustrie das Hochste zu erreichen.
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1856 — Der Amerikaner Milton D. Whipple von Charlestown nahm im Oktober 1856 das
amerikanische Patent Nr. 15 876 (Abb. 163) auf eine Spezialmaschine zum Hauen von runden Feilen,
und zwar ist dies wohl der einzige Fall, in welchem die Feile in einer Haumaschine nicht horizontal,
sondern vertikal eingespannt ist. Die 2 Meiflel T, welche von den Daumenscheiben G in Bewegung
gesetzt werden, erzeugen die Hiebe, und zwar wie dies ganz deutlich aus der Abbildung hervorgeht,
in Spiralen. Whipple ist somit der erste Haumaschinenbauer, welcher es fertig brachte, runde
Feilen spiralhiebig, wenn auch nicht in der heutigen verlangten Ausfiihrung, zu hauen.

Zu erwihnen ist noch einmal, dafi Whipple, welcher eine ganze Anzahl Haumaschinen in
Amerika konstruierte, im Jahre 1862 die Haumaschine des Franzosen Bernot in Amerika einfiihrte
(siehe S. 127).

1858 — Der Amerikaner G.W. Fogg von South Dedham er-
hielt im Dezember 1858 ein amerikanisches Patent Nr. 22 329 auf
eine Feilenhaumaschine (Abb. 164), deren Druckfeder er sich durch
ein Luftkissen ersetzt dachte. Der Hammerbir besteht aus einer
runden Stange F, auf welcher ein Kolben E, der in einem Zylin-
der C sich bewegt, angebracht ist. Diese Kolbenstange, welche
den Hammerbar ersetzt, hat eine Nase J, welche durch den
Daumen O, der auf der Welle L sitzt, gehoben wird. So oft
der Daumen O die Nase J verlifit, schligt die Kolbenstange F
mit einem durch komprimierte Luft verstirkten Druck auf den
Meiflelhalter K, dessen Meiflel H einen Hieb hervorbringt. Die
Luft in dem Zylinder soll je nach Schlagstirke komprimiert
werden konnen. Ob diese Maschine praktisch im Gebrauch war,
ist nicht mehr festzustellen. Moglich 1st dies schon, denn die Ma-
schine 1st so gebaut, daf3 Feilen mit 1thr gehauen werden konnten.

Auf eine Feilenhaumaschine mit Druckluftbetrieb hat meines
Wissens bisher nur noch die Firma Groh & Rath in Plettenberg
ein D.R.P.Nr. 19 270 im Januar 1882 genommen. Nach diesem
Patent konnte aber niemals eine Feile gehauen werden.

1860 — Ein englischer Ingenieur A.Brandon ist auf den

Gedanken verfallen, an Stelle des Hammerbirs die Arbeitsweise

des Handfeilenhauers auf andere Art noch einmal maschinell nach-

zuahmen. Da dessen Idee nicht schlecht war, versuchten in den ndchsten 15 Jahren 3 weitere
Erfinder Brandons Prinzip noch besser auszubauen, bis sie sich endlich iiberzeugen mufiten, daf}
sie auf diesem Wege nicht weiterkamen.

A. Brandon, London, versuchte das Handhauen mit seiner von ihm erfundenen Maschine
noch einmal genau nachzuahmen und der Grundgedanke seiner Konstruktion ist der, die Ver-
schiebung der Feile durch den Meiflel selbst erfolgen zu lassen, und zwar abhingig von der Be-
schaffenheit des Hiebes. Fig. I, Abb. 165, stellt die Meif3elstellung nach vollfithrtem Hiebe dar.
Es folgt, ganz wie beim Handhauen, ein Heben des Meiflels, Aufsetzen in Stellung II und Vor-
schieben in Stellung I1I. Weil dabei der Meiflel in seine Anfangslage zuriickkehren muf3, so ergibt
sich notwendigerweise eine Verschiebung der Feile. Die Konstruktion ist nun in der Weise durch-
gefithrt, dafl der Meiflel M an einem Stiele A befestigt ist, der durch eine Muffe m geht, in welcher
der Stiel mit Friktion durch 2 seitliche Scheiben gehalten ist. Die Muffe m hat 2 Zapfen, die in
emnem besonderen Lager sich bewegen. Einer der Zapfen trigt den Hebel , der durch den Bolzen d

Dick, Die Feile. 9
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in der auf der Welle D sitzenden Scheibe e betitigt wird. Neben dem Hebel b ist noch eine Rolle r
auf der Achse der Muffe m angebracht und diese driickt, da die kraftige Feder v auf das die Zapfen

Abb. 164. Amerikanische Haumaschine ,,Fogg™, 1858.

tragende Lager einwirkt, kontinuierlich gegen den Umfang der Scheibe e. In dem Augenblick, wo
der Hebel b durch den Stift d gehoben wird, kommt eine Ausbauchung am Umfang der Scheibe e
an die Rolle r und driickt diese samt dem etwas gehobenen Meiflel zuriick. Der Stift d lafit den

==

Abb. 165. Englische Haumaschine ,,Brandon®, 1860.

Hebel b sinken, bevor die Ausbauchung
die Rolle ginzlich passiert hat, und der
MeiBel muf} in die Stellung II kommen.
Hat sich die Scheibe e weitergedreht, so
kommt die starke Feder v wieder zur
Geltung, schiebt den durch die Feder ¢
auf die Oberfliche der Feile gehaltenen
MeiBel M so lange vor, bis wiederum
die Rolle r an der Scheibe e anlangt. In
der letzten Periode dieses Vorschiebens
kommt der Meiflel an den beim vor-
hergehenden Schlag gebildeten Zahn und
schiebt, sich fest an diesen anlegend, die
Feile samt dem Schlitten eine Zahnstirke
(Zahnteilung) vor. Das Verschieben des
Schlittens geht ziemlich leicht vonstatten,
da eine der seitlichen Fiihrungsschienen
durch eine mit einer Schraube zu span-
nende Federlamelle f ersetzt ist. Hat das
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Verschieben stattgefunden, so steht der Meifel in der zum Hieb bereiten Stellung I11. Der Schlag des
durch eine Feder s beschleunigten Hammers H wird gleichfalls von der Welle D durch den Hebe-
daumen ¢ erzeugt. Auf der Achse C sind Hammerstiel und ein danebenliegender Hebel a aufgekeilt,
der die Wirkung des Hebedaumens auf den Hammer iibermittelt. Eine selbsttitige Regulierung der
Schlagstirke wihrend des Hauens ist nicht vorgesehen, jedoch kann der Arbeiter durch Nach-
spannung der Feder s die Schlagstirke nach Belieben etwas nachregulieren.

Diese Maschine konnte nur zum Hauen von flachen Feilen verwendet werden. Ihre Arbeit
kann nicht unbefriedigend gewesen sein, denn englische Konstrukteure von Feilenhaumaschinen

haben neben Brandon selbst, der im Jahre 1872 noch ein englisches Patent Nr. 628 auf seine Maschine
erhielt, in den nachfolgenden 15 Jahren auf diesem System weiter aufgebaut, wie James Dodge 1865
und 1867, William Morgan Brown 1873 und Alfred Weed 1873. (Hierzu s. Abb. 167 und 170.)
1864 — Im Januar und Juni 1864 erhielt Moris B. Belknapp, Greenfield Mass., Patente auf
eine neue Feilenhaumaschine, auf welcher nicht nur Feilen, sondern auch Sicheln gehauen werden
sollten. Diese Maschine brachte eine tigliche Leistung von 5—6 Dutzend 12 zslliger Flachfeilen hervor.

Weitere Patente auf Haumaschinen wurden in diesem Jahre erteilt an Charles Hesser und
Amos Paxson, Philadelphia, William T. James, Greenwich, N. J. und W. T. Nicholson, Provi-
dence, der im April 1864 das amerikanische Patent Nr. 42 216 auf eine Feilenhaumaschine (Abb. 166)
erhielt, welche — wie ohne weiteres ersichtlich ist — mit einem Hammerbar ausgestattet war. Neu
ist die Bewegung des Schlittens durch Kettenrad und Kette anstatt durch Zahnstange und Zahnrad
oder Gewindspindel. Die Maschine soll so durchkonstruiert worden sein, daf} sie heute noch mit
einigen Abinderungen in Providence in Betrieb ist. Ein weiteres Patent auf diese Maschine erhielt

Nicholson im Jahre 1865.
9*
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1865 — James Dodge in Manchester nahm ein englisches Patent auf eine Feilenhaumaschine
nach dem schon angefiihrten System Brandon aus dem Jahre 1860 und verbesserte diese so, daf} er
am 24. Oktober 1867 ein neues englisches Patent (Nr. 2990) hierauf erhielt.

Da Feilenhaumaschinen nach letzterem Patent im Jahre 1873 zum erstenmal in Deutschland,
und zwar in Remscheid eingefithrt wurden, so soll diese Maschine, welche die Abb. 167 zeigt,
etwas niher beschrieben werden.

Thr eigenartigster Teil ist die Kombination des Feilendriickers mit der Meiflelfiihrung, die in
den Feilendriicker eingebaut wurde. Der Meiflel befindet sich in einem besonderen Rahmen,
welcher in dem vorderen Teil des Feilendriickers sich mit ihm auf- und abbewegen kann, und

wird, so lange der Feilen-
driicker auf der Feile auf-
liegt, durch 2 Gummi-
stiicke auf diese so herun-
tergedriickt, daf} er auf
seiner ganzen Breite eben
aufliegt.
Der Hammerkopf
1st mit dem besagten
Rahmen wund dadurch
auch mit dem Meiflel
durch die Lasche 7 mit
Spielraum nach oben
und unten lose gekoppelt,
so daf} der Meiflel erst
nach dem Hammerkopf
sich hebt und auf die
Feile sich wieder aufsetzen kann, ehe der Hammerschlag erfolgt. Wenn nun der nichste Daumen
den Hammer anhebt, so folgt der Meiflel nach kurzer Zeit wenige Millimeter nach, und gibt der
Daumen den Hammer wieder frei, so kommt der Meif3el erst auf die Feile, setzt sich durch den
Druck der Gummistiicke eben auf ihr fest und lehnt sich an den unteren Teil des Feilendriickers satt an.
Auf den nun folgenden Hammerschlag gleitet er an dem Feilendriicker so ab, daf} er seine Ruhelage-
richtung verlafit und dadurch beim Eindringen in die Feile dieser und damit auch dem mut ihr
verbundenen Schlitten einen kleinen Ruck gibt, der geniigt, die Feile fiir den nichsten Hieb
bereitzuhalten. Je nach der Schlagstirke wird der Vorschub naturgemif} gréfler oder kleiner aus-
fallen. (Der Verfasser hat diesen Versuch mit einer einfachen Einrichtung nach obiger Beschrei-
bung selbst gemacht und erhielt wirklich einen ziemlich gleichméfligen Vorschub der Feile, die
Hiebbildung aber lieB viel zu wiinschen iibrig, wie dies bei dieser Konstruktion auch nicht anders
moglich ist; denn wihrend des Eindringens des Hiebes in die Feile schiebt diese sich gleich-
zeitig etwas vorwirts, so dal} von einem satten Schlag, der zur richtigen Zahnbildung nétig ist,
nicht die Rede sein kann.)

Wie schon eingangs erwihnt, kamen die ersten englischen Feilenhaumaschinen nach vor-
beschriebenem System Dodge im Jahre 1873 nach Remscheid, und zwar anldfilich eines grofien
und langandauernden Streikes der Handhauer. Um sich nun von diesen unabhingig zu machen,
bildete sich in Remscheid eine ,,Feilenindustrie-Gesellschaft*, der 12 Firmen angehérten, u. a.

A. Mannesmann, Kotthaus & Busch, Carl Offermann und Gebriider Honsberg. Diese Gesellschaft
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sollte das Hauen der Feilen im Lohn iibernehmen, wihrend die der Gesellschaft verpflichteten
Firmen fiir geniigend Arbeit zu sorgen hatten. Im Sommer dieses Jahres fuhren die Herren Carl
Offermann und David Honsberg im Auftrag dieser Gesellschaft nach Sheffield und kauften dort
10 Haumaschinen System Dodge nach dem englischen Patent Nr. 2990 vom Jahre 1867. Diese
Maschinen kamen dann in Remscheid zur Aufstellung, doch hat die Gesellschaft, deren Betriebs-
leiter der spitere Inhaber der Firma Gottl. Wellershaus war, wihrend als Meister ein friiherer
Meister der Firma Kotthaus & Busch, namens Riipping, eingestellt wurde, nur kurze Zeit bestanden.
Von den vorhandenen Maschinen iibernahm die Firma A. Mannesmann 5, die Firma Kotthaus
& Busch 2, der Rest wurde nach Belgien verkauft. Bei der Firma Mannesmann sind 3 Maschinen
(eine wurde wihrend des Transports zerbrochen
und nicht wieder ausgebessert) noch Ende der
1880er Jahre in Betrieb gewesen.
Auf diesen Dodge-Maschinen konnten not-
diirftig die Unterhiebe von Arm-, Hand - und
Maschinenfeilen und vielleicht auch von grofien
Schlichtfeilen gehauen werden, nicht aber Ober-
hiebe, weil eben durch den vom Meiflel selbst
bewirkten Vorschub ein einwandfreier Hieb sich
nicht erzeugen liefl. Die vierte Maschine wurde
zum Abschneiden von Stahl umgebaut und soll
in dieser Form noch in den 1890er Jahren ver-
wendet worden sein.
Von simtlichen Dodge-Maschinen, welche
die ersten in Deutschland eingefiihrten Feilen-
haumaschinen waren, ist leider heute keine mehr
vorhanden, damit man sie zur Erinnerung an
diese Zeiten etwa dem Deutschen Museum in
Miinschen iibergeben kénnte.
Die St. Egyder Eisen- und Stahlindustrie
A.-G., Wien, hat in threm Werk Furthof im Jahre
1870 ebenfalls einen Versuch mit Dodge-Ma- Abb. 168. Amerikanische Haumaschine ,,Nicholson*, 1868.
schinen gemacht.
1868 — W.T.Nicholson, Providence U.S.A., verlegte sich inzwischen auch auf die Fabrikation
kleiner Feilen und erfand zum Hauen dieser eine neue Maschine, welche ihm im Juni 1868 patentiert
wurde (amerikanische Patentschrift Nr. 78 681). Die Maschine wird, wie aus der Abb. 168 hervor-
geht, durch eine Kurbel und den dreinasigen Daumen C mit der rechten Hand angetrieben und
gleichzeitig der Feilendriicker F mit der linken Hand auf die Feile aufgedriickt. Die Fortbewegung
des Schlittens erfolgt auf einfachste Weise durch Seil und Seilrad. Die vorstehende Maschine wurde
gebaut als Spezialmaschine zum Hauen von Kanten an kleinen flachen Feilen und zum Hauen
von Riicken an halbrunden Feilen. Sie soll den Vorzug gehabt haben, daf} sie mit den besten
Resultaten in kiirzester Zeit ithre Feilen hauen konnte.
1870 — Das ,London Journal of arts” versffentlichte eine ganz neue Art von Haumaschinen,
welche William Davis in Leeds gebaut hat, und zwar sollten auf dieser Maschine die beiden gegen-
iiberliegenden Seiten einer flachen Feile gleichzeitig gehauen werden konnen. Die Abb. 169 zeigt
diese Maschine, unter welcher aber die Hiebe weder gehauen noch geschnitten, sondern mehr einge-
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prefit wurden. Die Feile ¢ wurde in den Halter f eingespannt und von dem Angel nach der Spitze
zu gehauen. Durch das Drehen des Zahnrades x durch eine Kurbel bewegt sich die Feile g durch
die Spindel e in der Pfeilrichtung nach ab-
wirts. Durch diese Bewegung und durch
gleichzeitiges Andriicken der in die Meiflel-
halter i eingespannten Meiflel durch den Ex-
zenter s iiber die Backen c entstehen die Hiebe
in der Feile. Wenn zwei einander gegeniiber-
liegende Hiebe eingeprefit sind, so gibt ein
Exzenter die beiden Meiflel frei, die Feile be-
wegt sich ein kleines Stiickchen nach abwirts,
die Meiflel pressen sich wieder in die Feile
ein usw.
Wenn diese Maschine jemals im Betriebe
war, so ist es sicher, daf3 mit einer auf solche
Art gehauenen Feile nicht gearbeitet werden
konnte. Es sei denn, die Vertiefungen wur-
den als Unterhiebe angesehen und von Hand
oder der Maschine der Oberhieb darauf ge-
hauen. Immerhin zeigt diese Maschine, daf3
man alles mégliche zur Hervorbringung von
Feilenhieben versucht hat. Im iibrigen hat der Amerikaner Richard Walker, Portmouth (Rocking-
ham) schon im Juni 1847 eine ganz &hnliche Maschine, jedoch in liegender Konstruktion
unter der Nr. 5149 beim amerikanischen Patent angemeldet.
1873 — Nach der Firma James
Dodge, Manchester, haben William
Morgan Brown in der Firma
Brandon and Morgan Brown in Lon-
don und Paris unter der Nr. 1218
vom 2. April 1873 und der Amerikaner
Alfred Weed unter der Nr. 3680
vom 12. November 1873 in London
sich ganz dhnliche Maschinen paten-
tieren lassen. Die zuletzt genannte
Maschine zeigt die Abb. 170 und
es ist hier die Anordnung ebenfalls
so getroffen, dafl der Meiflel selbst
nach jedem Hieb die Feile und da-
mit auch den Schlitten um Hiebstérke
vorwirtsschiebt. Sie weist gegen-
iiber den Maschinen von James
Dodge die schon wesentliche Ver-
besserung auf, dafl das Vorschieben der Feile etwas zwangliufiger geschieht. Der Meiflelhalter d
ist mit einem flachen Stiick a verbunden, das um einen Schraubenbolzen sich schwingen kann.
Auf dem Stiick a ist eine lose Rolle b angebracht, die auf einer kleinen Daumenscheibe ¢ ab-
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rollt. Nach jedem gehauenen Hieb schiebt der kurze Daumen ¢ das flache Stiick a etwas vor-
wirts und damit auch die Feile samt dem Schlitten. Zwischen dem Hammerstiel und dem Meiflel-
halter d ist eine starke Feder eingeschaltet, damit schon wihrend des Hochhebens des Hammers
der Feilenschieber mit dem Meiflel satt auf der Feile sich aufsetzt.

Alle diese vorerwshnten Maschinen kénnen von Hand und von der Transmission angetrieben

werden. Es hat sich aber im Laufe der Jahre gezeigt, daf3 solche Sonderkonstruktionen sich nicht
auf die Dauer bewihrten. Es ist dies auch nicht denkhar, denn der richtige Vorschub des Schlittens
héngt von zu viel Zufilligkeiten ab. Ein sicherer, gleichmiBiger Vorschub kann nur durch Zahnrad
und Zahnstange oder durch Gewindespindel erreicht werden, und deshalb sind diese Maschinen
in den 1870er Jahren ganz aufler Betrieb gekommen.
1874 — Die Abb. 140 und 143 zeigen von Klingert und Prasse aus den Jahren 1788 und 1792
Haumaschinen, bei welchen Meiflel und Hammer je an besonderen Armen befestigt waren.
Hinter deren Drehpunkten wurde auch eine Verbindung zwischen Hammer- und Meiflelstiel her-
gestellt, so daf} diese teilweise zwangsldufig miteinander bewegt werden konnten.

Dieses System hat Maurice Mondon, Paris, wieder aufgenommen. Er baute sich eine neue
Maschine, auf welche er im Oktober 1847 das englische Patent Nr. 3426 erhielt. Mondon hat in
dieser Maschine nahezu siamtliche Einrichtungen, die heute noch bei den modernsten Feilenhau-
maschinen angewandt werden, wenn auch in ganz anderer Art, vereimgt. Die Konstruktion der
Maschine geht aus der Abb. 171 so deutlich hervor, daf3 eine eingehende Beschreibung nicht nétig ist ;
es soll nur darauf hingewiesen werden, daf} erstens die Bewegung der Meifiel- und Hammerstiele
mit Meiflel und Hammer vollstindig zwangsldufig erfolgt, zweitens auf der Maschine auch die
bauchigsten Feilen gehauen werden konnen, weil das Feilenbett (Patrone) nach jeder Richtung
gedreht und geschwenkt werden kann, drittens Trieb- und Sperrwerk fiir den Vorschub des
Schlittens zwangsldufig arbeiten und viertens in einem auf dem Rahmengestell der Maschine auf-
geschraubten Stinder Hammer und Meiflel samt ihren Armen und dem zugehérigen Antriebs-
mechanismus je nach der Stirke der Feile auf- oder abwirts bewegt werden kénnen. Mondon
erwihnt noch hierzu, dafl es méglich ist, auf ein und demselben Maschinengestell mehrere Meif3el
und Hammer mit ithren Antrieben aufzubauen, so daf} je nach Anordnung 2, 3 und mehrere Feilen
gleichzeitig gehauen werden kinnen. — Die Maschine hat gute Ideen in sich, aber sie ist so verzwickt
ausgefiihrt, daB} sie wohl nicht allzulange in Betrieb gewesen sein wird. Anzuerkennen ist, daf}
Mondon Bewegungen von Feile und Ambof, welche heute an den modernsten Maschinen an-
gebracht werden, schon sehr frithzeitig erkannt hatte. Die Daumenscheiben B und C fiir den
Hammer und den Vorschub des Schlittens sind, wie aus der Abbildung ersichtlich ist, mit 5 Nocken
ausgestattet. Die Maschine kann von Hand und auch mit Riemen angetrieben und die Schlagstirke
des Hammers auf den MeiBel durch eine Gabelfeder einreguliert werden. Um Prellschlige zu ver-
meiden, hat Mondon auf den Hammer ein Gewicht r zwischen 2 Gummiplatten g und k aufgesetzt.
1877 — Die Disston-Werke in Philadelphia bauten sich 1877 ihre erste Feilenhaumaschine, die
in ihrem Betriebe eingefithrt wurde, um- nach und nach die Handarbeit einzuschrinken. Die
Maschine wurde im Laufe der Jahre verbessert und heute noch sollen mehrere dieser alteren
Feilenhaumaschinen in Titigkeit sein.

1878 — In dem ,,Technischen Warterbuch* von Karmarsch und Heeren 1878 ist iiber den da-
maligen Stand des Feilenhaumaschinenbaues folgendes zu lesen:

,,Es scheint fiir den ersten Blick, daf} keine Fabrikation so auf maschinelle Arbeit hinweisen
wiirde wie das Feilenhauen. Demzufolge haben auch viele Konstrukteure sich bestrebt, solche
Maschinen zu erfinden, aber die wenigsten kamen zu guten Resultaten, und selbst gegenwirtig
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konnen sich diese Maschinen nicht allgemeine Verbreitung verschaffen. Die Schwierigkeiten, mit
denen man hier zu kimpfen hat, sind sehr verschiedener Natur, Besonders zu beachten sind folgende
Umstinde. RegelmifBigkeit des Hiebes, Meifelfiihrung (Vermeidung des Prellens und jeder Vi-
bration), Anderung der Schlagintensitit je nach Feilbreite. Unregelmafigkeit des Feilquerschnittes,
ungleiche Hirte im Material, Vermeiden jeder Beschidigung beim Aufheben des Meiflels aus dem
gebildeten Hieb. Riicksicht auf den konstant sein sollenden Winkel, den der Meiflel mit der kon-
vexen Feilenoberfliche einschlieft und noch andere mehr. Alle diese Umstinde beriicksichtigt der
Arbeiter und eliminiert sie durch seine Ubung. Auflerdem verlangt man von den Maschinen,
daB sie einfach, schnell arbeiten und keiner starken Abniitzung unterworfen sind. Die hierher

gehorigen Konstruktionen lassen sich in 2 Gruppen scheiden, und zwar in solche, die mit einem
an einem Fallgewicht befestigten Meiflel arbeiten und solche, die, mehr die Handarbeit imitierend,
Meiflel und Hammer getrennt anwenden.”

1878 — Eine Haumaschine, die durch verschiedene Eigenartigkeiten auffzllt, zeigt die Abb. 172.
Diese Maschine wurde im April 1878 von Mudge & Whittaker gebaut und in Amerika unter
der Nr. 203 065 zum Patent angemeldet. Bei Betrachtung des Bildes fallen zunichst die elliptischen
Zahnrider s® und s* auf, welche auf einfachste Weise einen stetigen, aber periodisch sich wieder-
holenden unregelmiBigen Vorschub hervorbringen, so dafl, nachdem der Oberhieb gehauen ist,
durch die entstandenen engeren und weiteren Hiebe wellenférmige Riefen sich bildeten. Werden
nach dem Unterhiebhauen die elliptischen Zahnrader mit kreisrunden Zahnridern ausgewechselt,
was bei der nichsten verbesserten Maschine maglich war, so konnte der Oberhieb wieder gleich-
mifig gehauen werden.
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Im iibrigen wird der Hammerbar durch eine einstellbare Flachfeder O auf Schlagstirke reguliert.
Der Schlitten der Maschine liegt auf einem Maschinengestell und kann fiir Unter- und Oberhieb
ganz nach Belieben eingestellt werden. Es ist dies durch den Einbau eines kreisférmigen Zahn-
kranzes B mit nach unten gerichteten
Zihnen erméglicht. Der Vorschub des
Schlittens wird je nach Hiebgrébe durch
auswechselbare Zahnrider fortlaufend
ohne Unterbrechung erméglicht.
Mudge & Whittaker sind, soweit
bis jetzt festgestellt werden konnte, die
Ersten, welche den Schlitten mit der
Feile stetig, dabei aber periodisch
schneller und langsamer fortbewegen,
m kurzen Worten: die Ersten, die
. Wellenformig* gehauen haben. Das
Schlittenschaltwerk kam i Wegfall.
Diese Maschine wurde sehr bald
weiter verbessert und neben England
auch in Deutschland zum Patent an-
gemeldet. Sie war die erste Feilenhau-
maschine, die in Deutschland patentiert
wurde, und dieses Patent erhielten Lenz
& Schmidt in Berlin vom 5. Mai 1878 ab.
1878 — Im Oktober 1878 erhielt der
damals weit bekannte Haumaschinen-
bauer Alfred Weed, Philadelphia, das
amerikanische Patent Nr. 209 531 auf
eine Feilenhaumaschine (Abb.
173), welche an Stelle eines
gleitenden Schlittens eine Rolle
B eingebaut hat, iiber welcher
durch die Druckrollen H—H
die Feille wihrend des Hauens
weggezogen wird. Der Ham-
merbir N ist mit einer Nase M
versehen, welche es erméglicht,
thn je nach Stirke der Feile
und der Abniitzung des Meif3els
einzustellen. Gehoben wird der
Bir durch emne dreiteilige Dau-
menscheibe D. Ob und wie die
Maschine gehauen hat, entzieht
sich meiner Kenntnis, jedenfalls
1st dieses System bis heute nicht
weiter ausgebaut worden. Abb. 173. Amerikanische Haumaschine ,,Weed", 1878.



138 Die Entwicklung der Feilenhaumaschinen.

1879 — Lehrreich ist, was Alfons Thun im 2.Band der ,,Staats- und sozialwissenschaftlichen
Forschungen von Schmoller 1879* iiber die Industrie des Bergischen Landes iiber Feilen und
Feilenhaumaschinen schrieb:

,.Es war in den 1830er Jahren, als es einem in Ruffland reisenden Kaufmann, dem Chef der
ersten und groften Fabrikanlage, Mannesmann, auffiel, daf3 dort den englischen Feilen gegen-
iiber den bergischen der Vorzug gegeben wurde. Er fand bald den Grund in der gleichmafligen

Giite derselben und legte nach
semer Riickkehr in Remscheid
die erste Feilenmanufaktur an,
indem er in seinen Werkstitten
immer mehr Feilenschmiede
und -hauer, Schleifer und Har-
ter vereinigte.
Infolge des zunehmenden
Maschinenwesens, welches ja in
erster Linie die Feilen ver-
braucht, hob sich die Feilen-
fabrikation auflerordentlich und
nahm einen anhaltenden Auf-
schwung. Nun folgten auch
andre Fabrikanten, jedoch blie-
ben diese Unternehmungen nur
Feilenmanufakturen  (Feilen-
schmiede und -hauer, Schleifer
und Hérter in einer Werkstatt
vereinigt) mit Handarbeit. Erst
die groflen L.ohnsteigerungen
und der Streik von 1873 fiihr-
ten zur Anwendung von Fall-
und Federhimmern beim Aus-
schmieden und der Dodge -
Maschine beim Hauen der Fei-
len; die letztere hat sich nur fiir
die groben und einfachen Sorten
bewahrt. Die Fabrik von Mannesmann hat die Bahn gebrochen, sie ist fiir Remscheid das, was
Henckels fiir Solingen ist — der Pionier einer neuen Betriebsform und der maschinellen Technik.*
1880 — Die Abb. 174 zeigt eine Haumaschine, welche fiir Aufnahme der Klein- und Prizisions-
feilenfabrikation in Deutschland von grofier Wichtigkeit werden sollte. Nachdem die Firma Friedr.
Dick in Eflingen a. N. vom Jahre 1877 ab begann, sich als erste in Deutschland auf die Herstellung
kleiner Prizisionsfeilen zu verlegen, wurde von deren Inhaber sehr bald erkannt, daf3 ohne Spezial-
haumaschinen, wie solche Frankreich und die franzésische Schweiz inzwischen sich gebaut hatten,
nicht weiter zu kommen war. Im Jahre 1880 wurde dann in Genf fiir die Firma Dick eine kleine
Feilenhaumaschine fiir Handbetrieb gebaut, welche im Jahre 1881 in Eflingen aufgestellt und in
Betrieb gesetzt wurde. Ihrem Bau nach gehérte diese Maschine zu Gruppe I (Nachahmung der
Handarbeit). Sie war lange Jahre in Titigkeit und wurde spiter, nachdem sie von besseren und
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rascheren Maschinen iiberholt war, dem Deutschen Museum zu Miinchen einverleibt. Sie hatte sehr
viel Ahnlichkeit mit der Schweizer Haumaschine Abb. 155, welche Grobet im Jahre 1836 sich baute.
1880 — In den Jahren 1879/80 konstruierte der Feilen- und Maschinenfabrikant E. Fleron,
Malmé (Schweden), seine erste wirklich brauchbare Haumaschine, nachdem dessen Vater schon
in den 1830er Jahren Vorversuche zum Bau von solchen Maschinen in Schweden angestellt
hatte. Die Abb. 175 zeigt die Maschine, wie sie in ihrer bewéhrten Konstruktion auch heute noch
ausgefithrt wird.

Der im Jahre 1900 patentierte Dreikantschlitten (Z. P. Nr. 135 787), welcher sich in der Ma-
schine befindet, kam zum erstenmal im Jahre 1895 zur Verwendung. Im Laufe der Zeit hat Fleron
seine Maschine noch verbessert und u. a. eine
Einrichtung zum Hauen von wellenférmigen
Hieben angebracht. (Siehe auch Fleron 1899.)

1883 — Eine aus dem Rahmen iiblicher An-

ordnungen fallende Haumaschine Lef3 sich

P.J.Lion, Verviers, im Juni 1883 patentie-

ren. Die Abb. 176 zeigt, dafl die Daumen-

scheibe H nicht wie bei allen auch heute noch

iiblichen Maschinen direkt auf den Hammer-

bar E wirkt, sondern auf eine kraftige, ge-

bogene Stange G, welche an threm unteren

Ende eine kleine Rolle trigt, welche ihrerseits

wieder auf einer in ihrer Achsenrichtung ver-

schiebbaren Daumenscheibe ablduft. Der

Hammer wird also indirekt durch die Dau-

menscheibe H gehoben. Sobald der Daumen

an seinem Steilabfall die Rolle verlafit, fallt der

Hammer herab und erzeugt einen Hieb. Ver-

starkt wird der Schlag durch 2 regulierbare

Druckfedern S*. Die Differenz in der Stirke

der Feilen wird durch die Verschiebung der

konischen Daumenscheibe H bewerkstelligt,

und zwar durch einen Handgnff R, der eine

Gabel S trigt, die mit dem Daumen in Ver-

bindung steht. Der Vorschub des Schlittens

geschieht durch eine Gewindespindel, welche

intermittierend durch eine kleine verstellbare Kurbelscheibe M und ein Schaltwerk N in Tatigkeit
gesetzt wird. Auffallend an dieser Maschine ist noch ein Feilenhalter, der es erméglicht, die am
Angel eingespannte Feile durch den Handgriff e so auf und ab zu bewegen, dafl immer der Teil
der Feile, welcher augenblicklich gehauen wird, auf seiner Unterlage satt aufliegt; dadurch sollte
ein Feilendriicker eriibrigt werden.

1883 — Ambrose Shardlow erhielt am 1. Oktober 1883 sein crstes englisches Patent Nr. 4660
auf eine schon gut durchkonstruierte schwere Feilenhaumaschine zum Hauen mittlerer und grofler
Feilen. Die Maschine (Abb. 177) hat einen Hammerbir E mit einer je nach der Feilenstirke ver-
stellbaren Nase D. Auf den Hammerbir driickt eine starke Feder F, welche es erméglicht, die
Hiebstirken von einer Schablone aus selbsttitig zu regulieren, auch kann wihrend des Hauens,
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wenn nétig, mit dem Handrad W noch nachreguliert werden. Der Schlitten, welcher mit dem
Hammerbir einen ganz bestimmten Winkel bildet, wird durch eine Gewindespindel fortbewegt,
welche ihrerseits wieder von einem Exzenter iiber Zahnrider und Schaltwerk intermittierend an-
getrieben wird. Der Feilendriicker, welcher an der Fithrungsstange Y befestigt ist, wird durch den
Handgniff Z auf die Feilen aufgesetzt und wieder von der Feile abgehoben.

Dies eine kurze Beschreibung dieser englischen Shardlow-Haumaschine, welche einige Jahre
spater in Deutschland eingefithrt wurde und mit der Denison-Haumaschine, deren Beschreibung
noch folgt, die Grundlage fiir den Bau der modernen deutschen Feilenhaumaschine bildet. Die
Geschichte dieser Maschine — soweit sie Deutschland betrifft — will ich hier in kurzen Ziigen

berichten.

Abb. 176. Belgische Haumaschine ,,Lion*, 1883.

Im Jahre 1887 fuhren die Herren Hermann Corts und Walter Pleifi aus Remscheid nach
Sheffield und kauften dort je 10 Haumaschinen, System Shardlow, nach dem vorstehend beschrie-
benen englischen Patent Nr. 4660. Diese Maschinen wurden Anfang 1888 aufgestellt und in
Betrieb genommen. In demselben Jahre kam dazu noch die Firma Mannesmann, welche 2 Maschinen
dieses Systems aufstellte. Die Maschinen gaben dann der Firma Kotthaus & Busch in Remscheid
die Anregung zum Bau eigener Haumaschinen, von welchen die ersten 2 Stiick noch im Jahre 1888
in Betrieb genommen und auflerdem im November desselben Jahres patentiert wurden. Bald darauf
iibergaben Kotthaus & Busch den Bau dieser Maschinen der Firma G. Paffenhoff in Remscheid,
die am 16. Juni 1890 die beiden ersten Maschinen zur Ablieferung brachte.

Im Jahre 1889 kauften Carl Offermann, Remscheid, und G. Frowein & Co., Radevormwald,
in Sheffield mehrere Haumaschinen, System Denison, die im gleichen Jahre noch in Betrieb kamen.

Aus den Modellen von Shardlow und Denison baute ein Schwager des Feilenfabrikanten
Hermann Frowein in Bergerhof Anfang 1890 ein neues Haumaschinensystem, das sich aber in der
Praxis nicht besonders bewihrte. Dieses Modell wurde dann im gleichen Jahre von Herrn In-
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genieur Béché, Teilhaber der Firma Béché & Gross in Hiickeswagen, umgebaut. Die Ausfithrung
der neuen Maschine wurde so beschleunigt, daf3 im Jahre 1891 die Firma Béché & Gross ihre

erste Haumaschine fertig hatte. Den Verkauf simtlicher Feilenfabrikationsmaschinen, die Béché
& Gross konstruierten und zur Ausfithrung brachten, iibernahm fernerhin die Firma Frowein & Co.
in Radevormwald.
1883 — FEine gut durchkonstruierte und solide
amerikanische Haumaschine mit einem in einem
Hammerkopf gefithrten Hammerbir bauten die
Hess Machine Works in Philadelphia im Jahre
1883. Der Ambof der Maschine (Abb. 178) ist als
Schlittengestell ausgebildet, in welchem ein Schlitten,
der gleichzeitig auch Patrone ist, mit einer flachen
Eisenschiene durch 2 Walzen vorgeschoben wird.
Das Zuriickschieben der Patrone in ihre Anfangs-
stellung erfolgt von Hand, hierzu wird die obere
Walze mit dem Feilendriicker ein wenig abgehoben.
Ein Gegengewicht erleichtert diese Arbeit.
Um die Schlagstirke zu erhchen, wurde ein
Gummipuffer verwendet, welcher je nach Bedarf mit
einem Handrad gespannt oder entspannt werden
konnte. Die Differenz der Feilenstirken wird durch
eine Kurbel ausgeglichen, welche den Schlaghebel
und damit auch den Hammerbir nach Belieben hebt oder senkt (siehe Abb. 124, Fig. 6). Der
Feilendriicker ist auf einfachste Weise ausgefithrt. Die Maschine hat sich in Amerika so gut ein-
gefiihrt, daB8 der Remscheider Feilenfabrikant Peter Gottfried Pleiss sich die erste amerikanische
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Maschine dieses Systems im Jahre 1889 nach Deutschland kommen liefl. Seither wurde eine
grofle Anzahl dieser Maschinen, die sich durch ihre Einfachheit und Giite auszeichnen, ein-
gefithrt und sehr bald darauf auch in Deutschland nachgebaut.

1885 — Im Jahre 1885 verbesserte Hess in Philadelphia seine Haumaschine. An Stelle des Walzen-
vorschubes brachte er an der Frontseite der Maschine eine Gewindespindel an. Durch eine Mutter
kann das Schlittenbett (die Patrone) ausgeriickt werden, damit man es rasch in seine Anfangsstel-
lung wieder zuriickbringen kann. Im iibrigen ist die Konstruktion der Maschine dieselbe geblieben.
1885 — Ein weiterer Amerikaner, J.F.French, Philadelphia, erhielt im Dezember 1885 ein Patent
Nr. 333 458 auf eine Feilenhaumaschine, welche speziell zum Hauen von Kanten an flachen und
dreikantigen Feilen diente. Die Fortbewegung der Feilen unter dem Meiflel geschah nicht durch

emen Schlitten mit Spindel, sondern durch 3 Rollen. Die untere starke Rolle nahm den Schlag des
Meiflels auf, die oberen schwachen Rollen, die aus Metall sein mufiten, bewirkten mit der unteren
Rolle zusammen den Vorschub. Es handelt sich hier wohl um eine shnliche Maschine, wie
A. Weed eine solche schon 1878 hergestellt hat (siehe Abb. 173).

1885 — Der Engliander Ambrose Shardlow vereinfachte seine im Jahre 1883 patentierte Feilenhau-
maschine ganz wesentlich und erhielt hierauf ein neues Patent Nr. 1475. Vor allem hat er den
Antrieb der Maschine verlegt, so dafi die Antriebswelle parallel zur Schlittenachse liegt. Der An-
trieb des Schlittens erfolgt durch Zahnstange und Zahnrad. Dieses wird durch ein Schaltwerk
iiber ein zwischengeschaltetes Schneckengetriebe intermittierend in Bewegung gebracht. Das
Schneckengetriebe kann durch eine einfache Klauenkupplung ausgeriickt und der Schlitten nach
dem Hauen der Feile durch ein Handrad rasch in seine Anfangsstellung wieder zuriickgebracht
werden. Die iibrigen Teile der Maschine sind dieselben geblieben.



Die Feilenhaumaschinen, 143

1885 — Ein Franzose A. A. Blain, St. Pierre les Calais (Frankreich), erhielt im Mai 1885 das
englische Patent Nr. 5596 auf eine Feilenhaumaschine, bei welcher nicht nur der Hammerbir,
sondern auch der Feilendriicker durch einstellbare Blattfedern reguliert wurde. Die Abb. 179
zeigt diese Maschine in ihrem Querschnitt. Die Blattfeder 2] wird je nach gewiinschter Schlag-
stirke durch die verstellbare Daumenscheibe 28 einreguliert, genau, wie dies Bernot schon
31 Jahre frither bei seinen Haumaschinen ausgefiihrt hat.

Neu an dieser Maschine ist, daf} der Feilendriicker an Stelle von Gewichten — wie dies sonst
immer iiblich ist — ebenfalls durch einstellbare Blattfedern 20 auf die Feile geprefit wird. Die
Maschine wird aber dadurch in ihrer Ausfithrung weniger einfach und iibersichtlich.

Das Schlittenbett 2, das in seinem unteren Teil halbkreisférmig gelagert ist, kann je nach dem

gewiinschten Hiebwinkel eingestellt werden. Der intermittierende Vorschub des Schlittens erfolgt
durch den Exzenter 8 iiber Schaltwerk, Schnecke und Zahnstange.
1886 — Richard Denison, Leeds-Holbeck, erhielt am 1. Mai 1886 das englische Patent
Nr. 5935 auf eine Feilenhaumaschine speziell zum Hauen grofier Feilen aller Querschnitte. Die
Abb. 180 zeigt die Maschine Denisons, wie sie im Jahre 1889 zum erstenmal in Deutschland
eingefiihrt wurde. Da neben der Shardlow-Maschine — wie dort schon erwihnt — auch die
Denison-Haumaschine grundlegend fiir die spitere Fabrikation der deutschen Feilenhanmaschinen
war, so soll von dieser Maschine eine kurze Beschreibung gegeben werden.

Die Abbildung weist darauf hin, dafl die Maschine speziell fiir grofie Feilen gebaut und in
der Ausfithrung dementsprechend kriftig gehalten wurde. Zunichst fillt auf, daf} die Druckfeder
auf dem Hammerbir, in welchem der MeiBel eingespannt ist, in einem geschlossenen Zylinder
sich befindet. Die Regulierung der Hiebstirke wihrend des Hauens bauchiger Feilen erfolgt durch
eine Schablone. An dem Zylinder, welcher die Feder und Hammerfithrung aufnimmt, sind zwei
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Seitenplatten angegossen, die es ermog-
lichen, den ganzen Hammerkopf um die
Achse der Antriebswelle je nach dem
gewiinschten Hiebwinkel zu schwenken.
Der Schlitten wird durch eine Spindel
intermittierend vorwirts bewegt, der
Vorschub erfolgt durch Zahnrider und
Schaltwerk. Der Feilendriicker driickt
durch die im Vordergrund sichtbaren
Gewichte die Feile fest auf ihre Unter-
lage, welche auf der Patrone festge-
macht ist.
Eine kleinere Haumaschine (Abb.
181) zum Hauen von Sagfeilen und
sonstigen kleineren Feilen baute Richard
Denison nach dem Prinzip seiner Hau-
maschine 1886, nur ist bei dieser Ma-
schine der Hammerkopf festgelegt und
der Federdruck auf den Hammerbir
wird durch eine Handschraube reguliert.
Der Antrieb erfolgt von Hand oder mit
Riemen, der Vorschub des Schlittens mit
Spindel, Raderiibersetzung und Schaltwerk.
1886 — C.M.Fairbanks, Lincoln, er-
hielt im Januar 1886 das amerikanische Patent
Nr. 334115 auf eine Spezialmaschine,um runde
Feilen spiralhiebig zu hauen. Die Wirkungs-
weise der Maschine ist aus der Abb. 182 genau
ersichtlich.
1888 — Kotthaus & Busch, Remscheid,
erhielten im Jahre 1888 Patente auf selbsttitige
Feilenhaumaschinen zum Hauen von Sig-
feilen. Die Abb. 183 zeigt eine kleine Ma-
schine, welche noch fiir FuBlbetrieb ein-
gerichtet ist, um die Kanten der Sigfeilen,
und Abb. 184 eine grofiere Maschine fiir Kraft-
betrieb, um deren flache Seiten damit hauen
zu kénnen. Die Wirkungsweise dieser beiden
Maschinen geht deutlich aus den Abbildungen
hervor. Als Sonderheit ist zu bemerken, dafl
die Spitzen der Sigfeilen enger und damit
auch feiner gehauen werden kénnen, und zwar
auf Grund einer Teilscheibe, deren Zahntei-
lung allméhlich wichst, bis sie nach einer ge-
wissen Strecke in eine gleichbleibende iiber-
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geht. Beide Maschinen haben Einrichtungen zu einer selbsttitigen Regulierung der Schlagstirken
des Hiebes, so daf der Hieb ganz automatisch mit einer Schablone an der Spitze feiner gehauen

werden kann (sieche auch Abb. 125, Fig. 1, S. 88).

Abb. 185. Englische Haumaschine ,,Shardlow*, 1889.
Dick, Die Feile, 10
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1889 — Die unter dem Jahre 1883 beschriebene Feilenhaumaschine von Ambrose Shardlow wurde
inzwischen noch einmal umgebaut und an der neuen Maschine einige wesentliche Anderungen
vorgenommen. Zunichst ist aus den Fig. | und 2 der Abb. 185 die Wirkungsweise der Maschine
ohne weiteres ersichtlich. Fig. | zeigt besonders die Regulierung der Schlagstirke wihrend des

Hauens. Durch eine Schablone, iiber welche — wie iiblich — eine Rolle mit entsprechendem
Gestiinge liuft, wird der Federdruck auf den Hammerbir G hervorgebracht. Auf diesem sitzt in
seinem unteren Teil ein Kreuzkopf I, welcher die beiden Druckfedern HH trigt. Die beiden
oberen Federn J] sind als Entlastungsfedern gedacht, derart, dafl mit dem Fufitritt N, dem Ge-
stinge OP und dem Hebel M die Federn ] nach Bedarf gehoben werden kénnen. Dadurch werden

die unteren Federn HH entlastet. Die ganzen Federn sind auf zwei Bolzen K in Biichsen
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aufgesteckt. Die Regulierung der Schlagstirke wird auf dreierler Weise erreicht. Durch Schablone,
durch Handrad und durch Fuflhebel. Aufler dieser Einrichtung ist noch die Anordnung getroffen,
daf} die Spitzen von bauchigen Feilen unter demselben Hiebwinkel wie die zylindrischen Teile
der Feile gehauen werden kénnen. Die Einrichtung hierzu geht am besten aus der Fig. 2 hervor.
Der Schlitten I, welcher die Patrone B trigt, ist um einen Zapfen C schwenkbar und tragt an
seinem unteren Teil eine Schablone b, welche auf einem halbrunden Stahlstiick F abliuft. Die in
der Fig. 2 gezeichnete Stellung ist die Anfangsstellung zum Hauen von Feilen. Sobald die Ma-
schine lauft, wird der Schlitten durch die
Schablone b etwas in die Hohe gehoben.
Dadurch indert sich der Hiebwinkel und
die Feilenhiebe an der Spitze werden enger
und zwangsldufig auch feiner.

Feilenhaumaschinen dieser Bauart wer-
den wohl nicht allzulange in Betrieb gewesen
sein, denn die Anordnung der Federn und
des beweglichen Ambofles sind zu umstéind-
lich und unvorteilhaft, als daf} sie hitten
dauernd im Gebrauch gelassen werden kon-
nen. Man hat von dieser Haumaschine dann
auch bald nichts mehr gehort. Einige Jahre
spater (1894) hat dann Shardlow noch ein
weiteres Patent (Nr. 3776) auf eine Feilen-
und Raspelhaumaschine erhalten. Die Ma-
schine war jedoch mehr zum Hauen von
Raspeln als von Feilen gebaut. Ob sie in
Deutschland eingefithrt wurde, ist zweifel-
haft, denn sonst hitte ich irgendwo einmal
auf sie stoflen miissen.
1890 — Mit eine der ersten in Deutsch-
land konstruierten und zum Patent angemel-
deten Haumaschinen war die von Julius
Erlenwein in Edenkoben, deren noch sehr
eigenartige Ausfilhrung 1m August 1890
in Berlin patentiert wurde. Fig. 1 und 2 der Abb. 186 zeigen diese Maschine in der Vorder-
und Seitenansicht, Fig.3 zeigt den rollenden Ambof}, mit dem die Feile vorwirts fithrenden
Schlitten. Der Ambof}, welcher die Form einer zylindrischen Rolle hat, die auf einer kurzen
stahlernen Achse aufgekeilt ist, wird mit einem Zinkblechstreifen umwickelt, der in dem Schlitz H
seinen Halt hat. Die Feile selbst wird in einem mit dem Schlitten in Verbindung gebrachten
Feilenhalter eingespannt. Der Ambof} rollt sich wihrend des Hauens unter der Feile fre1 ab. Am
unteren Ende des Hammerbires B ist ein Hammer 4 angebracht, welcher auf einen Meif3el
schldgt, der in einem Meiflelhalter G eingespannt ist und nach Belieben eingestellt werden kann.
D ist die Daumenscheibe, welche den Hammerbir durch eine Nase hebt. Die Schlagstirkeregu-
lierung erfolgt durch 2 einstellbare Federn. Der Vorschub des Schlittens mit der Feile wird
mit einem Schaltwerk S, das durch ein Gestinge von der Antriebswelle aus angetrieben wird,
geschaltet und ist je nach der Hiebgrsbe einstellbar.

10 *
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Ob mit dieser Maschine lingere Zeit Feilen gehauen wurden, ist mir nicht bekannt, jedenfalls
ist es eine Versuchskonstruktion, welche auch dazu beitrug, weitere Erfahrungen im Feilenhau-
maschinenbau zu sammeln.

1890 — Die Amerikaner Joseph und Theodor Fisher in Philadelphia erhielten im Dezember 1890

ein D.R.P. Nr. 4850 auf eine Feilenhaumaschine, mit welcher gleichzeitig auf 2 Schlitten mit

2 Hammerbiren 4 Feilen gehauen werden sollten. In der Maschine Abb. 187 sind 2 Hammer-

biren eingebaut, von denen jeder seinen Meiflelhalter mit doppelt breitem Meiflel trigt. Die
Patronen, auf welchen die zu hauenden Feilen aufliegen,
sind durchweg auf Rollen gelagert, so dal deren leichte
Bewegung gewihrleistet ist.

Diese Art von Haumaschinen hat aber nirgends An-
klang gefunden, denn wie schon frither erwihnt, scheitern
alle diese Versuche daran, dafl es wohl in der Theorie,
aber niemals in der Praxis méglich ist, absolut tadellose, in
der Form genau gleiche Feilen herzustellen. Auflerdem miissen
die Druckfedern wihrend des Hauens gleichzeitig reguliert
werden, was schon wegen der notwendigen, genau gleichen
Hirte der Feilen, welche nur durch Zufall zu erhalten ist,
fast unmoglich erscheint.

1890 — Der Betriebsleiter Schoffel der St. Egydyer Eisen-
und Stahlindustrie A.-G., Wien, hat sich in deren Werk in
Furthof eine Feilenhaumaschine, System Bernot, vollstandig
umgebaut. Er schaffte die seitlich angebrachten Flachfedern
ab und verwendete die bei anderen Systemen erprobten
Rundspiralfedern, welche direkt auf den Hammerbaren auf-
gesetzt wurden. Auflerdem erhielt diese Maschine eine be-
sondere Einrichtung, um die Spitzen enger und feiner zu hauen.
1890 — Die Hess Machine Works in Philadelphia bauten
ungefdhr um das Jahr 1890 eine doppelte Kantenbeeck-
maschine, Abb. 188, unter der gleichzeitig je eine Kante
zweler Dreikantsigefeilen gehauen werden konnten. Die
Maschine ist ihrem Zweck entsprechend auflerordentlich
leicht gebaut. Um die starken Querschnittsunterschiede wihrend des Hauens der Sigfeilenkanten
auszugleichen, hat Hess die Anordnung so getroffen, dafl die Hammerkspfe in einem gemeinsamen
Schlittenbett, das zudem noch nach gewiinschtem Hiebwinkel einstellbar gelagert ist, siqh auf-
und abbewegen kénnen. Die Feilen liegen auf einer ithrer Form entsprechenden Unterlage auf,
welche wiederum auf eisernen Platten liegt, die mittels Walzen vorgeschoben werden. Als Ambof3
liegen unter diesen Platten starke, drehbare, gufleiserne Rollen. Die Gewichte, welche in dem
Fufl der Maschine eingebaut sind, wirken auf die Feilendriicker, die die Feilen fest auf thre Unter-
lagen zu pressen haben.

Weiter ist hier noch zu erwihnen, daf} dieselbe Firma nicht viel spiter ihre erste Haumaschine
zum Hauen kreisformiger Feilen (Feilscheiben) herausgebracht hat. Die Abb. 189 zeigt diese
Maschine, wie sie inzwischen wiederholt schon zum Hauen von Feilscheiben auf deren Umfang
gebraucht wurde. Allerdings kann hierfiir nur eine ganz begrenzte Anzahl Feilscheiben in Betracht
kommen. Es sind schon verschiedene Systeme von Haumaschinen dieser Art entworfen und auch
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ausgefiihrt worden, aber die technischen Schwierigkeiten sind so grof}, daf3 es kaum gelingen wird,
eine Maschine zu bauen, die allen Anforderungen entspricht und auf welcher namentlich auch
die flachen Seiten gehauen werden kénnen.
1890 — A. Otto Schmidt in Halle a. S. erhielt im August 1890 ein D.R.P. Nr. 56 802
auf eine Feilenhaumaschine, welche bereits schon eine an ithrem Feilenschlitten angebrachte
Vorrichtung hatte, um Spitzen von Feilen enger hauen zu kénnen. Diese Vorrichtung besteht aus
einer Schablone nebst einem Zahnsegment, welche derart auf die Spindel wirken, daf} sich — wie
bei der Beschreibung der betreffenden Haumaschinen schon erwihnt — eine relative Schlitten-
bewegung ergibt.
1891 — Noch im Jahre 1891 schreibt Karmarsch
i seinem ,,Handbuch der mechanischen Techno-
logie*, Bd. 2, iiber Haumaschinen:

,.Fellenhaumaschinen sind mehrfach entworfen
und versucht, aber ihrer unvollkommenen oder kost-
spiehigen Leistung wegen wieder aufgegeben worden.
Ob die neuesten besonders gerithmten Maschinen
ein besseres Schicksal haben werden, mufy man ab-
warten. Das Hauen auf der Maschine unterliegt
mancherler Schwierigkeiten. Vorzugsweise ist zu be-
merken, daf} fast alle Feilen sich zu einer Spitze ver-
jiingen und mit bauchigen Flichen versehen sind.
Vermoge der Zuspitzung sind die Flichen in ver-
schiedenen Stellen der Feilenlinge ungleich breit
und es kann folglich ein mit bestimmter unverander-
licher Kraft schlagender Hammer nicht iiberall den
MeiBlel zu gleicher Tiefe eintreiben, wie es doch
zum Erlangen eines gleichmiflig beschaffenen Hiebes
unerlaBlich ist; vielmehr muff der Schlag von ge-
gebener Stirke einen tieferen Einschnitt auf den
schmalen Stellen der Feile erzeugen, wo der ihm
entgegengesetzte Widerstand geringer ist und einen
seichteren Einschnitt auf den breiten Stellen, wo mehr Metallpunkte widerstehen: daher die
Notwendigkeit, die Stirke des Schlages nach Bedarf zu regeln. Zufolge der Wolbung der Feilen-
oberfliche aber muf sich die Richtungslinie des Meiflels in Beziehung zur Senkrechten allmzhlich
indern, damit ihre Neigung gegen jene Oberfliche stets dieselbe bleibt und entsprechend muf}
die Richtung des Hammerschlages eine andre werden."
1891 — Eine amerikanische Haumaschine, welche einmal wieder die Handarbeit nachahmt, lief§
sich E.Sweet, Athens im Oktober 1891 unter der Nr. 461 720 patentieren, um vermutlich kleinere
Feilen unter ithr hauen zu kénnen (Abb. 190). Eigenartig an der Maschine ist die Anordnung des
in der Hohe verstellbaren Meiflelhalters nebst seinem in einen zylindrischen Kolben eingespannten
Meiflel, welcher durch eine Feder nach jedem Hammerschlag wieder emporgehoben wird. ’
1892 — Albert Ufer in Sangerhausen meldete im Oktober 1892 unter der Nr. 69423 eine Feilen-
haumaschine an, welche aufler einer selbsttitigen Schlagstirkeregulierung auch schon einen selbst-
titig schwingenden Hammerkopf hatte, der durch eine Schablone, welche der Feilenform angepafit
war, in Titigkeit gesetzt wurde, so dafl der Hiebwinkel iiber die ganze Feile der gleiche blieb.
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1893 — F.W.Lowe, Frankford/Philadelphia, erhielt im Oktober 1893 ein Patent Nr. 506053

auf eine Feilenhaumaschine mit einem in der Horizontalebene drehbaren und in der Vertikalebene

je nach dem gewiinschten Hiebwinkel einstellbaren, als Ambof} ausgebildeten Schlittenbett, das in

Abb. 190. Amerikanische Haumaschine ,,Sweet®, 1891.

seinem untersten Teil kugelformig
ist. Dieses Schlittenbett konnte
so mit aufgespannter Feile rasch
und leicht in jede nétige Lage ge-
bracht werden. (Diese Anordnung
hat Ahnlichkeit mit derjenigen,
welche Bernot im Jahre 1854 an-
gewandt hat.) Die Spindel zum
Vorschub des Feilenschlittens samt
zugehdrigem Schaltwerk machte
selbstredend die horizontale Dre-
hung zur Einstellung von Unter-
und Oberhieb mit.

1893 — Nachdem Denison im
Jahre 1889 ein Zusatzpatent auf
einige Verbesserungen an seinen
Haumaschinen genommen hatte,
erhielt er ein weiteres englisches
Patent (Nr. 6513) auf eine Feilen-
haumaschine nach Abb. 191. Diese
Maschine sollte die iltere Kon-
struktion von 1886 erginzen. Die
Grundprinzipien an der Maschine
sind — wie ohne weiteres sichtbar
ist — dieselben geblieben, nur die
Anordnung des Antriebs der Ma-
schine wurde geindert.

1893 — J. C. u. Alb. Zenses,
Remscheid-Haddenbach, erhielten
im Dezember 1893 zu einer von
ihnen gebauten Feilenhaumaschine
das D.R. P. Nr. 85047 auf einen
,,schwenkbaren® Ambof, welcher
bezwecken soll, dafl auch die
Spitzen der Feilen unter demsel-
ben Hiebwinkel wie ihre iibrigen
Teile gehauen werden kénnen. Die
Abb. 192 zeigt diese Maschine in
thren Querschnitten und es ist
daraus zu ersehen, dafl der Am-
bofi nicht nur schwenkt, sondern
auch wihrend des Hauens mit der



Die Feilenhaumaschinen. 151

Feile selbst fortbewegt wird. Das Schwenken des Ambofles wird durch eine der Feilenform an-
gepafite Schablone bewirkt, auf welcher eine mit dem Ambofi verbundene Rolle abliuft. In
dem schwenkbaren Ambof3 ist
eine Patrone eingebaut, welche
der Feile erlaubt, sich genau nach
dem Feilendriicker bzw. dem
Meiflel einstellen zu kénnen.
Auf diese Patrone erhielt Zenses
imm Jahre 1899 das D. R. P.
Nr. 111222. Zum ,,schwenken-
den” Ambof3 ist noch zu be-
merken, daf} er sehr schwer aus-
gefithrt wurde, damit durch einen
satten Schlag beim Hauen von
groflen Feilen schéne Zihne aufgeworfen wurden. (Eine Zenses-Maschine mit schwenkbarem
Ambofi wurde im Jahre 1897 zum erstenmal nach Sheffield ausgefiihrt, siehe auch Abb. 127,
Fig. 3 u. 4).
1894 — Das allgemein bekannte ,Meyers
Konversations-Lexikon* brachte in seiner 5. Auf-
lage 1894 einen Bericht iiber die Feilenhau-
maschine, welcher wie folgt lautete:
»Oeit 1735 in ungemein grofler Zahl kon-
struiert, haben bis jetzt wenig Erfolg gehabt.
Die Feilenfabrikation hat sich zuerst in England
und speziell seit 1638 in Sheffield entwickelt.
Erst in diesem Jahrhundert haben sich Frankreich
und Deutschland ebenbiirtig an die Seite ge-
stellt. Frankreich erzeugt in Paris und an einigen
anderen Orten alle Gattungen, und in Genf werden
seit langer Zeit vorziigliche Uhrmacherfeilen her-
gestellt. In Deutschland ist besonders Remscheid
Sitz der Feilenfabrikation.
Die Angaben iiber die Feilenhaumaschinen
halte ich nicht fiir ganz richtis. Wenn auch
diese Maschinen damals noch viel zu wiinschen
iibrig lieflen, so hatte man doch schon Ma-
schinen, mit welchen man ordentliche Feilen
hauen konnte, nur war man noch mehr als
heute auf die Geschicklichkeit der Arbeiter an-
gewlesen.
1895 -— ZurErliuterung der Feilenhaumaschinen wihlte ich das Bild einer Frowein-Haumaschine
(Abb. 123), welche im Jahre 1893 von der Firma Béché & Gross in Hiickeswagen gebaut und im
Jahre 1894 auf den Namen Jean B&ché patentiert wurde. Die Verkiuferin aller Béché-Haumaschinen
war — wie schon bemerkt — die Firma Frowein & Co. in Radevormwald. Béché hat, nachdem
er sich einmal mit dem Gebiet der Feilenhaumaschinen niher befafit hatte, rasch nacheinander diese
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Maschinen verbessert, und so zeigt die Abb. 193 eine Feilenhaumaschine Nr. 2 fiir Hand-, Arm-
und Maschinenfeilen bis 20 Zoll, welche in dieser Ausfithrung im Jahre 1895 zum erstenmal her-
gestellt und in Deutschland verkauft wurde. Im folgenden Jahre gelang es Frowein, eine solche
Maschine nach England zu verkaufen und es war dies die erste deutsche Feilenhaumaschine, die
nach diesem Lande ausgefiihrt wurde. Gegeniiber der 1893 gebauten Béché-Maschine fallt auf,
daB} der bisher die Druckfeder umschlieffende Kopf in Wegfall kam und auflerdem noch die Hammer-
barnase umgebaut wurde.
1895 — AlfredWeed inTarry-
town erhielt im Januar 1895 ein
amerikanisches Patent (Nr. 532 123)
auf eine Feilenhaumaschine, deren
Vorschub durch eine bis dahin noch
nie dagewesene Art bewerkstelligt
wurde. Die Abb. 194 zeigt die
Maschine in ihren beiden Seiten-
ansichten. Der Feilenschlitten be-
wegt sich wihrend des Hauens der
Feile langsam vorwirts in dem
Mafle, wie die schrig geschnittene
Schablone D durch eine Schnecke 4
mit Zahnstange B gehoben wird.
Das Verbindungsstiick zwischen
Schablone und Schlitten bildet ein
Schwinghebel C, welcher um einen
Zapfen E drehbar ist und welcher
in seiner Mitte eine Rolle F auf-
nimmt, die an der Schablone D
abgleitet. Soll der Schlitten in seine Anfangsstellung zuriickgebracht werden, wird die Schnecke 4
ausgeschaltet und die Schablone wieder in ihre tiefste Stellung gebracht. Der Hammerkopf, welcher
den Hammerbir aufnimmt, ist nach jeder gewiinschten Hiebstellung einstellbar. Zum Hauen von
Feilen mufl er um die Schraube G nach links gestellt werden. Die Vorschubgeschwindigkeit fiir
die Hiebentfernung kann mit Schnurrollen und endloser Kordel nach Belieben eingestellt werden.
Zum Ausgleich der Starkenunterschiede der Feilen wihrend des Hauens ist eine konische Daumen-
scheibe H eingebaut, welche durch Kurbel J und Gewinde K nach Bedarf verschoben werden kann.
AuBlerdem ist es moglich, durch eine einfache Vorrichtung L und M die Daumenscheibe durch
eine Schablone selbsttitig zu verschieben. Meines Wissens ist dies die einzige Haumaschine, deren
Schlitten auf vorstehend beschriebene Weise durch Schablone und Schwinghebel fortbewegt wird,
im iibrigen bietet sie nichts Neues.
1896 — Versuche, Unter- und Oberhiebe in Feilen einzuhobeln, einzufrasen und gar warm ein-
zuwalzen, wurden im Laufe der Jahre wiederholt ausgefithrt. Es soll, obwohl eine Walzmaschine
nicht in den Rahmen der Feilenhaumaschinen pafit, doch hier ein Bild gegeben werden, wie
das Warmeinwalzen von gréberen Feilenhieben versucht wurde. Die Abb. 195 zeigt eine
derartige Walzmaschine, auf welche Erlenwein in Edenkoben im Jahre 1896 ein Patent erhielt.
Das Einwalzen der Unterhiebe ist keine schwierige Arbeit, nur mangelt es diesen samtlichen Feilen
an der nétigen Zahnbildung. Durch Walzen werden wohl Einschnitte (Vertiefungen) in die Feile



Die Feilenhaumaschinen. 153

eingewalzt, aber keine richtigen Feilenzihne. Wenn derartige Feilen auf einer Haumaschine mit
Oberhieb versehen werden, so schneiden diese Feilen lange nicht so gut wie Feilen, deren Unterhieb
auf der Maschine gehauen ist. Durch Verstellen der oberen Walze wahrend des Arbeitsvorganges
konnten durch Ubung auch bauchige Feilen durchgewalzt werden.

1896 — Der Betriebsleiter Schoffel der St. Egydyer Eisen- und Stahlindustrie A.-G., Wien, baute
sich in deren Werk in Furthof bei St. Pélten eine Feilenhaumaschine, auf welcher — um die Lei-
stungsfihigkeit der Maschine zu erhthen — gleichzeitig 3 muttlere oder grofie Feilen gehauen
werden sollten. Nach der Abb. 196 nimmt der Schlitten der Maschine gleichzeitig 3 Haubetten
(Patronen) auf. Die 3 Hammerbiren sind je getrennt in die Maschine eingebaut und’werden durch
einen — aus einem Stiick hergestellten — auf der Antriebswelle aufgekeilten Daumen gleichzeitig

gehoben. Die Feilendriicker sind auf einer gemeinsamen Welle angebracht und die Hammerbiren
kénnen nach Bedarf gleichzeitig von den Feilen abgehoben werden. Die beiden dufleren Haubetten
(Patronen) werden durch Fiihrungsgabeln, welche am Schlitten befestigt sind, eingestellt, damit
eine richtige Stellung zu den Meifleln vor dem Hauen vorhanden ist. Bei dem mittleren Haubett
wird das Einstellen durch einen drehbaren Feilendriicker erzielt. Im iibrigen ist die Maschine
nach dem englischen System Shardlow ausgefithrt. Sie hat eine Einrichtung, um durch eine
Schablone die Schlagstirke automatisch regulieren und ferner eine Anordnung, um die Hiebe an
der Spitze der Feilen enger und damit auch feiner hauen zu kénnen.

Diese Maschine war lingere Zeit in Betrieb, ob sie aber wirtschaftlich einen Vorteil brachte,
ist sehr fraglich, denn die Schwierigkeiten — mehrere Feilen gleichzeitig zu hauen — sind aufler-
ordentlich grof, aus Griinden, die schon wiederholt angefiihrt wurden. Es soll nur ein Punkt er-
wihnt werden. Bricht ein Meiflel infolge einer harten Stelle auf einer Feile aus, so muf} die
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Maschine abgestellt werden und 3 Seiten sind verdorben. Zubemerken ist noch, daf} die vorgenannte
Gesellschaft im Jahre 1889 die Shardlowschen Patente fiir Osterreich erwarb und zunichst eine
Originalmaschine in ihrer Feilenfabrik aufstellte. Weitere Maschinen wurden danach gebaut,
spiter aber wieder umgebaut.

Die Abb. 197 zeigt eine von Schéffel im Jahre 1897 umgebaute Shardlow-Maschine mit

schwenkbarem Ambof3 und konischer Daumenscheibe, welche sich gut bewihrt haben soll.

Zunichst wurde zum Heben des Hammerbirs eine konische Daumenscheibe eingebaut, welche
von einer Schablone und von Hand verschoben werden konnte, um damit auf einfachste und
schnellste Weise die oft starken Unterschiede in Feilen auszugleichen. Auflerdem hat sich Schéffel
einen schwenkbaren Ambof} nach seinem Patent vom Mairz 1895 eingebaut, damit die Hiebwinkel
iiber die ganze Feile gleich gehauen werden konnten. Infolge seines Schwergewichtes hatte das
Schlittenbett T das Bestreben, stets nach der linken Seite der Maschine herabzuhingen. An den
Schlitten S war eine Schablone s’ angebracht, auf welcher sich eine Rolle drehte, die an einem
Rollentrager r, der durch ein Handrad eingestellt werden konnte, befestigt war. Wenn nun der
Schlitten sich vorwirts bewegt, so mufite das Schlittenbett je nach der Form der Schablone eine
kleine Schwenkung auf- oder abwirts machen.

1897 — Dr. Ludwig Beck, ein auch heute noch sehr bekannter Forscher in der Eisenindustrie,
schrieb im Jahre 1897 seinen 3. Band iiber ,,Die Geschichte des Eisens in technischer und kultur-
technischer Beziehung im 18. Jahrhundert.” Auf Seite 1075 dieses groflen Werkes auflert sich



Dr. Ludwig Beck iiber die Feilen-
fabrikation, soweit sie mt den
Haumaschinen zusammenhingt,
wie folgt:

,,Die Gufistahlfabrikation in
Newcastle und Sheffield erlangte
immer groflere Wichtigkeit. Die
Verarbeitung des Gufistahls kon-
zentrierte sich in Sheffield und
Birmingham. In Sheffield wurden
hauptsichlich die englischen Stahl-
feilen, die bereits Weltruf genossen,
fabriziert. Die meisten und die
besten Feilen wurden aus freier
Hand gehauen, doch verwendete
man anfangs der 70er Jahre auch
bereits Maschinen zum Feilen-

hauen."

1897 — Die nebenstehende
Abb. 198 zeigt, wie ein Arbeiter
daber ist, die Feilenhiebe in die
Kanten von Sigfeillen — anstatt

mit der Maschine zu hauen — mit

Die Feilenhaumaschinen.
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einer scharf gehauenen Rolle einzuwalzen. Auch hieriiber ist zu sagen, daf} den auf diese Weise
hergestellten Hieben eben immer wieder die notige Schirfe fehlt, denn je hirter das verwendete
Material ist, desto schwieriger ist es, gute Hiebe einzuwalzen. Dieser Kantenkippapparat, wie
er sich nennt, wurde im Jahre 1898 unter der Nr. 100475 G. Riedel, Bautzen, patentiert.

1898 — Daniel Cornthwaite, Millhouses, bei Sheffield, erhielt im Oktober 1898 ein eng-
lisches Patent (Nr. 19825, Abb. 199) auf eine Feilenhaumaschine, welche in threm &ufieren Bau der
amerikanischen Feilenhaumaschine von Hess (Abb. 178) dhnlich sieht, nur hat sie noch eine einfache
Einrichtung, durch die der Hammerkopf wihrend des Hauens der Spitzen der Feile leicht geschwenkt
werden kann. Es geschieht dies durch die Schablone 6 und eine Rolle 4, welche an einem Stiick 5,
das mit dem Hammerkopf in Verbindung steht, befestigt 1st. Die Schablone hat auf ihrer rechten

Seite die umgekehrte Form der Feile, so dafl sofort mit Beginn des Hauens der Spitze der Feile
der Meiflel I sich langsam nach rechts dreht, wodurch von der Spitze ab durch die ganze Feile
hindurch der Hiebwinkel der gleiche bleibt. Damit der Hammerkopf in jeder durch die Schablone
bedingten Lage stehen bleibt, ist er durch Federn oder Gewichte ausgeglichen, welche in den
Haken 8. 8 verankert sind.

1899 — Die unter dem Jahre 1880 beschriebene Feilenhaumaschine von E. Fleron in Malmé
erhielt eine Einrichtung (Abb. 200), welche es erméglichte, die Unterhiebe von Feilen mit einer
gewissen Regelmifligkeit nacheinander enger und weiter zu hauen. Es geschieht dies durch Anbau
konischer Trommeln mit verschiebbarem Riemen, welcher durch die Maschine automatisch hin-
und herbewegt wird. Dadurch #ndert sich die Tourenzahl der Spindel und damit auch perio-
disch die Entfernung der Feilenhiebe. Ist nun der Unterhieb unregelmifiig und der Oberhieb
regelmiflig gehauen worden, so zeigt sich, dafy die Spitzen der Feilenzihne in Wellenlinien ver-

laufen (siehe auch Abb. 128).
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Diese erste Anordnung Flerons zum Wellenformighauen von Feilen mit Kegeltrommeln
ist sehr umstindlich, weshalb er diese bald darauf wesentlich verbesserte. Im Juni 1901
erhielt er ein Patent (F. Nr. 15118) auf eine #uflerst einfache Vorrichtung, welche am
Schlitten und Schlittenbett der Maschine selbst angebracht wurde. Diese Einrichtung ist be-
reits bei der Beschreibung des Wellenférmighauens auf S. 91 erwihnt worden (hierzu Abb. 128,
Fig. 1-3).
1900 — Die Abb. 201 zeigt eine englische Feilenhaumaschine aus dem Jahre 1900 von Branfield
& Peace, Sheffield. Sie dient zum gleichzeitigen Hauen zweier Feilen mit einem Meiflel;
in Betracht kénnen nur runde Feilen, halbrunde Riicken und Kanten von Dreikantfeilen kommen.

Die Anordnung st so getroffen, daf} ein senkrecht in Fiihrungen [ beweglicher Kopf & eine in thm
frei drehbar gelagerte Scheibe oder Sektorplatte i trigt, an deren einer Seite der Feilendriicker &
fest angebracht und an deren anderer Seite der auf- und niedergehende Hammerbir e mit dem
MeiBelhalter f in Fithrungen vorgesehen ist. Beim Auftreffen des Driickers k auf die Feilen stellt
sich alsdann die Scheibe i stets selbsttitig zur gleichmifligen Auflage des Driickers auf und zum
gleichtiefen Einschneiden des Meiflels in beide Feilen auch ein, siche D.R.P. Nr.150453. 1902.
Am meisten wird sich die Maschine zum Hauen der Kanten von Dreikantfeilen geeignet haben.
Dagegen scheint es zweifelhaft zu sein, ob gleichzeitig 2 runde oder halbrunde Feilen mit Vorteil
und guten Hieben versehen gehauen werden konnten.
1900 — In seinem Buch ,,Die Technologie des Eisens”, Leipzig 1900, beschrieb Hermann
Haedicke, der damalige Direktor der Kgl. Fachschule Remscheid, einige der seinerzeit vorhan-
denen Haumaschinen von Winterhoff, Zenses, Frowein, Petschke & Glsckner. Im Anschlufl
hieran gab er iiber diese und die Schwierigkeiten bei ihrer Einfithrung nachstehenden Bericht:
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,,Die Zahl der heute vorhandenen Feilenhaumaschinen ist sehr grofl, namentlich seitdem
Deutschland sich an der Herstellung derselben beteiligt hat. — Die ersten in Deutschland titigen
Haumaschinen waren durchweg englische oder amerikanische. Der deutsche Maschinenbauer

Abb. 201. Englische Haumaschine ,,Branfield and Peace®, 1902.

studierte an thnen zuerst die Eigenheiten und gab sich dann — es sind kaum mehr als 20 Jahre her —
selbst an die Verbesserungen. Er hatte dabei einen nicht ganz leichten Kampf mit den Gewohn-
heiten und den Vorurteilen zu fithren. Man wollte zuerst durchaus nichts vom Maschinenhieb
wissen, obwohl nicht einzusehen war, warum
der von einem Meiflel aufgetriebene Grat an-
ders sein sollte, wenn der Meiflel von Hand
oder vom Maschinenhammer geschlagen wird.
So lange freilich der Stahl nicht gleichmiifiig
hart war, konnte sich die Hand eher den
harten Stellen anpassen als der Maschinen-
hieb. Aber wir haben lingst gelernt, gleich-
mifligen” Stahl zu fertigen. Die sonstigen
Feinheiten, die wir oben besprochen haben
— Anderung der Feinheit und Tiefe des
Hiebes nach der Spitze zu, des Winkels nach
der Bauchigkeit — spielen nur eine geringe
Rolle, haben aber doch als Griinde gegen
die Maschinenfeile gedient. — Noch heute
gibt es Handler, welche die Handhauerei
vorziehen und genau den Hieb auf seine
Herkunft priifen. Derselbe ist an den sché-
nen geraden Linien zu erkennen, welche die
Spitzen bilden und welche der Handhieb
trotz aller Ubung nicht zu liefern vermag. Aber auch hier hat die Intelligenz des Maschinenbauers
Aushilfe gefunden. Er verwendet eine dhnliche Vorrichtung wie die, welche wir zur Verinderung
der Hiebweite kennengelernt haben, und versieht die betreffende Schablone (Patent Schéffel) mit
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unregelmifigen Vertiefungen, so dafl der Vorschub die wenn auch auflerordentlich leichten Un-
regelméfligkeiten erhilt, welche die Handfeile zeigt. Hieran kann auch der penibelste Hindler
nichts auszusetzen haben.

Abgesehen von allen diesen Verschiedenheiten sind die Feilenhaumaschinen natiirlich auch
andere fiir die einzelnen Feilengrofen, so daff man in einer Feilenfabrik meist eine groBe Zahl
der mannigfachsten Maschinengattungen findet."

1903 — Eine weitere Haumaschine zum Hauen kreisformiger (rotierender) Feilen, welche im
Jahre 1903 von E. Fleron, Malmé (Schweden) gebaut wurde, zeigt die Abb. 202, Da aber, wie schon
erwihnt, das Hauen kreisférmiger Feilen namentlich von groferen Durchmessern auferordentlich
schwierig ist, besonders was die flachen Seiten anbetrifft, und da das Verlangen nach diesen Spezial-
maschinen zudem sehr gering war, so blieb es bei den ersten Versuchsmaschinen und die weitere
Ausarbeitung dieser Maschinen wurde bis zum heutigen Tage fast vollkommen unterlassen. Aufler
einigen klemen Haumaschinchen, die zum Hauen von Reibridchen fiir Feuerzeuge im Jahre 1911
hergestellt wurden, sind Spe-

zialhaumaschinen zum Hauen

von Kreisfeilen und Raspeln

— namentlich deren flachen

Seiten — noch nicht vor-

handen und werden wohl

auch nicht so rasch in den

Betrieben erscheinen.

1904 — Jean Béaché,

Hiickeswagen, erhielt im

Januar 1904 ein D.R.P.

(Nr. 163192) auf eine Fei-

lenhaumaschine (Abb. 203),

dadurch gekennzeichnet, daf3

eine dreh- und schwingbar

angeordnete Patrone e mittels Abb. 203. Haumaschine ,,Béché”, 1904, mit beweglichem Ambof.
einer durch eine Reibungs-

rolle b angetriebenen Schiene a mit keilfsrmigem Querschnitt durch eine Unterlage g' hin-
durchbewegt wird, die in einem feststehenden Ambof} g schwingbar gelagert ist, wobei durch
die an einem Ende mittels Schablone gefiihrte Schiene a der Patrone e eine der Wélbung der zu
hauenden Feile entsprechende Neigung gegeben wird, um den Hiebwinkel gleichbleibend zu
halten. Der Ambof3 g ist fest mit dem Maschinengestell verschraubt, wodurch eine durchaus
sichere Grundlage zur Aufnahme des Schlages — eine Hauptbedingung zur Erzielung eines guten
Hiebes — geschaffen ist.

1910 — Eine Spezialmaschine zum Hauen von flachen Feilen, Bastardhieb bis 18 Zoll und Schlicht-
hieb bis 20 Zoll, baute Béché fiir Frowein & Co. nach der Abb. 204 zum erstenmal im Jahre 1910.
Das Schlittenbett wurde diesmal horizontal liegend angeordnet, der Hammerkopf dagegen senkrecht
verstellbar zur Vermeidung ungleichmifliger Hammerabniitzung. Das Schaltwerk fiel weg, an seine
Stelle trat der kontinuierliche Antrieb der Gewindespindel, da dieser allein ein schnelleres Hauen
von Feilen zulie. Die Hubstellung ist einfach und kann auch wihrend des Hauens vorgenommen
werden. Ein Fufitritt dient zum Zuriickhalten des Hammers zwecks Erzielung leichterer Schlige
an der Spitze. Diese Maschine wurde in den darauffolgenden Jahren noch einmal verbessert.
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1911 — Eine weitere Spezial-

maschine zum Hauen von Sig-

feilen mit schwenkbarem Ambof3

wurde von Béché im Jahre 1911

gebaut, nachdem dieser hierzu

im Jahre 1903 seinen ersten Ver-

such mit schwenkbarem Ambof3

und Friktionsantrieb (Keil und

Keilrad) angestellt hatte. Diese

Maschine (Abb. 205) ist mit

einem wihrend des Hauens selbst-

titig schwenkbarem Ambof} aus-

geriistet, wodurch ja der Hieb-

winkel — wie bei der Beschrei-

bung der neueren Vorrichtungen

an Haumaschinen schon ange-

geben — trotz der bauchigsten

Form der Feile stets nahezu gleich

bleibt und die Hiebe auch an der

Spitze der Feile scharf und tief

ausfallen. Die Einstellung der

Patrone mit der Feile geschicht

durch den Feilendriicker. Auch

bei dieser Maschine ist das langsame, aber keines-

wegs schlechte Schaltwerk in Wegfall gekommen.

Es kann heute ruhig gesagt werden, daf} die

deutschen Feilenhaumaschinen, soweit sie von

guten und soliden Firmen ausgefiihrt werden,

nicht nur in ihrer Konstruktion und Leistung,

sondern auch in threm Aussehen und ihrer Giite

allen auslindischen Fabrikaten mindenstens eben-

biirtig, wenn nicht iiberlegen sind. Wie ich schon

wiederholt- andeutete, hat es lange gebraucht, bis

Deutschland an den Bau von Haumaschinen heran-

ging. Als es aber einmal soweit war, wurde mit

deutscher Griindlichkeit und deutscher Zahigkeit

in wenigen Jahrzehnten mehr erreicht als die

iibrigen Lander, wie England und Amerika, in
einem Jahrhundert zusammen.

1911 — Als um das Jahre 1911 unzihlige Feil-

radchen in pyrophoren Feuerzeugen zur Her-

stellung der Ziindfunken gebraucht wurden, haben

die Osterreicher Ottokar und Robert Mazanek

aus Wien im April 1911 ein D. R. P. (Nr. 252 840)

auf eine Feilenhaumaschine zum Hauen von Feil-
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ridchen erhalten. Die bisher zum Hauen dieser Riddchen benutzten Maschinen arbeiteten mit ortsfesten
Hammerbéren, die diametral gegeniiberstehend in der gleichen Ebene ihre Hiebe ausfiihrten, wihrend
das zu bearbeitende Feilradchen, dem gewiinschten Hieb entsprechend, weitergeschaltet wurde.
Eine Neuerfindung stellt im Gegensatz hierzu eine Maschine dar, auf welcher nur ein Meiflel
mit samt seiner Einspannvorrichtung eine kreisende Bewegung um das feststehende Werkzeug voll-
fiihrt und hierbei von einer im entgegen -
gesetzten Sinn umlaufenden Hubscheibe
seine zum Hauen notigen Hiebe erhilt.
Ein Novum einer Feilenhaumaschine
soll hier noch angefiihrt sein. Es ist dies
eine Maschine zum Hauen runder Feilen
und halbrunder Feilenriicken, und zwar
sollen simtliche Rethen, wie die Abb.206
dies zeigt, gleichzeitig gehauen werden.
Es sind in der Maschine 9 Meiflel ein-
gebaut, deren Hammerkopfe mit je einer
Daumenscheibe  gleichzeitig  gehoben
werden. Die Druckregulierung der Fe-~
dern fiir die Feilenhiebe erfolgt eben-
falls gleichzeitig durch das Handrad I3
iiber ein ganzes System von Zahnradiiber-
tragungen. — Die Maschine wird in der
Praxis wohl kaum angewendet worden
sein, denn wie jeder Fachmann weif3, ist
es auferordentlich schwierig, wenn nicht
unméglich, mit solchen Maschinen halb-
runde Riicken und runde Feilen zu hauen,
weil fast von Millimeter zu Millimeter
der Querschnitt dieser Feilen, namentlich
der Spitze zu, anders wird. Der Schlit-
ten der Maschine wird von der Antriebs-
welle durch Schnecken und Schnecken-
rad, Kegelradiibersetzung und Spindel
angetriecben. Der Erfinder st Carl
Engelbracht, Remscheid, welcher auf
diese Maschine im November 1911 das
D.R.P. E. 17 482 erhielt.
1911 — Versuche, zwei gegeniiberliegende Seiten an Feilen gleichzeitig zu hauen (einzupressen),
sind wiederholt angestellt worden, haben aber — wie schon frither bemerkt — zu keinem Ergebnis
gefithrt. Einen weiteren Versuch machten im Jahre 1911 Vernaz, Lang und Ebstein, welche
an einer Feilenhaumaschine eine Vorrichtung anbrachten, um z. B. Metallbinder von beiden Seiten
gleichzeitig mit Feilenhieben versehen zu konnen. Die Abb. 207 zeigt den Vorgang dieser An-
ordnung (Schweiz. Patent Nr. 56 896 vom August 1911). Die 2 Meiflel stehen einander genau
gegeniiber, der obere Meiflel haut, wihrend der untere Meiflel gleichzeitig als Ambof3 dient. Der
Vorschub erfolgt durch Walzen.

Dick, Die Feile. 11
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1913 — Die Sheffield Tool and Gas Engine Co. Ltd. baute eine Haumaschine Abb. 208, welche
der Fleron-Haumaschine entnommen ist, auf einfachste Weise um, um mit ihr runde Feilen spiral-
formig hauen zu konnen. Die ersten Versuche zum Spiralférmighauen wurden in Amerika schon

Abb. 207. Das Hauen von Stahlbandern, 1911.

im Jahre 1856, wenn nicht friiher, durchgefiihrt. Die Einstellung der Maschine auf die verschiedenen
Hiebgrsben erfolgt durch Umwechseln der an Maschine und Vorgelege aufgesetzten Holzscheiben.

Die Raspelhaumaschinen, Haben Feilenhaumaschinen schon iiberaus schwierige

Probleme zu l6sen gegeben, so ist dies bei den Raspelhaumaschinen noch viel mehr der Fall und

so kam es, dafl man verhiltnismifiig erst sehr
spit an den Bau dieser Maschinen herantrat.

Die allerersten mit Maschinenhieb ver-
sehenen Raspeln fiir Holzarbeiter und Huf-
schmiede wurden unter Feilenhaumaschinen ge-
hauen, an welchen einzelne Teile derart umge-
dndert wurden, daf} es méglich war, flache Raspel-
seiten zunachst in Langsreihen nebeneinander und
spiter auch m Querreithen hintereinander zu
hauen. Der Raspelhieb unterscheidet sich von
dem Feilenhieb bekanntlich dadurch, daf} erstens
die Form der Zihne grundverschieden ist und
daf} zweitens die Zihne des Raspelhiebes nicht
wie ber Feilen auf einen Schlag iiber die ganze
Breite der Raspel gehauen werden, sondern daf}
emne Querreihe aus einer bestimmten Anzahl
Raspelhieben besteht, welche je einzeln mit einem
grabstichelahnlichen, spitzzulaufenden Meiflel
hergestellt werden, welcher aus dem allerbesten
Rohmaterial verfertigt sein muf}.

Da die Zishne iiber die ganze Raspel von
gleicher Tiefe und durchweg in gleichmiflig be-
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stimmter Entfernung voneinander stehen und auflerdem die einzelnen Reihen gegeneinander ver-
setzt sein miissen, so laft es sich leicht vorstellen, daf zu dieser Arbeit ganz besonders gut durch-
konstruierte Maschinen nétig waren.

Trotzdem in den 1830—1870er Jahren verschiedene Versuche in Deutschland, England und
Amerika mit Raspelhaumaschinen angestellt wurden, kamen solche nie so recht aus den Kinder-
schuhen heraus.

Erst im Jahre 1891 gelang es einem schon bekannten amerikanischen Haumaschinenfabrikanten,
eine geeignete, brauchbare Maschine in Betrieb zu bringen. In Deutschland haben sich verschiedene
Firmen dann immer mehr mit dem Bau von Raspelhaumaschinen beschaftigt und nach langen Ver-
suchen ist es diesen auch gelungen, Maschinen herzustellen, welche so ziemlich allen Anforderungen
entsprachen.

So gute und brauchbare Raspelhaumaschinen heute vielfach gebaut werden, so ist doch dieses
Problem immer noch nicht vollstindig gelsst und es wird noch Jahre dauern, bis simtliche Raspel-

sorten maschinell gehauen werden kénnen, soweit dies iiberhaupt méglich ist. Gewisse Raspel-
formen fiir Bildhauer, Drechsler und ahnliche Gewerbe, sowie Kreisscheiben mit Raspelhieben
versehen, werden wohl — wie bisher — auch noch in Zukunft von Hand gehauen werden miissen.
Nachstehend soll nun eine kurze chronologische Zusammenstellung einiger Raspelhaumaschinen-
konstruktionen gegeben werden, aus welcher die Entwicklung dieser Maschinen klar erkennbar ist.
1833 — Wohl eine der ersten Raspelhaumaschinen, welche nur zum Hauen von Raspeln ein-
gerichtet wurde, ist im April 1833 in London unter der Nr. 6405 von William Shilton, Bir-
mingham, zum Patent angemeldet worden. Diese Maschine ging aus Shiltons Feilenhaumaschine
(Abb. 153), welche in demselben Jahre gebaut wurde, hervor.

Die Zihne der Raspel wurden reihenweise hintereinander gehauen, d. h. sobald eine Reihe
mit der bestimmten Anzahl Zihne gehauen war, schob sich die Raspel um eine Langsteilung vor.
Hin- und herbewegt wurde der Schlaghebel mit Hammer und darin eingespanntem Raspelmeifiel
durch eine schiefe Ebene, welche durch ein Schaltwerk in Bewegung gesetzt wurde. Selbstredend
konnten auf dieser Maschine nur flache Seiten, nicht etwa halbrunde Riicken gehauen werden.
An und fiir sich war die Konstruktion dieser Maschine schon sehr fortgeschritten und es ist wahr-

1*
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scheinlich, dafl mit ithr eine gewisse Zeit lang — bis zur Erfindung geeigneterer Maschinen —
gearbeitet worden 1st. :

1878 — Eine weitere Raspelhaumaschine wurde 45 Jahre spiter im Januar 1878 in London
unter der Nr. 182 zum Patent angemeldet. Der Englinder W. R. Lake hat diese in Verbindung
mit 2 Amerikanern, Dobson und Mudge, New York, gebaut. Die Abb. 209 zeigt die Maschine in
der Seitenansicht, und auf den ersten Blick ist schon ersichtlich, welch komplizierte Einrichtung not-
wendig ist, um mit dieser Maschine, deren Vorgingerin ebenfalls eine Feilenhaumaschine war,
Raspelhiebe erzeugen zu kénnen.

Die flachen Raspeln wurden wie zuvor in Querreithen hintereinander gehauen. Der Raspel-
meiflel a, welcher in einem Meiflelhalter b befestigt ist, wandert, gesteuert von der Kurvenscheibe S
intermittierend hin und her. Sobald eine Rethe durchgehauen ist, schiebt sich der Schlitten ¢ um
eine Lingsteilung vor. Dieser Vorschub wird durch ein einfaches Daumenrad o bewirkt, welches
auf der Daumenscheibenwelle d aufgekeilt ist. Auf letzterer Welle sitzt in vorstehendem Fall ein
zehnteiliges Daumenrad, welches — wihrend einer Umdrehung — 10 Raspelhiebe in emner Quer-
rethe der Raspel erzeugt. Der 10. Daumen ist etwas breiter als die iibrigen 9, um fiir den Vor-
schub des Schlittens c etwas Zeit zu gewinnen. Wenn die ganze Raspel gehauen ist, 16st ein Daumen e
die den Vorschub bewirkenden zwangslaufig verbundenen Zahnklinken aus, damit der Schlitten
in seine Anfangsstellung gebracht werden kann. Je nach der verlangten Hiebart und Hiebentfernung
zwischen den einzelnen Lings- und Querrethen werden Daumenscheibe o und Kurvenscheibe S
ausgewechselt. Dadurch, dafy der Meifiel um eine Achse f schwingt, wird ein mehr gegrabener
als gehauener Hieb erzeugt. ,

Was im Laufe der Jahre aus dieser Maschine geworden ist, 148t sich nicht mehr feststellen,
jedenfalls ist diese Anordnung schon lingst aufler Gebrauch.

In demselben Jahre erhielten Lenz & Schmidt, Berlin, auf diese Maschine das D.R. P,
Nr. 3773 und damit ist dies die erste Raspelhaumaschine, welche in Deutschland zum Patent an-
gemeldet wurde, obgleich in England gebaut.

1881 — Nicht lange darauf, im Mai 1881, erhielt J. J. White, Smithville, New-Jersey, ein Patent
auf eine Raspelhaumaschine, bei welcher der Hammerbir mit parallel beweglichen Laschen (Gelenk-
parallelogramm) frei schwebend gefithrt wurde. Der Erfinder dieser Maschine wollte dadurch
bezwecken, daf} die Meiflelbewegung bzw. der Schlag shnlich ausgefiihrt wird, wie derjenige des
Handhauers.

1888 — Ein weiteres Patent (Nr. 376 400) auf Raspelhaumaschinen erhielten J. & G. W. Stokes,
Atlanta, U.S. A. im Januar 1888, wozu zu bemerken ist, dal Stokes einen senkrecht gefiihrten
Hammerbir, welcher, wie bei den Haumaschinen, durch eine Daumenscheibe gehoben wird, in
Anwendung brachte. In dem unteren Teil des Hammerbirs ist der Meifel so eingebaut, daf} er
nach jedem erzeugten Raspelhieb durch eine Kurvenscheibe um die Querteilung weiterbewegt wird.

Im darauffolgenden Jahre 1889 erhielt P. S. Stokes in Tennent, U. S. A. ein amerikanisches
Patent (Nr. 397 254) auf eine weitere Raspelhaumaschine, welche ebenfalls einen mit einer Daumen-
scheibe zu hebenden Hammerbar aufwies, im iibrigen aber derart unfertig war, daf8 einwandfreie
Raspeln wohl niemals gehauen werden konnten.

1891 — Im September 1891 erhielt Alf. Weed, Terrytown, das D.R.P. Nr. 63700 auf eine
Raspelhaumaschine, welche nach einem von den bisherigen Maschinen etwas abweichenden Prinzip
gebaut wurde. Weed hat seine MeiBelschaltvorrichtung (Abb. 210) in Verbindung mit dem
Hammer so eingerichtet, dafi der Meifielhalter um eine senkrechte Achse 4 nach Erzeugung eines
jeden Raspelzahnes sich drehen und dadurch Raspeln herstellen konnte, bei welchen die einzelnen
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Querreihen nach einer gebogenen Linie verliefen. Diese Maschine war somit die erste Maschine,
auf welcher Raspeln mit kreisbogenformigen Querreihen gehauen werden konnten.

1892 — Im Jahre 1892 hat dann Weed eine weitere verbesserte Raspelhaumaschine herausge-
bracht, welche sich ebenfalls durch eine einfache Konstruktion auszeichnete. Flache Raspeln konnten
in Querreihen hintereinander ge-
hauen werden mit einem in einem
Meiflelhalter 2 eingespannten
Meifiel, welcher in einem Fiih-
rungsschlitten 3 durch Zahnklin-
ken 49 nach rechts und links ver-
schobenwerden konnte(Abb.211).
Auch eine rasche Vorwirtsbewe-
gung des Schlittens nach jeder
Querreihe konnte durchdie Zahn-

stfingen 59 und Zahnklinken 60, Abb. 210. Amerikanische Raspelhaumaschine ,,Weed", 1891.
die wechselseitig gehoben wurden,

bewerkstelligt werden. Zur Beschleunigung des Schlittenvorschubes war noch ein ziemlich schweres
Gewicht an dem Schlitten selbst angehingt. Bisher bildeten die Zihne der Raspel in der Lings-
richtung gesehen, gerade um eine halbe Zahnteilung versetzte Linien, welche beim Raspeln von
Holz gern Riefen gaben. Weed hat es durch den Einbau einer Schablone erreicht, daf3 die Linien
wellenférmig ausfielen, und zwar durch einfaches, leichtes Hin- und Herschwenken des Schlittens 15
um einen festen Drehpunkt. Der
Hammerbir der Maschine konnte
durch eine Mutter D je nach der
Stirke der Raspel hoher oder
tiefer gestellt werden.

Es soll hier schon bemerkt
werden, daf3 Alf. Weed wohl der
erste  war, welcher halbrunde
Riicken zu hauen versuchte. Diees
wurden aber nicht in Querreihen,
sondern in Lingsrethen gehauen,
wobei nach jeder Lingsreihe im-
mer wieder der Schlitten in seine
Anfangsstellung zuriick gebracht
werden mufite. Dies war sehr um-
standlich und wurde wenige Jahre
darauf durch verbesserte Fin- Abb. 211. Amerikanische Raspelhaumaschine ,,Weed", 1892.

richtungen vermieden.

1893 — Die Firma Bohler & Co. in Wien kaufte im Winter 1892/93 die Weedschen Raspelhau-
maschinenpatente, von welcher wiederum die Firma Friedr. Dick in EBlingen a. N. anfangs des
Jahres 1893 die Patente fiir Deutschland, Ruflland und Italien iibernahm. Diese Firma stellte noch
in demselben Jahre ihre erste Raspelhaumaschine nach dem Patent Weed (Abb. 211) auf und setzte sie
sofort in Betrieb. Im Verlauf von nur wenigen Monaten wurde schon eine Reihe von Anderungen an
dieser Maschine vorgenommen und so war es wohl die Firma Friedr. Dick, welche in Deutschland
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die erste Raspelhaumaschine zum Hauen von flachen Raspeln und bald darauf auch zum Hauen

von halbrunden Riicken aufstellte.
1894 — Kurze Zeit spater wurde auch eine englische Raspelhaumaschine auf den Markt gebracht,
und zwar von A. Shardlow, Sheffield, in der Ausfithrung nach seiner englischen Patentschnift

Abb. 212. Amerikanische Raspelhaumaschine ,, Turner”, 1898.

Nr. 3776 vom Dezember 1894. Diese Haumaschine ist in der Form shnlich seiner Feilenhau-
maschine Abb. 177 (S. 141), nur sind noch alle zum Hauen von Raspeln nétigen Teile eingebaut
worden. Ob diese Maschine in Deutschland eingefiihrt wurde, ist sehr fraglich, der Verfasser hat
jedenfalls hiervon nichts gehért.

1898 — Im Jahre 1898 erhielt wiederum ein Amerikaner, James Turner, Paterson, das Patent
Nr.598585 auf eine Raspelhaumaschine, welche im Prinzip derjenigen A. Weeds dhnlich war. Die
Abb. 212 zeigt diese Maschine in der Ansicht und im Schnitt so deutlich, daf} eine weitere Erklarung
sich eriibrigt. Zu bemerken ist noch, dafl mit dem Handrad /6 die Meif3elschrige, d. h. der Hiebwin-
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kel, nach Belieben eingestellt werden konnte. Im Gegen-
satz zu Weed bewegte Turner den ganzen Raspelschlit-
ten durch Zahnstange und Zahnklinken hin und her.

Im Oktober 1900 erhielt er dann ein weiteres Pa-
tent (Nr. 660 604) auf eine vereinfachte Raspelhau-
maschine, bei welcher Turner versuchte, die simt-
lichen Hiebe einer Querreithe an halbrunden Riicken
mit einem FormmeiBel (Abb. 213) zu hauen. Die halb-
runde Raspel lag auf einer Patrone F auf, welche sich
nach jeder gehauenen Hiebreihe um eine halbe Zahn-
teilung nach rechts und dann nach links drehte, damut
die Zihne nicht alle genau hintereinander, sondern
mehr versetzt zu stehen kamen. Das Scheitern dieser
Erfindung hatte seine Ursache darin, daf} bei einer
halbrunden Raspel fast von Millimeter zu Millimeter
die Querschnitte sich andern. Mit emner solchen Art
MeiBlel konnten hochstens zylindrische Raspeln, welche
dublerst selten vorkommen, gehauen werden. Auch sind
die Schwierigkeiten mit der genauen Herstellung und
namentlich mit dem Nachschirfen emes Meifiels mit
9 Zahnspitzen so grof3, daf} eine solche Maschine sich
nie hitte einbiirgern kénnen. Es wurde dieses System
deshalb sehr rasch wieder verlassen.

167

1899 — Eine besonders in die Augen springende Raspelhaumaschine brachte im Jahre 1899
J.A.Hess in Philadelphia auf den Markt, welche auch heute noch in Tatigkeit ist. Die Abb.214
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und 215 zeigen diese Maschine in der perspektivischen
Ansicht und in ihrem Schnitt. In letzterem fillt zu-
nichst die eigenartige bogenférmige Hammerfithrung auf.
Der Raspelhieb soll in diesem Fall viel mehr eingegraben
als eingehauen werden. Das Eingraben des Hiebes wurde
schon im Jahre 1878 von Lake (Abb. 209) erwihnt.
Der Vorschub des Liangsschlittens 23 erfolgt durch eine
Gewindespindel, welche durch ein einstellbares Schalt-
werk in Tatigkeit gesetzt wird, der Vorschub des Quer-
schlittens dagegen durch eine eigenartig geformte Kette,
welche je nach der gewiinschten Zahnteilung ausgewechselt
werden kann.

Im darauffolgenden Jahre brachte Hess noch einige
Verbesserungen an dem Schaltwerk an, wodurch ein
schnelleres und sicheres Hauen von Raspeln gewihrleistet
wurde. Wie gesagt, diese Maschine arbeitet heute noch
in vielen Betrieben zur Zufriedenheit, es kénnen aber
nur flache Raspeln und Hufraspeln unter ihr gehauen
werden.

1901 — Lingere Zeit hat man in Deutschland dann iiber Raspelhaumaschinen nichts mehr gehort,
bis 1m Jahre 1899 die Firma J. C. & Alb. Zenses in Remscheid-Haddenbach sich eine Vorrichtung

zum Hauen von Raspeln an Feilenhaumaschinen patentieren lief3. Auch einige andere Firmen nahmen
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sich um den Bau dieser Maschinen an und wiederum war es die Firma Zenses, welche im Jahre 1901
eine vollstindige Raspelhaumaschine (Abb. 216) herausbrachte, die mit der Raspelhaumaschine
Hess (Abb. 214) einige Ahnlichkeit hatte. Im Gegensatz zu Hess bewegte Zenses den Querschlitten
nicht durch eine Formkette, sondern durch einen Kulissenantrieb hin und her. Diese Maschinen-
konstruktion ist wohl auch heute noch in Betrieb, sie konnte aber nur fiir flache Seiten verwendet
werden. Zenses ging nun an den Bau einer Spezialraspelhaumaschine, auf welcher alle Formen
gehauen werden konnten. -

1902 — Mit Raspelhaumaschinen beschiftigte sich ganz besonders auch noch die Firma J. Gottlieb
Peiseler G. m. b. H. in Remscheid-Haddenbach. Nach langen Versuchen ging Peiseler auf Grund
einiger Patente vom Februar 1902 an den

Bau von einer Universal- und zweier Spe-

zialraspelhaumaschinen. Die eine der letz-

teren diente zum Hauen aller Arten von

Schusterraspeln, flache wie gewolbte, die

andere zum Hauen aller flachen Seiten von

Hufraspeln, flachen und spitzflachen Ras-

peln. Auf der Universal-Raspelhauma-

schine, welche die Abb. 217 zeigt, kénnen

samtliche vorkommenden Raspeln gehauen

werden, und zwar nicht nur die flachen

Seiten, sondern auch ganz besonders die

gewolbten. Die Wirkungsweise der Ma-

schine geht im grofien und ganzen aus der

Abbildung hervor und zu bemerken ist nur

noch, daf} auch diese Maschine ihre Hiebe

in die Raspeln mehr eingribt als einhaut.

Mit einer einzigen Kurvenscheibe kinnen

alle Formen, Gréfien und Hiebarten ohne

grofles Umstellen gehauen werden. Die

Maschine weist noch eine selbsttitige Hieb-, Schlagstirke- und Hiebwinkelregulierung auf und
die Lingszahnreihen kénnen unregelmiflig in Wellenlinien gehauen werden.

1903 — Wie schon erwihnt, hat auch Zenses sich lange damit beschiftigt, eine Universal-Raspel-
haumaschine zu bauen, auf welcher simtliche Sorten von Raspeln gehauen werden sollten. Dieses
gelang der Firma und so brachte sie im Jahre 1903 eine Raspelhaumaschine nach Abb. 218 heraus, auf
welcher nicht nur flache und spitzflache Seiten, sondern auch die Riicken von halbrunden Raspeln
und Kabinettraspeln gehauen werden konnten. Ein Vorzug dieser Raspelhaumaschine ist, daf} sie
ein beliebiges Hauen in der Breite der Raspeln gestattet, ohne ein Rad zu wechseln oder die
Maschine still zu setzen. Der auf dieser Maschine erzeugte Hieb wird nicht — wie dies auf der
erwihnten Zenses-Haumaschine 1901 geschieht — eingegraben, sondern wie bei den Feilenhau-
maschinen in die Raspel eingeschlagen.
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Ich glaube, im 2. Teil dieses Werkes ein maglichst anschauliches Bild iiber die Entwicklung
der Feilen- und Raspelhaumaschinen gegeben zu haben, soweit ich das Material hierzu auffinden
konnte. Etwas ausfiihrlicher behandelt sind die um die Wende des 19. Jahrhunderts gebauten
und im Betrieb gewesenen Maschinen, welche grofitenteils auch heute noch im Gebrauch sind,
und wohl noch lingere Zeit in dieser Ausfithrung gebaut werden diirften, da aus verschiedenen
Griinden der Bau von Feilen- und Raspelhaumaschinen seine enggezogenen Grenzen hat. Einzelne
Verbesserungen kénnen in den nichsten Jahren an diesen Maschinen wohl noch angebracht werden,
aber es ist keine Aussicht vorhanden, daf} Feilen und Raspeln zum Beispiel — den Schrauben oder
Kugeln dhnlich — automatisch hergestellt werden. Selbst dem ersten Feilenfachmann und dem
besten Maschinenkonstrukteur wird es niemals gelingen, eine Maschine zu erfinden, welcher an
einem Ende die Rohstahlstange zugefiihrt wird, und an deren anderem Ende dann eine fertige Feile
herausfillt. Nicht einmal halbautomatische Haumaschinen, in welche die geschliffenen oder ge-
feilten Feilen gelegt werden, um ohne menschliche Beihilfe gehauen aus der Maschine heraus-
zukommen, wird die Zukunft bringen.

Bei jeder Feile ist und bleibt die Hauptsache die richtige Zahnform, die — wie spiter ausgefiihrt
wird — der idealen Zahnform am néchsten kommt und diese héngt in erster Linie wieder ab von
der Harte des Feilenstahles, von dem durchaus gleichméfigen Glithen der Feile nach dem Schimieden,
von der Konstruktion der Haumaschine, von der Herstellung der Meifiel, von deren rechtzeitigem
Schleifen und Abziehen, von dem satten Aufliegen der Feile auf dem Ambof} und nicht zuletzt von
der Aufmerksamkeit des Arbeiters.

Wie eine gute Feile anzufertigen ist, und welches die wichtigsten Einrichtungen zu ihrer Her-
stellung sind, soll im 3. Teil dieses Werkes naher beschrieben werden.



Dritter Teil.
Die Feilenfabrikation und ihre Entwicklung.

Zur Einfiihrung. Die Entwicklung der maschinellen Herstellung von Feilen
und Raspeln hat sich nur ganz langsam vollzogen. Als aber einmal der Bann gebrochen und zu
Beginn der 1890er Jahre die ersten brauchbaren Haumaschinen erschienen waren, ging es auch
auf allen Gebieten mit Riesenschritten voran, so daf} nach ungefahr 25 Jahren die Handarbeit ber
der Feilenherstellung in einzelnen Betrieben um mindestens 3 Viertel vermindert werden konnte,
wihrend sie sich linger hielt in Gegenden, in welchen, wie in Remscheid, die Hausindustrie vor-
herrschend war. In Remscheid selbst, dem heutigen Hauptsitze der deutschen Feilenindustrie
besaBlen damals sogar die grofieren Fabrikanten, welche im Volksmund kurzweg ,,Feilenschmiede™
genannt wurden, noch keine eigene Schleiferei, Zieherei und Hauerei, sondern nur eine Schmiede
und eine Harterei, worin die Feilen geschmiedet und gegliiht und spiter gehartet wurden. Nach
dem Schmieden wurden sie zunichst zu den Wasser-Schleifkotten gefahren, dort geschliffen und
dann von den Feilenhauern — den selbstindigen Meistern mit einem oder mehreren Gehilfen —
abgeholt, in deren eignen Werkstitten gezogen und mit Hieben versehen und hierauf dem Fabri-
kanten wieder zuriickgebracht, der dann anschlielend das Harten, Putzen und Fertigmachen der
Feilen und Raspeln besorgte und die fertige Ware zum Verkauf brachte.

Schleifen, Ziehen und Hauen lieBen die Fabrikanten bjs in die letzte Zeit — in vereinzelten
Fillen sogar heute noch — in der Hausindustrie vornehmen und es soll hier noch einmal vermerkt
werden, dafl Reinhard Mannesmann es war, der in Remscheid als Exster in den 1840er Jahren,
nachdem er in England die Feilenfabrikation griindlich kennengelernt hatte, die einheitliche Fabri-
kation von Feilen vornahm, d.h. das Schmieden, Glithen, Richten, Schleifen, Ziehen, Hauen,
Hirten und Fertigmachen der Feilen in seinen eigenen Werkstitten unter seiner personlichen
Leitung vornehmen lief3.

Da sich der maschinelle Ubergang nicht allein auf das Hauen, sondern auch auf die anderen
Vorginge bei der Herstellung der Feilen erstreckte, so beginne ich mit der Schilderung des Aus-
schmiedens der Feilen und Raspeln.

Zunichst moége aber einiges iiber das zu Feilen verwendete Rohmaterial und dessen
Herstellung gesagt sein. Vor Jahrtausenden wurde schmiedbares Eisen unmittelbar aus Eisenerzen
gewonnen. Diese Kunst wurde von den verschiedensten Vélkern an vielen Orten der Erde aus-
geiibt, nachdem diese einmal durch irgendeinen Zufall herausgefunden hatten, daf} aus Erzstiicken
geeigneter Zusammensetzung in einem intensiv brennenden Holzfeuer Metall, d. h. Eisen, heraus-
geschmolzen werden kann. In kleinen Ofen oder Herden, welche vielfach auf Erzbergen angelegt
wurden, daB zum Blasen die natiirliche Windstromung ausgeniitzt werden konnte, wurden bei
jeder Schmelzung ven reinen Eisenerzen mit Holzkohlen zusammen jeweils nur wenige Kilogramm
Eisen erzeugt. Jahrtausende hindurch verharrte diese Eisengewinnung auf ihrer ersten Stufe.
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Das erblasene Erzeugnis — ein mehr oder weniger stahlartiger Eisenklumpen — war so grof}, daf3
die Schmiede der damaligen Zeit es auf threm Ambof} noch verarbeiten konnten, und wurde ,,Wolf*
genannt. Solche Wolfe oder Barren — spiter auch Luppen genannt — wurden durch kriftiges
Himmern méglichst von der Schlacke befreit und bekamen durch mehrfaches Ausschmieden und
Wiederzusammenschweiflen in Stibe eine ziemlich gleichméflige Zusammensetzung. Eine ganz
besondere Kunst war es bei diesem Verfahren, ein Erzeugnis zu erhalten, welches nicht nur die
Eigenschaften weichen schmiedbaren Eisens besaf}, sondern auch die des Stahles zeigte. Die Ge-
winnung des Eisens erfolgte bei den hochgebildeten Griechen und Rémern noch ebenso wie bel
den Naturvélkern handwerksmiBig in kleinen Ofen oder Herden. Es wurde zu Waffen und zu
Werkzeugen verwendet und nicht zuletzt befand sich unter diesen auch die so notwendige Feile.
Der Stahl — ausgenommen der indische — war bis dahin Zufallserzeugnis, aber man verstand ihn
auch schon zu hirten. Noch im Mittelalter war man iiber diese Stufe der Eisengewinnung nicht
hinaus, das Eisen wurde weiter in niederen Schachtéfen oder Schmiedeherden erblasen. Diese
erhielten den Namen ,,Rennfeuer”’, nach dem Worte ,,Rennen* oder ,,Zerrennen‘‘ oder Luppen-
feuer nach ihrem Erzeugnis der ,,Luppe” (aus Lupus, Wolf). Der Schmelzer hief ,,Zerrenner*. —
(Rennen ist = rinnen machen, wie fillen = fallen machen oder sprengen = springen machen.)

Im Mittelalter wurde auch Stahl unmittelbar in der Weise aus Erzen hergestellt, dafi man das
Feuer heifler gehen liel und vorsichtiger blies, um eine stirkere Reduktion zu erzielen. Voraus-
setzung hierfiir war die Verwendung manganreicher Erze, wie sie in Steiermark, bei Schmalkalden
und im Siegerlande vorkamen. Als im 15. Jahrhundert die Vorldufer unserer heutigen Hochsfen
erfunden waren, ging man mehr und mehr zur Erzeugung des Stahles im Frischfeuer iiber.

Samtliche Feilen, die bis dahin gefertigt worden waren, bestanden aus Eisen oder minder-
wertigem Stahl und konnten nur durch Zufuhr von Kohlenstaub (Einsatzhértung) gehartet werden.

Im 17. Jahrhundert kam zu den obenerwihnten Verfahren der Stahlerzeugung die wahr-
scheinlich zuerst in Deutschland angewandte Zementstahlfabrikation hinzu, bei der Schweifleisen-
stibe mit kohlenhaltigen Stoffen zusammen tagelang in Tiegeln geglitht wurden. Dieses Verfahren
wurde zu Anfang des 18. Jahrhunderts durch Réaumur wesentlich verbessert, indem er durch Bau
von geeigneten Ofen, die Tiegelglithung durch Kistenglithung ersetzte. England hat dann diese Art
zu glithen noch weiter ausgebildet und zur Heizung der Ofen die Steinkohle verwendet. Die bisher
genannten Produkte waren stark mit Schlacken durchsetzt. Um diese nun zu raffinieren, schmiedete
man mehrere Rohstibe — oft bis zu 9 — bei Schweiflhitze zusammen und erreichte dadurch,
daf} die bei der hohen Temperatur fliissig gewordene Schlacke herausgequetscht wurde. Dieses
so gewonnene Material erhielt nun den Namen ,,Raffinierstahl®, der auch, wie in einzelnen alten
Berichten zu lesen war, zu Feilen verwendet wurde. Der Begriff ,,Raffinierstahl** bezieht sich ganz
allgemein auf ein urspriinglich stark schlackenhaltiges Material, welches durch Zusammenschweiflen
und -schmieden einzelner Stibe von diesen Schlacken méglichst weitgehend gereinigt worden ist,
ganz gleichgiiltig, ob das Material hierzu auf dem Wege des Rennfeuers oder der Zementation,
des Puddelns oder des Herdfrischens gewonnen worden war.

Der nach den obigen Verfahren hergestellte Stahl war immer noch auflerordentlich verschieden
in Hirte und Giite. Seine Unzuverlissigkeit brachte den in England von deutschen Eltern ge-
borenen Huntsman um 1730 auf den Gedanken, durch Umschmelzen den Stahl zu verbessern.
Er schmolz Brennstahlenden aus bestem schwedischen Dannemoraeisen in Tiegeln ein und erzielte
nach jahrelangen Versuchen den ersten wirklich gleichmifig guten Stahl. Der Tiegelstahl fand
bald fiir alle besseren Werkzeuge Verwendung und diirfte auch sehr schnell zur Herstellung von
Feilen benutzt worden sein und damit das seitherige Verfahren der Einsatzhirtung verdringt haben.
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Fiir den gréfler werdenden Bedarf an billigeren Stihlen war der Tiegelstahl zu teuer; da nun
auch vor allem in England die Beschaffung der Holzkohlen schwieriger wurde, so daf} eine Reihe
von Werken gezwungen war, ihre Betriebe zu schlieflen, beschiftigte man sich mit anderen Verfahren
zur Stahlherstellung. Die Versuche von Cord fiihrten um 1775 zur Erfindung des Puddelverfahrens,
bei dem ausschlieBBlich Steinkohlen verwendet werden konnten. — Bedeutete dieses Verfahren auch
gegeniiber dem Frischen einen erheblichen Fortschritt, so geniigte es doch um die Mitte des 19. Jahr-
hunderts nicht mehr fiir den riesig angewachsenen Bedarf, zumal auch seine Giite nicht alle An-
spriiche befriedigte. Infolgedessen versuchten verschiedene Erfinder, fliissigen Stahl im grofien her-
zustellen und es gelang Henry Bessemer im Jahre 1855, Roheisen durch Einfithrung von Luft in
schmiedbares Eisen zu verwandeln. Der erste brauchbare Bessemerstahl wurde im Jahre 1858
in Schweden hergestellt, wo phosphorfreies Eisen zur Verfiigung stand.

Fast zur gleichen Zeit erfand Friedrich Siemens die Regenerativfeuerung, die es dem Franzosen
Martin erméglichte, den ersten Herdstahl im Siemens-Martinofen zu erzeugen. Auch fiir die Tiegel-
stahlerzeugung war die Regenerativheizung von grofier Bedeutung, da die Anzahl der Tiegel aufler-
ordentlich vermehrt werden konnte. Aber auch diese beiden Verfahren geniigten nicht, um den
weitersteigenden Bedarf an billigem Stahl und Eisen zu decken. Dies wurde erst méglich durch
die Erfindung der Thomasbirne im Jahre 1877, jedoch kommt der in der Thomasbirne gewonnene
Stahl fiir die Herstellung der Feilen nicht in Betracht.

Die Maglichkeit der Herstellung starker elektrischer Strome fiihrte dann Ende des 19. und
Anfang des 20. Jahrhunderts zum Bau von elektrisch geheizten Ofen, den sogenannten Elektrosfen,
die zur Herstellung von Roheisen wie auch von Stahl Verwendung finden.

Wie schon oben erwihnt, kam fiir Feilen nach der Huntsmanschen Erfindung zunéchst nur
Tiegelstahl zur Anwendung. Erst der gewaltig steigende Bedarf an Feilen, vor allem fiir die Ausfuhr,
fithrte zur Verwendung von Bessemerstahl fiir weniger gute Qualitit. In neuerer Zeit hat man
die Giite der im Siemens-Martin-Ofen, wie auch im Elektroofen erzeugten Stihle (Elektrostahl)
auBerordentlich verbessert, so dafl man heute in der Lage ist, mit diesen Verfahren Edelstihle in
jeder gewiinschten Zusammensetzung — mit Chrom, Wolfram und Vanadium — zu erzeugen und
den in der Herstellung erheblich teureren Tiegelgufistahl auch fiir Feilen zu ersetzen.

Feilen erster Qualitit, an welche grofere Anspriiche gestellt werden konnen, miissen heute
aus reinen hochprozentigen Kohlenstoffstihlen, aus Elektrostihlen oder auch aus Edelstdhlen mit
einer bestimmten Chromlegierung hergestellt sein. Der Tiegelgufistahl wird seines hohen Preises
wegen nur noch zu einigen wenigen Sorten kleiner Spezialfeilen verwendet, dagegen werden
samtliche Feilen zweiter Qualitit nach wie vor aus Bessemerstahl angefertigt.

Die chemische Zusammensetzung des heute am meisten gebrauchten Kohlenstoff-Feilenstahles
zeigt je nach Qualitit des Materiales nachstehende kleine Tabelle:

Kohlenstoff . . . . . 0,90—1,509,
Silizium . . . . .. 0,10—0,25%,
Mangan . . . . . . 0,28—0,609,
Schwefel . . . . . . 0,01—0,049%,
Phosphor . . . . . . 0,02—0,05%,

Die Brinellhirte, an dem vom Walzwerk kommenden Rohmaterial festgestellt, schwankt im all-
gemeinen zwischen 300 und 400 bei legierten Stihlen, zwischen 250 und 300 bei Kohlenstoff-
stihlen und zwischen 200 und 230 bei Bessemer- und Raspelstihlen.

Grundbedingung zur Herstellung einer guten Feile ist genaue Kenntnis

des zur Verwendung kommenden Feilenstahles!
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Das Schmieden. Wie Feilen, hauptsichlich solche grifieren Ausmafles, bis zum Ende des
18. Jahrhunderts ausgeschmiedet wurden, beschreibt im 6. Abschnitt seines Werkes ,,Handwerke
in Tabellen mit Kupfern™ (1770) P.N. Sprengel folgendermafien:

,»Vorziiglich muf} er aber darauf acht haben, ob sein Stahl eine starke oder schwache Hitze verlangt, denn die mehresten
Feilen werden ganz aus Stahl geschmiedet. Es ist eine Bemerkung, die durch die Erfahrung bewihrt ist, daB} die Feilen
weit dauerhafter sind, wenn sie aus mehreren Stiicken zusammengeschweiflt werden, als wenn man sie aus einem Stiicke
schmiedet. Eben so vorteilhaft ist es auch, wenn der Feilenhauer das Stiick Stahl, woraus er eine Feile schmieden will,
einigemal umschligt, und wieder zusammenschweifit. Aus dieser Ursache schmiedet er die starken Armfeilen aus neun
Stiicken, die in drey Schichten nach der Linge iibereinander liegen, zusammen, und in diesem einzigen Fall ist das mittelste
Stiick in der mittelsten Lage von Eisen. Nur kleine Feilen werden aus einem Stiicke geschmiedet, und man nimmt hiezu
blos Stahl. Die viereckigten, flachen und runden Feilen erhalten unter dem Hammer ihre véllige Gestalt, aber die drey-
kantigten, halbrunden und ovalen werden weifiglithend in den Einschnitten eines Gesenkes geebnet. Die dreyeckigten
und halbrunden fiillen den Einschnitt des Gesenkes, worin sie sich passen, véllig aus. Da aber der Einschnitt nicht so lang

Abb. 219. Alter Wasserhammer im Bergischen Lande bei Remscheid.

ist, als die ganze Feile, so zieht der Feilenhauer die Feile bestindig nach sich, und schlagt zugleich mit dem Hammer auf
die sichtbare Seite der Feile. Die Spitze ebnet er in einem kleinern Einschnitt des Gesenks, und bey dreyeckigten Feilen
widerholt er dis auf allen Seiten. Ovale Feilen fiillen ihren Einschnitt nur halb aus und werden auf die vorige Art auf beyden
Seiten geebnet.

Wihrend, wie aus Vorstehendem hervorgeht, in alten Zeiten die sogenannten Gewichtsfeilen,
d. h. schwere Feilen, die nach dem Gewichte berechnet werden, wie Arm-, Hand- und Maschinen-
feilen, vom Feilenhauer aus Blscken mit Hilfe des Feuers Macht und durch seine geschickten
Hande 1hre erste rohe Gestaltung erhielten, bezieht man sie heute fast durchweg unter Kraft-
hémmern vorgeschmiedet, das heifit ausgeschlagen. Das Ausschlagen der Gewichtsfeilen wird
im Bergischen Lande bis zum heutigen Tage unter Wasserhimmern und bei eintretendem Wasser-
mangel unter Dampf- oder Luftdruckhdmmern vorgenommen. Kniippel von passendem Gewichte,
welche immer fiir 2 Feilen mit rechtwinkligem Querschnitt berechnet sind, werden rotglithend so
unter den Hammer gebracht, dafl zunichst die Mitte fiir die Angel so stark als nétig eingezogen wird.
Hierauf werden nacheinander die rohen Formen der Feilen ausgeschmiedet (ausgeschlagen), so
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daf} immer je zwei Feilen mit ihren Angeln verbunden bleiben. Kommen nun diese ausgeschla-
genen Feilen in die Feilenfabrik, so werden sie zunichst in der Mitte getrennt, hierauf die Angel
fertig- und die Formen nachgeschmiedet, wobei noch, wenn die Feilen nicht iiberhitzt werden,

die Qualitit des Stahles durch das —_ _
nochmalige Durchschmieden verbes- @@
sert wird. Abb. 220. Ausgeschlagene Feilen.
Die ersten Wasserhimmer im
Bergischen Lande um Remscheid herum, wurden gegen das Ende des 17. Jahrhunderts gebaut

und trugen sehr viel zur Vereinfachung des Feilenschmiedens bei. Der Wasserhammer (Reck-
hammer) hat sich bis zum heutigen Tage erhalten, trotzdem der im Jahre 1842 von dem eng-
lischen Ingenieur James Nasmyth erfundene und durch Schneider in Creusot zunichst aus-

gefithrte Dampfhammer nickt nur in der Feilen- sondern auch in der iibrigen Eisenindustrie sich
verhaltnismafig rasch einbiirgerte. Die Abb. 221 zeigt, wie 2 tiichtige bergische Hammerschmiede
gerade dabei sind, ausgeschlagene Feilen unter dem Heyenbrucher Wasserhammer herzustellen.
Heute werden, mit Ausnahme einiger weniger Gewichtsfeilen, fast alle Feilen vom kleinsten
bis zum gréBten AusmaB von profilierten Stahlstangen abgeschnitten, welche die Stahlwerke in
Léngen von 6—7 m in mehr oder weniger guter Qualitit ausgewalzt liefern und welche die ver-
schiedensten Querschnitte wie flach, halbrund, dreikant, vierkant, rund, oval, messerform usw.
haben kénnen. Wihrend friither die Feilenstiicke von erforderlicher Lange von Hand abgeschrotet
wurden, verwendet man heute fast ausschlieBlich mit Kraft betriebene Scheren oder Pressen, in
welche je nach Qualitit und Hirte des Stahles Scher- oder Zwickmesser eingesetzt werden.
Das Ausschmieden der mittleren und grofleren Feilen erfolgte einst auf dem Schmiedeambof3
durch einen Meister mit einem oder zwei Zuschligern, wobei der Meister den erwirmten
Feilenkorper mit der Zange in der linken Hand festhielt, mit einem leichten Hammer in der rechten
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Hand vorschlug und die Feile je nach Bedarf unter Drehen und Wenden auf dem Ambof3 hin- und
herschob. Die Zuschliger, von welchen der Jiingere auch das Feuer zu unterhalten, den Blasebalg
zu treten und die Feile zu erwirmen hatte, mufiten ihre Aufmerksamkeit darauf richten, daf} sie
genau dahinschlugen, wo der Meister vorschlug und daf} sie ihren Schlag dem des Meisters ent-
sprechend einrichteten, um zu recken, zu stauchen und auch dreikantige, halbrunde und ovale
Feilen in die Gesenke zu schlagen. In den meisten Fillen wurden zuerst die Spitzen ausgeschmiedet
und in einer zweiten Warme nachtriglich die Angel der Feilen. Zum Ausschmieden aller Feilen,
sei es von Hand, sei es mit Kraft, gehort eine grofle Geschicklichkeit, namentlich auch was die
richtige Erwdrmung anbetrifft. Je hoher der Kohlenstoffgehalt des Stahles ist, je vorsichtiger
muf} erwirmt werden, damit die Qualitat
des Stahles nicht notleidet; wenn méglich
soll zum Ausschmieden der Feile nur eine
einmalige Erwirmung des Feilenkorpers vor-
genommen werden. Zur Erwirmung der zu
schmiedenden Feilen wurden bis in das
19. Jahrhundert hinein einfache, gemauerte
Essen verwendet, iiber welchen Abzugshiite
sich befanden, neben welchen geeignete,
mit Leder iiberzogene, von Hand oder mit
dem FuB} betriebene Blasebalgen angebracht
waren.

Als Brennmaterial wurden wihrend
langer Zeiten rohe Steinkohlen verwendet,
da man noch nicht erkannt hatte, daf} das
Vorhandensein selbst geringer Schwefel-
spuren die Qualitat des Stahles schadlich
beeinflufit. Mit der fortschreitenden Ver-
besserung des Rohmateriales fiir Feilen ging
die Verwendung geeigneteren Brennmate-
riales Hand in Hand und schon gegen
das Ende des 18. Jahrhunderts ging man

Abb. 222. Handschmied mit Zuschliger. dazu iiber, ausgebrannte Steinkohlen, d. h.

Koks, zum Schmieden zu verwenden, wel-

chem spiiter oftmals noch Holzkohlen zugesetzt wurden. Heute sind die gemauerten altehrwiir-

digen Essen mit ihren Blasebalgen wohl ganz verschwunden, mit Ventilatoren betriebene kleine

Kokstfen traten an ihre Stelle und neuerdings brechen sich die Gassfen immer mehr Bahn, da

nur bei diesen Gas- und Windzufuhr und damit das Feuer leicht und sicher nach Bedarf zu

regeln ist. Die Schmiedetfen sollten in jeder Schmiede so gebaut und aber auch so aufgestellt

sein, daf} Uberhitzungen der Feilenkérper moglichst vermieden werden — ohne Riicksicht darauf,
welches Brennmaterial gerade in Betracht kommt.

In unserer fortgeschrittenen Zeit werden wohl allgemein zum Ausschmieden mittlerer und gré-
Berer Feilen Dampf- und mechanische Himmer verwendet, welche nur einen Arbeiter bzw. Schmied
zur Bedienung erfordern. Dampfhimmer zum Feilenschmieden sind besonders stark in England*)
verbreitet, teilweise aber auch in Remscheid. Sie arbeiten mit Oberdampf von ca. 4 Atm. Druck,

*) Die ersten Dampfhémmer wurden in Sheffield um das Jahr 1879 aufgestellt.
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machen 1m Vollbetrieb bei 30 ecm Hubhshe ungefihr 180 Schlige in der Minute und ihre
Biargewichte schwanken zwischen 50 und 100 kg. Da der Dampfverbrauch, besonders in weit von
Kohlengruben entfernten Gegenden, wegen seiner Gestehungskosten eine grofie Rolle spielt und
auch die Regulierfahigkeit der Dampfhdmmer namentlich zum Ausschmieden von Formfeilen zu
wiinschen iibrig lief}, so ging man bald auf andere Hammersysteme tiber. Fiir groflere Feilen
eigneten sich u. a. die leistungsfihigen Luftdruckhimmer der Firma Béché & Gross in Hiickes-
wagen, welche schon um das Jahr 1890 begonnen hat, diese in vollendeter Ausfithrung zu bzuen.
In neuerer Zeit sollen hierzu auch Schmiedepressen verwendet werden. Fiir kleinere Feilen kom-
men teils Feder-, teils kleine Handfallhimmer in Betracht, welch letztere an manchen Orten auch
noch zum Schmieden von Dreikantfeilen

verwendet werden. Kein geringerer als

Leonardo da Vinci war es, der um die

Wende des 15. Jahrhunderts gelegentlich

der Konstruktion eines Getriebes fiir einen

Fallhammer schon' den ersten Entwurf zu

einem Federhammer zeichnete. Die ersten

Federhimmer zum Schmieden von Feilen

wurden in Amerika aufgestellt und erst

um die Mitte der 1890er Jahre von einigen

deutschen Feilenfabrikanten iibernommen.

Die Abb. 223 zeigt einen Hammerschmied,

welcher an einem Federhammer mittlerer

Grofle seine Feilen schmiedet. Schwanz-

hiammer, wie solche vorzugsweise in der

Messerfabrikation verwendet werden, kom-

men fiirr die Feilenfabrikation weniger in

Betracht. Fiir ganz kleine Feilen bieten

die Krafthimmer nahezu keine Vorteile,

da geiibte Handschmiede annihernd das

Gleiche leisten wie mechanisch betriebene

Hammer.

Da es nicht méglich ist, die fertig zu Abb. 223. Feilenschmied am Federhammer.

schmiedenden Spitzen von Dreikant- und

Halbrundfeilen nach dem Anspitzen unter dem Hammer mit einem Schlag, wie so viele andere
Werkzeuge, in ein Gesenk zu schlagen, so stattete ein findiger Kopf Luft- und Federhimmer
mit emnem beweglichen (schwingenden) Ambof3 aus, d.h. die Schabotte des Hammers schwingt
um eine tiefliegende, duflerst stabil gelagerte Achse, welche auf ihrer ganzen Linge aufliegt und
einen Bruch der Achse ausschhefit. Die iiberhiingenden Massen der Schabotte sind durch
Gegengewichte so ausgeglichen, dafl der Schmied sie ohne Anstrengung bewegen kann. Die
Birgewichte dieser Himmer schwanken zwischen 8 und 50 kg. Die schwingende Schabotte,
besonders zum Fertigschmieden der Spitzen von Halbrund- und Dreikantfeilen dienend, ermég-
licht ein langsames nach und nach vor sich gehendes In-das-Gesenkschlagen der Feilenspitzen,
wihrenddem der Hammer je nach Bedarf sorgfiltig regulierte Schlige auf jede einzelne Stelle
abgibt. — Auch Versuche mit automatischen Schmiedehimmern wurden vor Jahren schon
wiederholt gemacht. Diese haben aber mit einer Ausnahme — dem Schmieden von Sigefeilen —

Dick, Die Feile. 12
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zu keinen giinstigen Resultaten gefithrt und als letzte Methode, Feilen maschinell herzustellen,
méchte ich an dieser Stelle noch das Walzen von Feilen erwihnen, welches an die Stelle des Aus-
schmiedens der Feilen und namentlich der Raspeln, ganz besonders in Amerika, getreten ist. Das
Walzen von Feilen und Raspeln diirfte sich jedoch
nur ber der Verarbeitung von weichem Material
empfehlen, das geniigend erwirmt werden kann.
Kohlenstoffreicher harter Stahl ist auflerordentlich
schwer zu walzen, da hohe Temperaturen nicht an-
gewandt werden diirfen und bei einer normalen Walz-
temperatur von vielleicht 750° das Material zwischen
den Walzen so schnell kalt wird, dafl dadurch sehr
leicht Risse und unganze Stellen entstehen.
Die ersten Versuche mit Walzmaschinen wurden
schon um das Jahr 1800 angestellt, und zwar hat
William Bell, Derby (England), eine solche Maschine
um diese Zeit sich gebaut, um, wie das ,,Magazin
aller neuen Erfindungen, Entdeckungen und Ver-
besserungen fiir Fabrikanten, Kiinstler und Hand-
werker* 1m 7. Band 1. Stiick berichtet, Messer, Feilen
und Nigel unter ihr walzen zu kénnen. Im Jahre 1864
hat der durch seine Feilenhaumaschinen schon be-
kannte englische Maschinenfabrikant B. H. Dodge
in Manchester auch eine Walzmaschine fiir Feilen
konstruiert. Ihm folgte nach wenigen Jahren sein
Landsmann Gray in Sheffield, der ein Patent erhielt
fiir das Auswalzen von Feilen mit Beniitzung unterbrochener Kaliber. Im Jahre 1878 schreiben
Karmarsch und Heeren in ihrem technologischen Warterbuch Bd. I11 hieriiber wie folgt:

,-Die Kaliber befinden sich in Scheiben, die auf den Wellen BB, aufgekeilt sind. Zur Fertigstellung eines Feilkérpers.
gehoren gewshnlich drei solcher Formkaliber, die je zur Halfte in Ober- und Unterwalze eingelassen sind (Ausnahmen

bestehen bei Dreikant- und runden Feilen). Zu bemerken ist, daf} die Scheiben aus 6konomischen Griinden aus mehreren
Teilen zusammengesetzt <ind, den eigentlichen Kaliberteilen CC, (Gufistahl), die nur mit Schwalbenschwanznuten und
Keilen GG, (GuBeisen) verbunden, somit auswechselbar sind. Seitlich werden die Kaliber durch Walzenringe DD,
abgeschlossen. — Gewshnlich sind in einem Walzwerke Kaliber fiir mehrere Feilenformen angeordnet. Art und
Weise der Arkeit fiir Flachfeilen sind aus den Fig. 1 u. 2, Abb. 225, leicht zu entnehmen. Die passend vorgerick~
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teten glithenden Stahllamellen passieren das erste Kaliber nur zum Zwecke der Bildung der Angel. In das zweite
Kaliber werden sie mit der Angel voran in die auf hoher Kante gestellte Lage eingefiihrt, somit beim Durchwalzen
der Breite nach verjiingt, wobei jedoch in der Kaliberform auf die im dritten Kaliber erfolgende Verjiingung der
Dickendimension, die eine ziemliche Streckung der Feilspitze zur Folge hat, Riicksicht zu nehmen ist. Die auf diese
Weise gefertigten Feilen bediirfen zwar nur geringer Nacharbeit, was die Gestehungskosten vermindert, sie sollen
aber in Bezug auf Aushalten sehr viel zu wiinschen iibrig lassen.”

In den 1890er Jahren gelang es amerikanischen Fabrikanten, an Walzmaschinen noch weitere
Verbesserungen anzubringen, allein bis zum heutigen Tage haben sich diese Maschinen in Deutsch-
land nicht allgemein einfithren kénnen, wohl infolge ihrer sehr schweren Ausfiihrung, der immer
noch vorhandenen technischen Schwierigkeiten beim Walzen von Halbrund- und Dreikantfeilen,
der duBerst schweren Herstellung der richtigen Walzgesenke und nicht zuletzt auch infolge des
grofen Kraftverbrauchs dieser Maschinen.

Methoden des Glithens. Ehe die geschmiedeten und gewalzten Feilen zur weiteren
Verarbeitung kommen, miissen sie gegliiht, d. h. weichgemacht werden, um die durch das Schmieden
etwa vorhandenen Spannungen und die durch die rasche Abkiihlung entstandenen Hirtestellen
zu beseitigen und auflerdem zu erreichen, daf3 der Stahl seine natiirliche Harte verliert. Das
Ausglithen von Feilen ist ein so wichtiger Arbeitsvorgang, daff ihm alle Beachtung geschenkt
werden muf}, will man weiche, richtig geglithte Feilen erhalten. Daher hat jede Feilenhauerei
und jede Feilenfabrik ihre eigenen, zum Teil auf langjahrigen Erfahrungen beruhenden Ein-
richtungen sich selbst geschaffen, wobei, in kurzen Worten ausgedriickt, es die Hauptsache ist,
daf} die Feilen ihre richtige, durchaus gleichmiflige Warme erhalten, daf3 keine Uberhitzungen
vorkommen, und daB} die Abkiithlung unter moglichstem Luftabschlufl langsam vor sich geht,
will man nicht wieder harte Feilen erhalten.

Eine rasche Abkiihlung der Feilen, auch wenn diese etwa unter Luftabschluf} erfolgen sollte,
ist nicht zu empfehlen, da durch Aufnahme von Schhiff-(Gefiige-)Bildern erwiesen ist, daf} das
Gefiige eben nicht immer restlos erschlossen wird. Die Glithung hat vielfach nicht ausgereicht,
um das Zementitnetz, das nach dem Schmieden und Walzen in dem Stahl vorhanden 1st, zu zer-
storen. Die Gefiigebilder zeigten, dafl das Gefiige noch mit Zementitadern durchzogen und auch
die sorbitische Grundmasse teilweise noch vollkommen vorhanden ist. Wenn diese Feilen gehirtet
sind, so zeigt sich, daf} auBlerdem die Hartung noch nicht geniigend ist. Das Zementitnetz tritt noch
deutlich hervor. Bei gehirteten Qualititsfeilen ist der Hardenit der Triiger der Hirte, der Zementit
der Triger der Schneidkraft. Letzterer mufl in méglichst feiner Kérnung iiber die ganze Fliche
verteilt sein. Die fertige Feile wird umso besser schneiden, je mehr Zementitkugeln in dem Zahn
der Feile vorhanden sind.

Fiir die Praxis bleibt die unumstsflliche Tatsache bestehen, daf}, je weicher die Feilen gegliiht
werden, je leichter und billiger sie nicht nur zu schleifen, sondern auch zu hauen sind, und aufler-
dem werden 1hre Hiebe umso besser und schirfer ausfallen.

Unsere iltesten Vorfahren hatten nicht ntjtig, thre Feilen vor dem Hauen besonders auszu-
gliihen, da sie ja nur Eisen, héchstens ganz weichen Stahl, verarbeiteten, und das Material nach dem
Schmieden sofort auf eine heute noch nicht geniigend aufgeklirte Weise mit Feilenziahnen versahen.

Wie Feilen im 18. Jahrhundert und auch noch friiher gegliitht wurden, geht am besten aus den
nachfolgenden Berichten hervor. Der Franzose M. Jars machte im Jahre 1765 eine Reise nach
England und berichtete in seinem Werk ,,Voyages Métallurgiques par M. Jars, Paris 1774
folgendes iiber das Glithen:

,»In Sheffield werden die Feilen, um sie gentigend weich zu machen, wihrend einer Nacht
in einem Ofen mit einem Steinkohlenfeuer eingesetzt. Eine andere Fabrik setzt die Feilen in einem

12*
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Reverberierofen ein, welcher einen Glithraum zum Ausglithen hat. Uber demselben ist ein Kamin
angebracht und man plaziert auf jeder Seite des Ofens einen kleinen Windofen, i welchem mit
Steinkohlen Feuer erzeugt wird. Die Feilen, welche in der Regel von ausgeschmiedetem Zement-
stahl hergestellt werden, werden 7—8 Stunden geglitht. Wieder andere glithten in Koks aus, den
man sich in dem Herde selbst bereitete, indem man eine grofle Menge Steinkohlen auflegte, diese
entziindete und so lange blies, bis sie aufhdrten zu flammen. Nach deren Abkiihlung mit Wasser
wurde der so gewonnene Koks zum Glithen der Feilen verwendet.”

P.N. Sprengel schrieb im 6. Abschnitt seines Werkes ,,Handwerke in Tabellen* im
Jahre 1770: l

,.Das Gliien soll die Feile erweichen, damit sie den Einschnitten des Meiflels nachgebe. Sie
wird am weichsten, wenn man sie mit L.ehm iiberzieht, in die Kolen der Esse legt, und das Geblase
so lange gehen lafit, bis die Feile weilwarm ist. Alsdenn werden die Kolen, die auf der Feile liegen,
weggerdumet, und die Feile muf} in den iibrigen Kolen erkalten. Man 146t sie in diesem Zustande
eine ganze Nacht iiber liegen. In Eil, wenn die Feile bald fertig werden soll, legt man sie ohne
Lehm in die Kolen, lafit sie braunwarm werden, d. 1. die Glut mul kaum zu sehen seyn, nimt
alsdenn die obern Kolen gleichfalls ab, und lafit sie kalt werden. Die Feile erweicht aber nicht
so gut, als bey der vorigen Art zu gliien.”

J.K.G.Jacobsson in dem ersten ,,Technologischen Worterbuch®, das in Deutschland
herausgegeben wurde, im Jahre 1781:

,,Der Feilenhauer glithet vor dem Hauen seine Feilen aus, damit sie weicher werden und dem
Hieb des Meiflels nachgeben. Alle diese Arbeiter verrichten das Ausglithen auf verschiedene Art.
Einige stecken die Feilen in glithende Kolen und lassen sie einige Stunden, ohne den Blasebalg
zu riithren, darinn liegen. Andere aber stecken die Feilen oder den Stahl in L.ehm oder menschlichen
Unrat, und lassen es dann die Nacht iiber im Feuer liegen, auch darinn erkalten. Zum Ausglithen
ist aber solches Feuer das beste, welches von Kolen und Holz vermischt angeziindet wird.*

Und Prechtl im 5. Band seiner ,, Technologischen Encyclopidie™ 1834:

,-Die geschmiedeten Feilen werden, um sie so weich als moglich zu machen, ausgeglitht und
hierauf der langsamen Abkiihlung iiberlassen. Man gebraucht dazu einen eisernen Zylinder mit
durchlochertem Boden und einem aufgesetzten Zugrohre. Als Heizmaterial dient ein Gemenge
aus Hobelspanen und kleinen Holzkohlen oder Koks.*

Die vorstehenden Beschreibungen zeigen am deutlichsten, wie in fritheren Jahrhunderten
Feilen geglitht wurden, um durch Schmieden und zu rasche Luftabkiihlung entstandene Hirten
und Spannungen, sowie die Naturhirte des Stahles vor der Weiterverarbeitung der Feilen zu be-
seitigen. Noch im vorigen Jahrhundert und teilweise auch heute noch werden Feilen in michtigen
Ofen mit 1500—2000 kg Inhalt ausgegliiht, derart, daB reihenweise eine Schicht lufttrockenes
Buchenholz oder Torf und eine Schicht Feilen bis zur Auffiillung des Ofens iibereinandergepackt
und ohne grofle Nachfeuerung dem Holz- oder Torffeuer ausgesetzt wurden. Die Ofen nahmen
10—12 Stunden zur Erwirmung und mindestens 48 Stunden zu langsamer Erkaltung in An-
spruch. Die Abb. 226 zeigt einen Glithofen fiir Holz- und Torffeuerung, wie er vor nicht langer
Zeit noch vielfach verwendet wurde. Nachdem die Feilen durch und durch gleichmifig rotwarm
waren, wurde die Rauchhaube des Ofens abgenommen und dieser dann mit einer starken gufleisernen
Platte abgedeckt. Das am Boden befindliche Anziindloch wurde hermetisch verschlossen, so daf3
unter moglichstem Luftabschluf} die Feilen langsam erkalten konnten.

Hierauf ging man dazu iiber, Feilen in Ofen zu glithen, welche eine getrennte Holzfeuerung
hatten, so daf3 die Feilen der Flammenwirkung allein ausgesetzt wurden, wobei die Luftzufithrung
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zu dem Ofen sehr sorgfiltig beobach-
tet werden muBite, damit nicht eine
unnotige Verzunderung stattfinden
konnte.

Da mit der Zeit das Rohmaterial
fiir Feilen immer besser und wertvoller
wurde, ging man dazu iiber, die
Gliiherei von Feilen auf eine andere
Grundlage zu bringen und so wurden
in den letzten Jahrzehnten eine ganze
Reihe neuer Wege eingeschlagen. Man
versuchte Feilen — namentlich auch
kleinere — 1n luftdicht verschlossenen
Muffeln oder Rohren, welche aus
GrauguB3 oder Stahlgufl hergestellt
waren, zu glithen, und zwar teils in
Holz, teils im Kohlenfeuer. Dieses
Glithen scheint sich aber nicht be-
sonders bewihrt zu haben.

Als die Bleisfen zum Hirten
aufkamen, wurde versucht, kleinere
Feilen im fliissigen Blei, das auf die notwen-
dige Temperatur gebracht wurde, auszugliihen.
Die Feilen wurden mit Draht zu Biindeln ge-
packt und in Kalkwasser getaucht, damit das
Hingenbleiben des fliissigen Bleies beim Her-
ausnehmen derselben vermieden wurde. Nach-
dem die Feilen durch und durch ihre richtige
Wirme angenommen hatten, wurden sie zur
langsamen Abkiihlung in eiserne Kisten ge-
bracht und mit Holzkohlenasche rasch zu-
gedeckt. Aber auch diese Glithart wurde bald
wieder abgeschafft. — Man baute ferner Ofen
mit Schamottemuffeln, in welche die Feilen
eingesetzt wurden. Die Muffeléfen wurden mit
Steinkohlen geheizt. Der Vorteil hierber war
der, daf3 die Feilen mit den Kohlengasen nicht
direkt in Berithrung kommen konnten. Auch
Kokséfen aller Schattierungen kamen nach und
nach in den Handel. Viele Firmen bauten sich
thre Cliihofen selbst und leiteten dabei die
Koksflammen aus einem besonders ausgebauten
Feuerherd iiber die im Ofenraum aufgeschich-
teten Feilen weg, so daf} diese nach und nach
auf die verlangte Temperatur gebracht werden

des Gliihens.

Abb. 226. Torf- oder Holzglithofen fiir Feilen.

Abb. 227. Gasglithofen fiir Feilen.
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konnten. Sobald die Feilen richtig erwirmt waren, wurde der Ofen samt der Feuerung mog-
lichst dicht verschlossen und der langsamen Abkiihlung anheimgestellt. Amerika war es, das
vor wenigen Jahrzehnten begann, Spezialéfen zum Glithen zu bauen, welche mit schwefelfreiem
Gas beheizt wurden. Mit diesen Ofen wurde erreicht, daf3 die Glithtemperaturen leicht und
gleichmifig eingestellt werden konnten. Teilweise lieBen die Amerikaner die Gasflammen iiber
den Feilen weggehen, teilweise haben sie auch die Feilen in Muffeln verpackt. Im ersteren
Falle mufiten die Feilen immer so in den Ofen eingelegt werden, daf} die Angeln nach auflen und
die Spitzen nach innen zu liegen kamen. Sobald die nétige Warme erzeugt war, wurde der Ofen
luftdicht verschlossen und nach dem vollstindigen Erkalten wieder zur Herausnahme der Feilen
geoftnet.

Es gibt heute noch englische Feilenfabrikanten, die der Ansicht sind, dafl zum Glithen der
Feilen die Koksflamme sich besser eigne, als die moderne Gasfeuerung, da bei ersterer eine Ent-
kohlung der Oberfliche weniger wahrscheinlich sei. (Meiner Ansicht nach kann eine Entkohlung
der Feilenoberfliche bei allen Feuerungsarten vorkommen, wenn entweder der Ofen nicht richtig
angelegt ist, oder wenn der Glither seine Vorschriften nicht erfiillt.)

Eine Universal-Gliiherei, welche den modernen Anspriichen vollauf geniigt, gibt es bis heutigen
Tags noch nicht und eine solche ist auch keineswegs leicht zu finden, da die einzelnen Feilensorten
auch heute noch nicht in solchen riesigen Mengen hergestellt werden konnen, daf} es sich lohnt,

fiir jede einzelne Grofle Spezialéfen zu bauen.

Richten und Schleifen. Wihrend des Schmiedens und Walzens und namentlich auch
wihrend des Glithens kommt es oft vor, daf3 die Feilen und Raspeln sich verziehen und krumm
werden. Dies hat zur Folge, dafB sie, ehe sie zur weiteren Verarbeitung kommen, wieder auf dem
Richtambof} mit dem Richthammer geradegerichtet werden miissen, wobei sie gleichzeitig von dem
Zunder, der sich wihrend des Glithens bildete, befreit werden.

.'\]i}). .3.'3‘5. ;’.’.\\'(‘iﬁ[]:‘ll)]l[_ﬂ(f .'\i)[l.‘llirJ.‘iE]I!].

Die grofleren und mittleren Sorten gewéhnlicher Feilen wandern in die Schleiferei, wihrend
die zu Prizisionsfeilen bestimmten Sorten von Hand sorgfiltig und genau auf die richtige schone
Form mit tadelfreien Spitzen gefeilt werden miissen (s. Abb. 278, Werdegang der Feile). Jede
Feile muB nach dem Geraderichten durch Feilen oder Schleifen von ihrer Eisenhaut befreit
werden. Damit man sie spiter hauen kann, ist es notwendig, glatte, ebene und reine Oberflichen
zu erhalten, dies um so mehr, je feiner die Hiebe verlangt werden. Da weitaus die Mehrzahl
der Feilen geschliffen werden muf, so will ich mich mit diesem Arbeitsgang etwas eingehender
befassen.

Noch zu der Romer Zeiten wurden alle Feilen, teils vor dem Gliihen, teils nach dem Gliihen
in rotwarmem Zustande in einem Halter eingespannt auf dem Schmiedeambof} abgefeilt, und zwar
mit einer ganz besonderen Abfeilraspel, wie sie die Abb. 228 zeigt (s. auch S.188). Je nach der
Grobe der zu hauenden Hiebe nahm man zum Abfeilen der Feilen eine grébere oder feinere Ab-
feilraspel. ,,Das Abfeilen, um alle Unebenheiten wegzunehmen, war gewshnlich eine Beschiftigung
der Weiber. Das seltenere Abschleifen dagegen war ungleich besser, aber auch kostbarer™ schrieb
im Jahre 1786 der Hiittenschreiber J. C. Quanz in ,,Beckmann’s Beitrige zur Oekonomie, Tech-
nologie, Polizey und Cameralwissenschaft. M. Jars teilt 1774 mit, ,,daf} in England die Feilen
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zum Schleifer getragen werden, um sie auf den Steinen vor dem Hauen grob abzuschleifen‘‘ und
Jacobsson schreibt im Jahre 1781 in dem ersten Technologischen Wérterbuch Deutschlands,
,,daf} die englischen Feilen von der bekannten Giite sind, scheint hauptsichlich daher zu rithren,
weil erstlich ein englischer Feilenhauer nur eine einzige Art Feilen verfertigt, wozu noch der gute
Stahl und das gute Hirten des Eisens kommen. Zweitens wird jede englische Feile auf einer
Schleifmiihle aufs beste abgeschliffen und es ist natiirlich, daf3 der Meifiel auf einer ebenen Fliche
weit sicherer und feiner hauen kann als auf einer rauhen Fliche, wie sie die deutschen Feilen
haben, da diese vor dem Hauen nicht abgeschliffen, sondern nur gut mit der Abfeilraspel ab-
gefeilet werden.”

Die Schleifkotten, duflerlich den schon beschriebenen Wasserhimmern dhnlich, kamen nicht
nur in England, sondern auch in Frankreich und Deutschland im 16.und 17. Jahrhundert in wasser-
reichen Gegenden sehr rasch nacheinander auf. Die Schleiferei im Bergischen Lande um Rem-
scheid und Solingen verdankt ihre Entwicklung den franzssischen Hugenotten, welche um das
Jahr 1685 in seinen wasserreichen Tilern eingewandert sind. Die Mehrzahl der Kotten war noch
bis zum Jahre 1853 im Besitze der Familie Picard (Pickard) aus der Picardie, welche ihren Ur-
sprung aus diesen franzosischen Fliichtlingen ableitete.

Betreten wir einen Schleifkotten, so sehen wir durch ein Wasserrad angetrieben einen oder
mehrere Schleifsteine auf rohen Lagerbicken von Wasser benetzt umlaufen, gegen welche die Ar-
beiter ihre Feilen halten. Das Schleifen geschah, wie auch heute noch, fast durchweg von Hand, d. h.
vor den Knien — wobei die Feilen sowohl quer, als auch teilweise lings zum Stein in Schleifhslzern
vorgehalten werden. Quergeschliffene Feilen werden auf der hinteren Seite des Steines ab-
gelingt, d. h. der Linge der Feile nach fertiggeschliffen. — Die Kunst des Knieschleifens besteht
darin, daf3 der Schleifer z.B. alle Flach- und Vierkantfeilen scharfkantig und genau rechtwinklig
schleift und daB die Flichen queriiber geschliffen moglichst geradlinig, d. h. eben ausfallen. Es
sind dies nicht leicht zu erfiillende Anforderungen an den Schleifer, aber er erfiillt sie, gibt man
thm gutes Handwerkszeug zur Hand.

J.J. Prechtl schreibt 1834 iiber das Schleifen im Band 5 seiner Technologischen Encyklopadie :
,,Das Schleifen ist aus skonomischen Riicksichten in grofien Fabriken das gewshnlichste Verfahren.
Die Steine, welche dazu gebraucht werden, haben 3—4 Fufl Durchmesser, 6—8 Zoll Breite, laufen
im Wasser und machen in der Minute ungefihr 100 Umdrehungen. Durch eine auf der eisernen
Achse sich befindliche Riemenrolle wird die Bewegung mittels Wasser-, Dampf- oder Pferdekraft
hervorgebracht. Um jeder Gefahr bei etwa eintretendem Zerspringen des Steines vorzubeugen,
ist derselbe ganz von einem starken hélzernen, durch herumgelegte Stricke gesicherten Kasten
eingeschlossen, bis auf eine 12 Zoll lange Offnung am oberen Teile, wo das Schleifen vorgenommen
wird. Die Feilen werden dem Steine zuerst der Quere nach dargeboten, bis sie ganz blank sind,
dann aber der Linge nach, um den ersten Schleifstrich wegzunehmen. Zuletzt taucht man sie in
Kalkwasser, wodurch sie sich mit einem feinen Anflug von kohlensaurem Kalke beschlagen, der das
Rosten verhindert. So bringt man sie nach der Werkstitte, in welcher das Hauen vorgenommen wird.”

Die Abb. 229 zeigt die Anlage einer modernen Handschleiferei. Der Schleifer steht vor
seinem Schleifstein in sogenannten Schleifstiefeln — einem |_Iformigen Gehéduse aus starken
Brettern, dessen Vorderseite mit Eisenschienen beschlagen ist. Beide Schleifstiefel dienen dazu,
die mit Hand und Schleifholz gehaltene Feile mit den Knien an den gegen den Schleifer sich
drehenden Stein zu driicken, wobel die Feile durch die taktmiflig hin- und hergehenden Unter-
schenkel gefithrt und senkrecht zur Feilenachse geschliffen wird. Um den Schleifstrich weg-
zunehmen, werden die Feilen abgelingt. Hierzu sitzt auf der riickwirtigen Seite des Steines ein
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zweiter Arbeiter, der aber mit den Fiiflen auf dem Boden steht, im Reitsitz auf einem etwas
federnden Holz (Tremel genannt), so daf3 er mit diesem den Druck auf die Feile nach Belieben
regeln kann.

Die nun so fertiggeschliffenen Feilen werden in einer Tonne mit Kalkwasser abgespiilt, sie
erhalten dadurch einen leichten Uberzug von kohlensaurem Kalk, welcher sie bis zur Weiter-
verarbeitung vor Rost schiitzt.

Wihrend man in fritheren Zeiten iiber Schleifsteine .von 100—150 cm Durchmesser und
15—20 cm Breite nicht hinausging, verwendet man heute Steine bis 250 cm Durchmesser und
35 cm Breite, also Steine, die einen Rauminhalt bis 1,7 cbm haben und je nach Bruchzeit ein

Gewicht bis etwa 4200 kg aufweisen.

Die zum Schleifen nétigen Steine werden

meist in Rot-, hiufig aber auch in Weif3-

sandsteinbriichen gebrochen, welche be-

sonders im Elsaf}, jedoch auch am Rhein,

in Unterfranken, am Main, in der Eifel,

an der Mosel und in Sachsen in geeig-

neten Qualititen vorkommen. Dadieroten

Sandsteine meist hérter als die weiflen

sind, werden jene hauptsichlich zum

Schleifen von Messern und Werkzeugen,

diese mehr zum Schleifen von Feilen

verwendet. Das hiezu nétige Korn soll

halbhart sein und eine mittlere Grsbe auf-

weisen. Vor ihrer Verwendung sollen die

Schleifsteine moglichst gleichmaflig aus-

getrocknet sein, was viel zur Betriebs-

sicherheit beitrigt und die Gefahr des

Zerspringens ganz wesentlich vermindert.

Wird die Umdrehungszahl in solchen

Grenzen gehalten, dafl die Umfangsge-

schwindigkeit ca. 11 m in der Sekunde

Abb. 229, Das Handschleifen der Feilen. nicht iibersteigt, werden die Steine mit

aller Vorsicht so gehingt, daf3 zwischen

den gufleisernen Rosetten und dem Stein geniigend starke Holzbeilagen sich befinden, ist die

Bohrung des Steines einige Zentimeter grofier als die Welle und wird der Stein beim Hingen

méglichst genau ausgewuchtet, wobei die Bohrung nicht etwa mit Holzkeilen ausgefiillt werden

darf, dann sind sogenannte Steinexplosionen so gut wie ausgeschlossen. Trotzdem aber ist es

dringend angebracht, gute und kréftige eiserne Schutzvorrichtungen (siche Abb. 229), welche
im Boden und in der Decke der Schleiferei verankert sein miissen, anzubringen.

In friiheren Zeiten waren die Schleifer gezwungen, sich in den Wasserschleifkotten aufzuhalten,
in niederen, dumpfen, stets feuchten und zugigen Raumen. Sie litten infolgedessen sehr hiufig
an Gicht und starben friih an ihrer Berufskrankheit — der Lungenschwindsucht. Auch durch die
Einfithrung der Dampfmaschine und den dadurch bedingten besseren Ausbau der Schleifkotten
wurde die Sterblichkeitsziffer nicht vermindert; schlieBlich gingen dann als erste die Englinder
daran, den Kampf gegen die Schleiferkrankheit aufzunehmen. Schon im Jahre 1822 wurden Mittel
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und Wege gegen die Einatmung von Schleifstaub ersonnen, darunter die Bedeckung der Mund-
und Nasenhshle mit Krepp, und weiter eine Vorrichtung, bestehend aus Magneten, die eine solche
Stellung hatten, daf} sie die Staubteilchen auf threm Weg nach der Mund- und Nasenhshle auf-
fingen. Die Arbeiter nahmen sich aber die zur Sauberhaltung dieser Vorrichtung nétige Miihe nicht
und nach 5—6 Monaten war alles wieder beim alten. Nachdem die Magnete nicht geniigten, wur-
den grobe Sacktiicher und Flanells in einem holzernen Rahmen vor dem Schleifstein dicht hinter den
Magneten angebracht, der Stoff wurde naf} gehalten und der Staub von Zeit zu Zeit abgeschiittelt.
Auch dieser Versuch hatte kein besseres Ergebnis.

Etwa um das Jahr 1825 kamen dann die ersten Versuche mit einer regelrechten Staubabsaugung
auf, welche eine auflerst gute Wirkung hatte und nach und nach in dieser oder jener Gestalt ein-
gefithrt wurde. Aber auch diese Einrichtung kam wieder in Mifkredit und Vergessenheit. (Aus
einem Bericht des ,, The North of England Medical and Surgical Journ. Nr. 1, vom August 1830.)

Der Aufschwung der Industrie seit dem Jahre 1850 hatte auch wichtige Folgen fiir den Aus-
bau der Schleiferei. Die alten Wasserkotten und Schleifmiihlen reichten nicht mehr aus. Man
schritt zu durchgreifenden Reformen, welche dann auch den Ubergang zur heutigen Dampf-
schleiferei im Gefolge hatten. Nach und nach wurden die Schleifereien immer mehr verbessert
und heute ist nun durchgefiihrt, daf} diese in grofien, luftigen, trockenen und gut heizbaren Riumen
eingebaut sind, so daf} jederzeit eine geniigende Liiftung stattfinden kann. Zum Schleifen wird
heute so viel Wasser verwendet, daf} der Schleifstaub samt dem Schliff, bestehend aus Schleifstein
und Stahlpartikelchen, durch Wasser beschwert direkt in die Schleifgrube abgefithrt werden, so
daf} die Lunge des Schleifers kaum mehr Schaden nehmen kann.

Die Steine werden mit besonderen Abrichtradchen geschirft. Wihrend des Schirfens 1st hinter
den Abrichtridchen eine gut arbeitende Absaugvorrichtung angebracht, so daf} jeder Staub, der
sich beim Schirfen entwickelt, abgesaugt und ins Freie gefithrt wird. Eine heutige moderne
Schleiferei arbeitet infolge aller dieser Einrichtungen so, daf} die Schleifer unter der sogenannten
Schleiferkrankheit so gut wie gar nicht mehr zu leiden haben, namentlich auch wenn sie sich eines
solideren Lebenswandels befleifligen. Das Nafischleifen hat aulerdem noch den grofien Vorteil,
daf} die Steine nicht brennen und auf den Feilen keine harten Stellen (Brandflecken) geben. Der
Materialverlust, der sich beim Schleifen ergibt, betrigt je nach der Schmiedung der Feilen 5—10%,.

Die Schleifmaschinen. In grofieren Betrieben verwendet man heute zum Schleifen von
Feilen vielfach Schleifmaschinen, in deren Schleifrahmen eine Anzahl gleichgeformter Feilen
oder Raspeln mit ebenen Flichen nebeneinanderliegen, um gleichzeitig abgeschliffen zu werden.
Die Beniitzung dieser Maschinen, die — zum voraus sei dies schon bemerkt — sehr viel Kraft
benstigen, lohnt sich nur bei der Herstellung grofler Mengen gleicher Feilen.

Wer der urspriingliche Erfinder der Feilenschleifmaschinen ist, konnte leider bis heute nicht
festgestellt werden, ebensowenig ob die ersten Versuche mit diesen Maschinen in England oder
in Amerika angestellt wurden. Vermutlich hat aber Amerika die ersten Schleifmaschinen in den
1860er cder 1870er Jahren schon herausgebracht, da dort die hohen Arbeitslshne und die grofien
Mengen von gleichartigen Feilen am allermeisten nach maschinellem Schleifen dringten.

Man unterscheidet Schleifmaschinen mit vertikal auf- und abgehendem Rahmen mit ein-
gebauten Schleifplatten, welche vorzugsweise in Amerika gebaut werden, und solche mit horizontal
hin- und hergehendem Schlitten, wie sie England vorwiegend zur Ausfiihrung brachte. Die Abb. 230
und 231 zeigen eine amerikanische und eine englische Schleifmaschine. Die Rahmen, bzw. die
Schlitten, in welche auf einer Schleifplatte die Feilen in einer threr Gréfle entsprechenden Anzahl

zum Schleifen gelegt werden, werden durch verschiedenartige Steuerungsmechanismen auf- und
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gewesen sein. Fiir den Bau von deutschen Schleifmaschinen nach englischem System, welche fiir

eine Massenfabrikation sich eignen, kommen nur einige wenige Firmen in Betracht, dagegen wurden

im Laufe der letzten 25 Jahre eine ganze
Reihe Schleifapparate konstruiert und auf den
Markt gebracht, welche auf emnfachste Weise
vor den Handschleifsteinen anmontiert wur-
den und so die teuren Schleifmaschinen er-
setzen sollten. Auf diesen Apparaten konnte
aber nur eine Seite nach der anderen ge-
schliffen werden, ganz gleich, ob es neue Feilen
oder Aufhaufeilen waren. Mit wenigen Aus-
nahmen sind die meisten dieser Apparate
wieder verschwunden, da sie sich in der
Praxis nicht bewihrten.

Die Firma Frowein & Co, Radevorm-
wald, brachte dann eine Spezalschleif-
maschine fiir Aufhaufeilen auf den Markt,
welche an Stelle des bisher iiblichen Sand-
steines eine kiinstliche Schleifscheibe erhielt
(Abb. 233). Diese mag sich fiir Aufhaufeilen
wohl eignen, aber im allgemeinen wurden in
der Feilenfabrikation mit Schmirgelscher-
ben bis jetzt keine besonders giinstigen
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Erfahrungen gemacht, weil eben diese Scheiben — selbst bei starker Wasserzufuhr — die Oberflichen

der Feilen leicht wieder hart und glasig machen und dazu noch gern Brandflecken erzeugen, durch
welche wihrend des Hauens der Meiflel entweder zu
rasch stumpf wird oder gar ausbricht.

Das Hobeln abgeniitzter Feilen. Das
Aufhauen alter, abgenutzter, d. h. durch den Gebrauch
ganz stumpf gewordener Feilen wurde schon im Mittel-
alter, wenn nicht noch friiher, vorgenommen. Wie zum
Glitten der frischgeschmiedeten Feile verwendete man
auch hier die mit groben Raspelhieben oder mit schrig
eingefeilten Zihnen versehene Abfeilraspel (s. Abb. 228),
mit welcher man die alten Hiebe in hellrot-gliihendem
Zustande der Feile abfeilte bzw. abraspelte. Die Feile
wurde nach deren Erkalten mit einer gewshnlichen Feile
noch etwas nachgefeilt. Es gab einspinnige und zwei-
spiannige Abfeilraspeln, die von einer, bzw. zwei Personen
gehandhabt wurden. Jene waren etwa 4 kg schwer, 30 mm
stark und 5—600 mm lang; diese etwa 10—11 kg schwer,
50 mm stark und 750 mm lang.

Nachdem der Maschinenbau eine gewisse Hohe
erreicht hatte, gingen Junghans & Lssser, Alt-Chemnitz,
dazu iiber, eine Frasmaschine nach Abb. 234 zu bauen,
mit der die verbrauchten Hiebe der Aufhaufeilen in rot-
warmem Zustande unter dem gewiinschten Druck ab-
gefrist werden konnten. Der Friiser selbst wurde aus

méglichst hartem Material herge-
stellt und mit so tiefen Zihnen —
meist durch Einfeillen — ver-
sehen, daf} diese ohne grofie Miihe
nachgearbeitet werden konnten.
Die Abfrismaschine erhielt je
nach Bedarf Hand- oder Kraftan-
trieb. Stark eingebiirgert scheint
sich diese Maschine jedoch nicht
zu haben, denn es war nicht ganz
leicht, die rotgliihenden Feilen
unter einer solchen Maschine
auch nur einigermaflen gleich-
méfig abzufrisen.

Nachdem man aber erkannt
hatte, daf} dasAbschleifen derAut-
haufeilen nicht nur bedeutende
Arbeitskrifte beanspruchte, son-

dern auch teures Material an Schleifsteinen und hohe Kraftkosten zum Betrieb erforderte, ging
man endlich daran, neue Arbeitsverfahren zu ersinnen, durch die das Entfernen der alten Hiebe
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rasch und billiger vorgenommen werden konnte. Man erfand die Feilenhobelmaschine, welche
den alten Hieb einer Feile méglichst in einem Zuge mit dem Hobelstahl entfernte und im
Jahre 1879 erhielten Baltz & Spenne-
mann, Remscheid, ein Patent auf eine
Maschine zum Abhobeln von Feilen auf
kaltem Wege. Die Abb. 235 zeigt eine
der ersten Feilenhobelmaschinen, welche
schon mit doppelt verzahnter Zahn-
stange zum Vorwirts- und beschleunig-
tem Riickwirtsbewegen des Supportes
ausgerustet war.
Im Jahre 1891 brachten Kaibel &
Sieber in Worms eine wesentlich ver-
besserte Feilenhobelmaschine (Abb. 236)
heraus, welche es ermoglichte, Feilen-
flichen von beliebiger Form nach dem
Ausglithen ganz gleichmifiig abzuhobeln.
Das Wesentliche an dieser Maschine ist,
daf} die Feile auf einer Unterlage ruht,
deren beide Stiitzpunkte nicht fest, son-
dern in vertikaler Richtung beweglich und
durch Gegengewichte oder Federn derart
ausbalanciert sind, daf} die auf der Unter-
lage ruhende Feile dem horizontal bewegten Meif3el
stets zu folgen vermag.
Eine weitere Feilenhobelmaschine, welche der von
Baltz & Spennemann (Abb. 235) dhnlich war, baute im
Jahre 1898 der Franzose Albert Rahire, Louvrail,
welcher — wie Abb. 237 zeigt — den beschleunigten
Riickgang durch Schwinghebel, der Shapingmaschine
dhnlich, erfolgen lief. Die Feilenhobelmaschine wurde
in Deutschland vor der Feilenschleifmaschine gebaut,
denn Karmarsch und Heeren schreiben 1878, im 3. Band
thres ,,Technischen Warterbuches”, nur ,,von einer
eigens konstruierten Hobelmaschine zum Abhobeln
alter Feilen (Reinach, Berlin)®.
Die neueste Feilenhobelmaschine baute die wieder-
holt erwihnte Firma Béché & Gross in Hiickeswagen,
welche — wie Abb. 238 zeigt — die vielen Zahnriider zur
Umsteuerung des Schlittens von vornherein vermieden
hat. Die kriftige Bauart dieser Maschine entspricht den
Anforderungen, welche an eine Feilenhobelmaschine gestellt werden. Der Antrieb der Maschine
geschieht durch Schnecke und Schneckenrad, die Umsteuerung ist selbsttitig. Der Riicklauf hat
die doppelte Geschwindigkeit des Vorlaufes. Die zu hobelnde Feile ist auf einer halbrunden
Patrone beweglich gelagert und wird durch den Meiflel derartig selbsttitig reguliert, dafi durch
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die Unebenheiten der Feile keine Stérung entsteht. Der Arbeitsdruck wird mit Handrad und

kriftiger Spindel auf den Hobelmeifiel iibertragen, das unheilvolle Einhaken des Meiflels in die

Feile beim Hobeln ist ausgeschlossen. Alle beweglichen Teile an dieser Maschine sind so gut ein-
gekapselt, daf} eine Abniitzung durch Hobelspine und Stahlstaub kaum erfolgen kann.

Das Feilen (d. h. Formgeben) und Ziehen — Zeichnen oder Stempeln.

Die sowohl durch Hand- als auch durch Maschinenschleifen erzielte Oberfliche ist in den meisten

Fillen, namentlich fiir kleinere und mittlere Feilen, noch nicht so vollkommen, daf} sie ohne weiteres

von Hand oder mit der Maschine mit Hieben versehen werden kann. Sie muf} deshalb durch

Feilen oder Ziehen oder durch Feilen und Ziehen haufertig gemacht werden. Hierzu sind sehr

geiibte Feiler notwendig, welche in lan-

gen Jahren gelernt haben, eine genaue

Arbeit zu liefern, und welche es ver-

stehen, den geschliffenen und halbferti-

gen Feilen vollig ebene Flachen, schone

Formen und tadellose Spitzen zu geben.

Dabei haben sie stets zu beachten, daf3

alle Feilen desto feiner und genauer ge-

zogen werden miissen, je feiner die ver-

langte Hiebart ist, denn fiir die Vor-

bearbeitung der Feile ist es sehr wesent-

lich, zu beriicksichtigen, ob auf einen

Zentimeter Linge 10 oder gar 130 Hiebe

gehauen werden miissen. Die Feilen

werden, wie Abb. 239 zeigt, zumeist in

Feilkloben eingespannt, mit verschieden

groben Feilen auf Feilhslzern bearbeitet,

welch letztere im Schraubstock fest-

gehalten werden. Zur Zeit werden auf

den Handschleifsteinen simtliche Auf-

haufeilen iiber 4 Zoll Linge geschliffen,

nachdem in den meisten Fillen der alte

Abb. 238. Feilenhobelmaschine Baché, 1905. Hieb, soweit ebene Flichen in Betracht

kommen, zunichst abgehobelt wurde,

auferdem alle neuen Feilen iiber 10 Zoll Linge, welche runde Flichen besitzen, wozu alle runden

Feilen und die Riicken halbrunder Feilen gehoren. Auf den Schleifmaschinen konnen nur Feilen

mit ebenen Flichen geschliffen werden, sofern von ein und derselben Sorte groffere Mengen vor-

liegen. Kleine Spezialfeilen, z. B. fiir Uhrmacher, Optiker und Feinmechaniker, sowie alle Sorten

Riffelfeilen gehen nicht in die Schleiferei, sondern sie werden nach dem Glithen direkt in die

Feilerei gebracht (s. Abb.277) und dort, wie oben schon beschrieben, ganz von Hand fertiggestellt. Ge-

wohnliche mittlere und grofiere fertiggeschliffene Feilen wurden in fritheren Zeiten von den Feilen-

hauern selbst vor dem Beginn des Hauens eben gezogen. Nach und nach wurde diese Arbeit

in die Feilerei verlegt, bis man gegen das Ende des vorigen Jahrhunderts so allmahlich daran

ging, sich mit dem Bau von Feilenabziehmaschinen (Feilenzugmaschinen) zu befassen. Amerika

dagegen hat auf die Vorbearbeitung der Feilen schon rechtzeitig den allergrofiten Wert gelegt,

von Anfang an auf die Handhauerei fast vollstindig verzichtet und sich fiir die Maschinenhauerei
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gleich so vollkommen eingerichtet, daf an die Vorbearbeitung der Feilen von vornherein wesent-
lich hshere Anspriiche gestellt werden mufiten. Die amerikanischen Feilenfabriken haben es
auflerdem verstanden,
nur  verhiltnismafig
wenige Sorten von
grofleren Feilen her-
zustellen, und konn-
ten sich so viel besser
spezialisieren als die
deutschen Firmen. Er-
leichtert wurde 1hnen
dies dadurch, daf} sie
trotz ihres bedeuten-
den Bedarfes immer
nur einige wenige aber
grofle  Feilenfabriken
hatten, wihrend in
Deutschland schon seit
Jahrhunderten bis in
die letzten Jahrzehnte
hinein eine fast un-
zihlbare Menge klei-
ner Feilenhauereien be-
standen, welche alles
machten, was verlangt Abb. 239. Handfeiler,
wurde.

) Erst in neuester Zeit ha-

ben groflere Werke in Deutsch-

land daran gedacht, die deut-

schen Feilenfabrikate zu re-

duzieren und zu normen,

wihrend die amerikanischen

Fabrikanten dies schon vor

Jahren getan haben. Offenbar

war ihnen die Zahl der 1351

genormten Feilen noch zu

hoch und so gingen sie das

letzte Mal am 1. November 1923

nach eingehenden Besprechun-

gen zwischen Feilenherstellern

und Feilenverbrauchern dar-

an, ithre samtlichen Feilen, die

fiir Fabriken und Eisenhand-

lungen geliefert werden sollten,

so zu sichten und zu normen,
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daf} sie von den 1351 zuletzt festgesetzten verschiedenen Sorten, Gréflen und Hieben auf 475 zu-
riickgehen konnten. Unter diesen sind aber simtliche Uhrmacher- und Nadelfeilen nicht inbegriffen.

Die Herstellung grofler
Mengen gleichartiger * Feilen
zwangen also die Amerikaner,
auf maschinellem Gebiete ra-
scher vorzuschreiten, und so
waren sie wohl wieder die Er-
sten, welche Ende der 1870er
Jahre begannen, Feilenabzieh-
bzw. Feilenzugmaschinen zu
bauen, wihrend in Deutschland
im Jahre 1884 derartige Ma-
schinen noch unbekannt waren,
man sicher aber auch schon an

solche dachte. Die Abb. 240

zeigt eine amerikanische Feilen-

zugmaschine von Hess, Philadelphia, bei welcher die flachen Feilen sofort zu mehreren in hori-

zontale Rahmen eingesetzt waren, derart, daf} die zu bearbeitenden Flichen immer nach oben

gerichtet eingespannt waren. Die hin- und hergehenden Zugfeilen arbeiteten zunichst parallel

den Feilenachsen der zu ziehenden Feilen, wobei der zum Ziehen néstige Druck zwischen Feile

Abb. 242. Feilenzugmaschine ,,Zenses™, 1912,

und Zugfeile durch Gegengewichte je nach
der Grofle der Feile eingestellt werden
konnte. Die ersten amerikanischen Zug-
maschinen kamen nach dem Jahre 1893 nach
Deutschland, wihrend schon im Jahre 1891
von Otto Erlenwein, Edenkoben, bereits
eine deutsche ,,Feilenabziehmaschine® zum
Patent angemeldet worden war. Diese Ma-
schine (Abb. 241), welche mit einem im
Hub verstellbaren schwingenden Hebel (k)
ausgefiihrt war, soll der Handarbeit gegen-
iiber das Vierfache geleistet haben. Die
Feile selbst ist an threm Angel eingespannt
und liegt auf einem Hartholzklotz auf. Den
zum Ziehen nétigen Druck erzeugt das
Schwergewicht der die Zugfeile haltenden
verstellbaren Stange (e).

Auch England und Schweden begannen Feilenzugmaschinen zu bauen. Eine Reihe Ver-

besserungen wurden im Laufe der Jahre an diesen Maschinen vorgenommen. Man ging dazu

iiber, die Feilen nicht mehr senkrecht, sondern etwas schrig zur Zugfeile zu legen. Diese letztere

Anordnung hat sich namentlich beim Ziehen von Sigfeilen bewihrt, da dieser schrige Zug ein

wenig den gehauenen Oberhieb spaltete. Es wurden Anordnungen getroffen, welche erlaubten,

automatisch sich drehende halbrunde Riicken und runde Feilen ohne vorzuschleifen gleich fertig
zu ziehen. Die Anzahl der gleichzeitig zu ziehenden Feilen wurde bis zur Grenze der Moglichkeit
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erhsht, wobei jede Feile fiir sich gelagert ist, sich selbsttitig nach allen Seiten einstellt und nach
dem Fertigziechen herausgenommen werden kann, wihrend die iibrigen Feilen weiterbearbeitet
werden. Nicht zuletzt ist zu erwihnen, daf} die Zugfeile nur in einer Richtung auf die zu ziehende
Feile driicken soll, so wie dies bei der Handarbeit auch der Fall ist. Hierdurch ist ein Hart-
werden der Feilen, sowie jede Kieselbildung so gut wie ausgeschlossen. Die Abb. 242 zeigt
eine Feilenzugmaschine in verbesserter Ausfithrung. Diese wurde von Zenses, Remscheid-
Haddenbach im Jahre 1912 zum Patent angemeldet. Die zum Ziehen notwendigen Zugfeilen
miissen speziell zu diesem Zwecke angefertigt werden, und es hat sich nach langen Versuchen
gezeigt, daf} diejenigen Zugfeilen die besten sind, welche einen langen, feinen Unterhieb und
einen kurzen, geraden Oberhieb haben.

Nachdem nun die Feilen geschhif-
fen, gefeilt und gezogen sind, werden
sie in den meisten Fillen, ehe sie in
die Hand- oder Maschinenhauereien
kommen, teils von Hand, teils unter Hand-
oder Kraftpressen verschiedener Kon-
struktionen gezeichnet, und zwar meist
auf einer Angelseite mit dem Namen
des Herstellers und auf der anderen Seite
mit einer Nummer, welche der gewiin-
schten Hiebart entspricht.

Die Abb. 243 zeigt das Zeichnen
von Feilen unter einer mit Kraft be-
triebenen Spindelpresse.

Welche Anforderungen wer-

den an den Hieb gestellt und
wie mufl er beschaffen sein?
Theoretische Betrachtungen
hierzu. Ehe ich mit dem wichtigsten
Gebiet der Feilenfabrikation — dem
Hauen der Feillen von Hand und mit Abb. 243. Das Zeichnen (Stempeln) der Feilen.
der Maschine — beginne, mochte ich
itber die verschiedenen Hiebarten, deren Hiebteilung und iiber die Stellung der Hiebe auf der
Feile einiges mitteilen, zuvor aber 2 iltere technologische Werke anfiihren, welche iiber die An-
ordnung der Feilenhiebe einige heute noch geltende interessante Angaben machen. J.J. Prechtl
schrieb 1m Jahre 1834 im 5. Band seiner ,,Technologischen Encyclopadie™: ,,Die Feile ist im
allgemeinen ein Stiick Stahl, dessen durch Kunst rauhgemachte Oberfliche mehr oder weniger feine
Spine — Feilspine, Feillicht — abgibt oder abstsfit, wenn man sie mit angemessenem Drucke
iiber das zu bearbeitende Material hinfithrt. Die Rauhigkeit der Feilen entsteht in der Regel durch
Einschnitte, welche auf ihrer Oberfliche mittels des Meifiels hervorgebracht sind und die ,Hieb"
genannt werden. Bei einhiebigen Feilen sind die Einschnitte jeder Fliche nur nach einer Richtung,
parallel miteinander, gestellt; bei den meisten aber laufen sie nach zwei sich durchkreuzenden
Richtungen, wo dann die zuerst verfertigten Einschnitte mit dem Namen Grundhieb oder Unter-
hieb, die hierauf iiber Kreuz gemachten aber mit dem Namen Kreuzhieb oder Oberhieb
bezeichnet werden. Den Kreuzhieb unterscheidet man vom Grundhieb leicht dadurch, daf} die

Dick, Die Feile. 13
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Einschnitte des ersteren ganz offen, die des Grundhiebes dagegen zum Teil wieder zusammen-
gedriickt oder geschlossen sind, was eine natiirliche Folge von dem Drucke des Meiflels bei der
Bildung des Kreuzhiebes ist. Versucht man daher die Spitze eines Federmessers oder eines anderen
Werkzeuges in einem Einschnitt der Feile fortzufiihren, so geht dies beim Kreuzhiebe viel leichter
und mit geringerem Widerstande von statten als beim Grundhiebe. Da die Einschnitte des Grund-
hiebes und jene des Kreuzhiebes sich durchschneiden, werden kleine rautenférmige Zzhne gebildet,
welche die ganze Oberfliche der Feile dicht bedecken und einen ihrer stumpfen Winkel nach der
Spitze der Feile zukehren, nach welcher die Bewegung der Feile beim Gebrauche gerichtet ist.
Dieser Winkel, welcher die angreifende Spitze des Zahnes bildet, ist — um den nétigen Widerstand
gegen das Ausspringen oder Ausbrechen leisten zu konnen — jederzeit grofler als ein Rechter
zwischen 110 und 130°. Die Neigung der Hiebe gegen die Achse der Feile — von welcher
jener Winkel abhiingt — ist eine andere fiir den Grundhieb als fiir den Kreuzhieb. Der Winkel,
den der Unterhieb mit der Feilenachse bildet, ist stets kleiner als der Winkel, den der Kreuzhieb
mit der Achse bildet. Der wesentliche Vorteil, welcher dadurch gewonnen wird, liegt darin, daf}
die Zzhne nicht in geraden Reihen, wie dies bei gleicher Neigung des Unter- und Oberhiebes der
Fall sein wiirde, hintereinander stehen. Es kann im allgemeinen angenommen werden, daf} der
Winkel an der wirksamen Spitze der Zihne im Mittelwert 122° ergibt und desto kleiner sein
darf, je feiner die Feile ist, weil die Zahne bei geringerer Gréfie weniger Widerstand erleiden und
der Gefahr einer Beschadigung folglich nicht so sehr unterliegen. Indessen findet man nicht,
daf} dieser Umstand bei der Verfertigung der Feilen wirklich beriicksichtigt wird.”

Nach Precht] schwankt die Neigung des Unterhiebes gegen die Feilenachse zwischen 38 und
62°, die Neigung des Oberhiebes gegen die Feilenachse zwischen 61 und 80°, der Winkel der wirk-
samen Spitze der Zihne zwischen 101 und 134°.

Hoyer schrieb im Jahre 1878 in seinem ,,Lehrbuch der mechanischen Technologie™ iiber
das Hauen der Feilenhiebe: ,,Ahnlich den Sigen miissen auch bei den Feilen die Zihne gehorig
schneidend und auf den Angriff gestellt sein. Die Zahnliicken miissen nicht nur wihrend der
Bewegung der Feile die abgenommenen Feilspine beherbergen kénnen, sondern auch wenn sie
frei werden, d. h. aufer Beriihrung mit dem Arbeitsstiick kommen, sich derselben sofort entledigen.
Hierbei 1st nun zu beriicksichtigen, dafi sich feinere Spine wegen ihres geringen Gewichtes leichter
durch Adhision festsetzen als grobe, schwerere Spine, und daf} die Spéane der harten Metalle
(Stahl, Eisen) leichter aus den Zahnliicken herausfallen als die der weichen Metalle (Kupfer, Blei,
Zinn) und des Holzes, weil diese sich wegen ihrer groflen Geschmeidigkeit besonders leicht fest-
setzen (die Feile verstopfen). Es folgt hieraus, dafl die Zahnliicken an den Feilen zum Gebrauch
auf weichem Metall und Holz gréfler sein miissen, als es an Feilen auf hartem Metall erforderlich
ist. — Der rascheren Arbeit wegen soll aber andererseits die Anzahl der gleichzeitig angreifenden
Zshne maglichst grof}, also die Teilung méglichst klein sein ; ebenso tragt ber Abnahme sehr breiter
Spine eine Trennung der Spine in der Langenrichtung wesentlich zur Erleichterung der Arbeit
auf hartem Metall bei. Daher kénnen die Feilen zum Gebrauch auf weichem Metall Zihne besitzen,
welche nicht nur gréber sind, sondern auch ununterbrochen iiber die Fliche der Feile hinlaufen,
d. h. sehr breit sind, wihrend bei Feilen auf hartem Material im allgemeinen eine feinere Ver-
zahnung und eine Teilung der Zihne in der Angriffslinie des Werkzeugs erwiinscht ist. Hiernach
teilen sich die Feilen beziiglich der Beschaffenheit ihrer Meiflel oder Zihne in 2 Kategorien.

Die Feile wird in Wirklichkeit jedoch nicht dadurch erzeugt, dafl man Sigen aneinanderlegt,
sondern mit wenig Ausnahmen so, daf} man ein Stahlstiick von bestimmter Form an der Ober-
fliche durch wiederholtes Einschlagen eines Meifiels (Feilenhauen) mit Einschnitten versieht,
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die in ihrer Gesamtheit den Hieb bilden. Laufen sodann die Zahne ununterbrochen iiber die
Feilenfliche, so gehort die Feile der ersten Kategorie an und heifit einhiebig, weil nur ein System
von Hieben vorhanden ist. — Sollen dahingegen die einzelnen breiten Zihne in mehrere schmale
verwandelt werden, so teilt man dieselben dadurch, dafl man mit einem zweiten Meiflel quer gegen
das erste System ein zweites anbringt, weshalb diese Feilen zweihiebige genannt werden.”

In der Feilenfabrikation unterscheidet man zunichst drei verschiedene Arten von Hieben,
und zwar 1. den Einzelhieb, 2. den Doppelhieb und 3. den Raspelhieb. Der erstere kommt auf
einhiebig gehauene, der zweite auf doppelhiebig gehauene Feilen und der dritte auf simtliche
Raspeln. Zu 1. Einhiebige Feilen entstehen durch einfache Einschnitte, die mit einem Meiflel
auf der Oberfliche der Feile nach einer Richtung hin so hervorgebracht werden, daf} sie ununter-
brochen iiber die Breite der Feilen stets parallel zueinander verlaufen. Die Hiebe liegen nur ganz
selten rechtwinklig zur Feilenachse, meist dem Oberhieb ahnlich verlaufend in einem Winkel von
70--80°, sowohl fiir alle weichen Metalle wie Blei, Zinn, Weifimetall usw., als auch fiir Holz

Abb. 244. Mikro-Stereoskopische Aufnahme von Feilenzihnen (v = 7,5); B = Schnittrichtung; UU = Unterhieb;
00 = Oberhieb.

und Kork. Eine Ausnahme hiervon machen alle einhiebig gehauenen Sige- und Miihlsagefeilen,
deren Hiebe schriiger als die gewdhnlichen Oberhiebe gehauen werden, und zwar meist in einem
Winkel von 55—60° zur Feilenachse.

Zu 2. Doppelhiebige Feilen entstehen durch das Behauen der Feilenoberfliche mit 2 sich
kreuzenden Meifielhieben. Der erste Hieb (s. Abb. 245) — Grund- oder Unterhieb genannt —
lauft stets von links oben nach rechts unten quer iiber die Feile, der zweite Hieb — Kreuz- oder
Oberhieb genannt — dagegen von links unten nach rechts oben. Der Oberhieb ist ohne weiteres
daran erkenntlich, dafl er offen daliegt und mit einer Nadel ohne Widerstand durchfahren werden
kann, was beim Unterhieb nicht der Fall ist. Wie die Abb. 244 — eine mikrostereoskopische Auf-
nahme der Zihne einer Bastardfeile in 7'/, facher Vergrofierung *) — zeigt, entstehen durch die Kreu-
zung der Hiebe unter bestimmten Winkeln auf der Oberfliche der Feilen kleine rautenférmige

*) Das gewshnliche Opernglas, das in jedem Hause vorhanden ist, stellt einen gut brauchbaren Betrachtungsapparat
(Stereoskop) dar, wenn die Augengliser (Okulare) entfernt sind. Halt man die Objektive an das Auge, blickt also in um-
gekehrter Richtung durch das Glas, so ist die Handhabung wohl etwas bequemer, dafiir aber das Gesichtsfeld beengt und
die Vergroferung schwicher als bei der gewshnlichen Haltung, bei der jedoch der Abstand der Gléser vom Auge — die
Augenglaser fehlen — ein etwas groflerer ist.

13*
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Zshne, welche nach dem Hauen die ganze Fliche in einer der Hiebgrébe entsprechenden Dichte
bedecken. Die Schneiden dieser Zzhne sind alle nach einer Richtung — nach der Spitze B der
Feile zu — gerichtet und bilden somit die angreifende oder noch besser die wirksame Spitze der
Zihne. Die scharfen Zahnspitzen, die gut gehirtet sein miissen, nehmen beim Befeilen des Werk-
stiickes Spane von seiner Oberfliche weg, welche fast durchweg, wihrend sie noch zwischen Werk-
stiick und Feile sich fortschieben, zu Feilicht gebrochen werden. Zwischen den einzelnen Zahn-
spitzen miissen die Zahnliicken so angeordnet sein, dafy Raum fiir sich bildende Spine vorhanden
ist und daf} sich die beim Weiterschieben der Feile zu Feilicht gewordenen Spane nicht im Hieb fest-
setzen konnen.

Der Winkel, durch welchen die wirksame Spitze des Zahnes eingeschlossen wird, ist stets
gréfer als 90°, mit anderen Worten — er ist ein stumpfer Winkel der Spitze B der Feile zugekehrt,
jedem Feilenzahn eine breite Basis und dadurch dem Schneidriicken einen kriftigen Riickhalt
gebend. Wie aus der Abb. 245 hervorgeht, bildet auf jeder Feile der Unterhieb U—U mit der
Feilenachse A—B den < o und der Oberhiecb O—QO mit derselben Achse den <2 . Aus beiden

Winkeln zusammen entsteht der vorgenannte stumpfe Winkel & - 8, dessen Spitze nach der

Feilenspitze B gerichtet ist. Da die Unterhiebe in weitaus den meisten Fillen schriger als die
Oberhiebe gehauen werden, so sind die Winkel & stets kleiner als die Winkel /. In der Praxis
schwankt <7 & zwischen 45 und 60° und <</ zwischen 65 und 75°, je nach der Verwendung der
Feile auf verschieden harten Materialien. Hieraus ergibt sich ein stumpfer Zahnwinkel x + £,
der zwischen 110 und 135° liegt.

Strenggenommen sollten nun, wie dies teilweise in Frankreich bis vor kurzer Zeit noch iiblich
war, die Stellungen der Hiebe fiir Metalle, wie Stahl, Eisen, Kupfer und Bronze wegen des ver-
schiedenen Angreifens der Feile und Auswerfens der Feilspane auch verschieden grofi genommen
werden, und zwar wie folgt: Der Unterhiebwinkel & bleibt fiir alle Fille ungefahr derselbe, d. h. 45°,
Der Oberhiebwinkel § dagegen wird fiir Stahl auf etwa 77°, fiir Eisen auf 67° und fiir Kupfer
und Bronze auf etwa 55° eingestellt, so daf} jeweils die wirksame Spitze des Zahnes einen stumpfen
Winkel von 122 bzw. 112 und 100° bildet. Da heute aber nur ganz selten eine Maschinenfabrik
oder eine mechanische Werkstitte sich den Luxus gestatten kann, fiir eine jede Materialsorte
besondere Feilen auf Lager zu halten, ging die Firma Friedr. Dick, Eflingen a.N., dazu iiber,
aus einer langjihrigen Erfahrung heraus, sofern nicht ausdriicklich Gegenteiliges bestellt wird,
alle Unterhiebe unter einem Winkel von 54° und alle Oberhiebe unter einem solchen von 71° zu
hauen, so dafl wirksame Zahnspitzen mit einem Winkel von 54 + 71 = 125° gebildet werden.
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Soll nun eine Feile den richtigen Angriff aufweisen, so sind — neben guter Hirte — von
grofiter Wichtigkeit die Form und Stellung ithrer Hiebe bzw. Zihne. Betrachtet man etwas ein-
gehender nicht nur diese selbst, sondern auch den Arbeitsvorgang wihrend des Feilens, so findet
man, daf} ein Feilenzahn auflerordentlich viel Ahnlichkeit hat mit einem Dreh- und Hobelstahl,
dessen Riicken- und Keilwinkel die zum Schnitt nétige Kraft bestimmt und dessen Schneidkante
hiufig in einem bestimmten Winkel zur Bewegungsrichtung steht, um ein ruhigeres Arbeiten zu

Abb. 246. Entwicklung und Aufbau von Feilenzahnen. Theoretische Betrachtungen.

erzielen. Wenn die Schneidkante des Dreh- und Hobelstahles sehr diinn und scharf ist, so braucht
der Anpressungsdruck nur sehr gering zu sein, ist sie dagegen dick und stumpf, so kann sie nicht
schneiden, sie wird am Werkstiick abgleiten, auch wenn noch so viel Druck darauf gegeben wird.
Ahnlich verhilt es sich mit der Feile. Sie hat eine grofie Anzahl gleicher Schneiden, welche
je nach Hiebgrobe einen entsprechend hohen Druck benstigen, um den gewiinschten Erfolg beim
Feilen zu haben. Da nun der ausiibende Druck eines Arbeiters innerhalb einer bestimmten Grenze
liegt, so muf} darauf gesehen werden, daf} erstens nach Maglichkeit die idealen, d. h. die theoretisch
richtigen Winkel des Feilenzahnes erreicht werden, und daf} zweitens die einzelnen kleinen Zihne
der Feile geniigend scharfe Schneiden erhalten. Fig.1 und 2 Abb. 246 zeigen die meist iiblichen
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Winkel fiir einen Dreh- und Hobelstahl. Fig. 3 zeigt die idealen Winkel eines theoretisch richtigen
Feilenzahnes. Bezeichnet & den Riickenwinkel, f den Keilwinkel und 7 den Brustwinkel, so werden
stets & - B -+ ¥ zusammen einen rechten Winkel bilden. Wahrend bei Dreh- und Hobelstihlen
der Riickenwinkel etwa 6, der Keilwinkel etwa 77 und der Brustwinkel etwa 7° betragen, hat ein
theoretisch richtiger Feilenzahn einen Riickenwinkel von etwa 20, einen Keilwinkel von etwa 63
und einen Brustwinkel von 7°. Fig. 4 stellt die mehrfache Vergroflerung eines mikroskopisch
aufgenommenen Feilenzahnes einer maschinengehauenen Bastardfeile dar mit der strichpunktierten
Einzeichnung des zugehorigen theoretischen Feilenzahnes. Zur naheren Erlduterung wurden
diese beiden Zihne einer weiteren Zergliederung unterzogen. Die Zihne der Fig. 3 wiirden nun
ausgezeichnete Feilen geben, aber leider ist es nicht méglich, diese auf mechanischem Wege — etwa
mit einem geeigneten Friser — herzustellen, sondern sie miissen von Hand oder mit der Maschine
gehauen werden, und zwar mit einem ziemlich stumpfwinklig zugeschliffenen Meiflel (Fig. 5),
welcher einerseits einen Teil des Hiebes iiber die Oberfliche des Feilenksrpers aufwirft, anderer-
seits aber eine Vertiefung in ihm hinterldfit. Vergleicht man die wirkliche Zahnbildung Fig. 4
mit der theoretischen Zahnbildung in Fig.3 und 4, so fillt sofort auf, dafl der Brustwinkel 7 im
ersteren Falle 16° hinter der Senk-
rechten, 1m letzteren Falle 7° vor der
Senkrechten liegt, was eme Differenz
von 23° zuungunsten der Feile aus-
macht. Der Schnittwinkel & 4 f be-
trigt im ersteren Falle 36 470 =106°,
im letzteren nur 20 + 63 = 83°, was
bedeutet, daf der wirkliche Feilenzahn
zum Arbeiten infolge seiner aufrech-
teren Stellung eine groflere Kraft be-
notigt, als der theoretische. Nach
Fig. 4 ist der Unterschied zwischen
dem Keilwinkel 5 des wirklichen Zahnes mit 70° und dem des theoretischen Zahnes mit 63°
nicht sehr grof3, denn er betrigt nur 7°, Leider ist die Herstellung eines idealen, d. h. theo-
retisch richtigen Feilenzahnes weder mit der Hand noch mit der Maschine méglich — aus
welchen Griinden ist unter der noch folgenden Beschreibung der Abb. 247 und 249 nzher aus-
gefiihrt.

Stellt weiter in Fig. 4 die Linie O die Oberfliche eines Feilenksrpers dar, G die Linie des
Zahngrundes und S die der Zahnspitzen, ferner T die Zahntiefe im Feilenkorper, A den Zahn-
aufwurf iiber den Feilenkorper und H die ganze Zahnhthe, so verhalten sich bei doppelhiebigen
Feillen A:T=1:1 bis 1 : 1Y/, oder mit anderen Worten: Zahntiefe und Zahnaufwurf sind
gleich, eher der letztere etwas niederer. Bei einhiebigen Weichmetallfeilen ist das Verhaltnis
A:T=3:2 d.h. der Zahnaufwurf gleicht ungefshr der 11/,fachen Zahntiefe. Eine Formel
zur Feststellung der Hohe H eines Feilenzahnes kann nicht leicht aufgestellt werden, denn diese
héngt in erster Linie von der Qualitit des Feilenstahles und in zweiter Linie von dem Grad der
Glithung der Feile ab. Je nach der Harte der zu hauenden Feilen richten sich Hand- und Maschinen-
hauer ihre Meiflelschneiden zu und diese letzteren bestimmen, abhingig von der verlangten Hieb-
grobe, wieder die Zahnhshe H. Betrachtet man Fig. 4 noch etwas niher, so zeigt sich, daf} der
Zahnriicken R, wie vielfach auch die Zahnbrust B, keine geraden Linien bilden. Die Riickenlinie R

teilt sich in 2 Teile, in einen meist geraden Teil, soweit dieser in dem Feilenksrper, und in einen
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gebogenen Teil, soweit dieser in dem Zahnaufwurf liegt. Der gebogene Teil, welcher sich wihrend
des Eintreibens des Meifiels in den Feilenkorper bildet (siehe Fig. 5) und von der Hirte des Materials
abhangt, entspricht annahernd einer Parabel. Die Form des Feilenzahnes hingt wesentlich von den
angeschliffenen Ballen des Meifiels, vom Abziehen derselben nach dem Schleifen und von der
Schlagstirke des Hammerbdrs ab. Fig. 6 Abb. 246 zeigt den Zahnquerschnitt einer schlecht
gehauenen Feile. Die Schneide des Meiflels wurde zu stumpf geschliffen und auflerdem nicht
richtig abgezogen. Die Folge ist, daf} sich die duflerste Zahnspitze, wie die Abbildung deutlich
zeigt, umgelegt oder, wie der Fachmann sagt, iiberworfen hat. Das Uberwerfen der dufersten
Zahnspitzen kann unter Umstinden auch einmal — namentlich wenn weiche Feilen wie Fluf3-
stahlfeilen gehauen werden — von der fortlaufenden Bewegung des Schlittens in der Feilenhau-
maschine herrithren und zwar dann, wenn der Meiflel nicht schnell genug aus dem gehauenen
Feilenhieb herauskommt. Eine solche Feile kann unter Umstinden noch brauchbar gemacht
werden, wenn diese iiberworfene Spitze mittels eines Sandstrahlapparates weggescharft wird
(siche Abb. 268).

Die Fig. I—III Abb. 247 zeigen in vergrsflerter Form die Ballen von Feilenhauermeifieln,
wie solche in den meisten Fillen zum Hauen von Feilen von Hand und auch auf der Maschine
Anwendung finden. Fig. I zeigt einen sogenannten gleichballigen Meifiel, wie er von Hand- und
Maschinenhauern zum Hauen von Unterhieben verwendet wird. Da die Ballen B und R gleich
sind, miissen auch die zugehorigen Winkel b und r dieselben sein. Fig. Il zeigt einen ungleich-
balligen, oder — wie der Feilenhauer sich ausdriickt — den einballigen Meifiel, wie er fast aus-
schlieSlich zum Hauen von Oberhieben zur Anwendung kommt. Der Riickenballen R ist stets
kiirzer als der Brustballen B, infolgedessen auch der Winkel b stets kleiner als der Winkel r. Bei
beiden Meifieln werden je nach der verlangten Hiebgrobe die Winkel 4 und r spitziger oder stumpfer
zugeschliffen. Im Allgemeinen schwanken hier die Winkel b zwischen 26 und 32° und die
Winkel r zwischen 32 und 36°. Fig. III stellt einen MeiBel zum Hauen von einhiebigen Weich-
metallfeilen dar. Der Riickenballen R wird noch kiirzer als sonst iiblich geschliffen, denn dieser
mufl bei einer bestimmten Hiebteilung unter Vermeidung emner zu groflen Hiebtiefe T eine
moglichst scharfe Zahnspitze aufwerfen. Hierzu zeigt die Abb. 248 nicht nur die mikroskopische
Aufnahme des Querschnitts einiger Zinnfeilenzihne, sondern auch eme stereomikroskopische
Aufnahme™) der Feilenzihne selbst. Aus den Bildern ist ersichtlich, dafl diese bei Weich-
metallfeilen sehr offen daliegen und infolgedessen Material, wie Zinn, Blei, Lagermetall
usw. leicht auswerfen konnen. Fig.IV Abb.247 zeigt dann noch den einseitigen mit nur
einem Ballen R versechenen Meiflel, welcher die besten Feilen geben wiirde, da deren
Hiebe bzw. Zihne den idealen Feilen- hieben (siehe Fig. 3, Abb. 246) nahezu gleichkommen
und den schirfsten Schnitt erzeugen kénnen. Einen mit emnem solchen Meifiel gehauenen
Feilenzahn stellt die Abb. 249 in zehnfacher Vergroflerung dar. Leider bewihren sich aber
in der Praxis — namentlich wenn harte Feilenstahle gehauen werden sollen — diese Meiflel-
schneiden nicht, weil der Brustballen ganz fehlt und infolgedessen die Schneide allein keinen
Widerstand leisten kann. Durch die kriftigen Hammerschlige, welche zum Hauen nétig sind,
kommt eine solche Meiflelschneide so stark zum Federn, daf} sie sehr bald ausbrechen und zu-
grunde gehen mufl. Der dabei entstehende grofie Ausschul und das viele Nacharbeiten der
MeiBel verteuert das Hauen dieser richtigsten Feilenzihne so sehr, dal diese leider in der
Praxis nicht auszufithren sind.

*) Was die stereoskopische Betrachtung dieses Bildes betrifft, siche Fufinote S. 195.



200 Die Feilenfabrikation und ihre Entwicklung.

Noch ist zu bemerken, daf} bei allen doppelhiebig gehauenen Feilen Unter- und Oberhiebe
verschieden grob gehauen werden miissen, will man nicht Schniire (Riefen, Rillen, Linien) erhalten,
die parallel zur Feilenachse A—B verlaufen und bewirken, daf} sich beim Feilen der Werkstiicke
unliebsame Riefen ergeben, welche nur die Arbeit unnétig erschweren. Fig. 1, Abb. 245 zeigt den
Verlauf der Schniire Y—Y parallel zur Achse A—B, wenn Unter- und Oberhieb die gleiche Hieb-
teilung, am Rande der Feile, d. h. parallel zur Feilenachse gemessen, aufweisen. Wird — wie Fig. 2
zeigt — die Oberhiebteilung grober als die Unterhiebteilung, bzw. die Unterhiebteilung feiner als
die Oberhiebteilung gehauen, so verlaufen die Schniire Y—Y von rechts nach links und — wie
Fig. 3 zeigt — von links nach rechts, wenn die Oberhiebteilung feiner als die Unterhiebteilung,
bzw. die Unterhiebteilung gréber als die Oberhiebteilung gehauen wird.

=9

I

Abb. 248. Mikro-Stereoskopische und mikroskopische Aufnahme von Zinnfeilenhieben.

Hierzu noch eine weitere Bemerkung iiber die wellenférmigen Hiebe. Ein Handhauer bringt
niemals mathematisch genaue Hiebteilungen hervor und so werden ganz von selbst die Schniire,
welche sich nach dem Oberhiebhauen zeigen, nicht eine gerade, sondern eine wellenformige Linie
bilden, deren Wellen je nach der Geschicklichkeit des Handhauers mehr oder weniger stark
gekriimmt sind. Anders liegt die Sache beim Maschinenhauen. Die hierbei sich bildenden Schniire
verlaufen stets in geraden Linien, ein Zahn folgt der Spur des anderen. Dies nun zu vermeiden,
und Riefenbildungen bei der Feilarbeit unméglich zu machen, gelang nach langen Versuchen im
Jahre 1878 den Amerikanern Mudge and Whittaker, Brooklyn, indem sie wellenfsrmige Hiebe,
(Abb. 128, Fig. 6, S.92) auf einfachste Weise hervorbrachten durch Anbringung besonderer Vor-
richtungen an den Haumaschinen, welche bewirken, daf3 die Unterhiebteilungen in ganz periodisch
sich wiederholenden Zwischenrdumen enger und weiter gehauen werden. (Weiteres iiber wellen-

fsrmige Hiebe s. S. 91.)
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Die einfachste Art und Weise, die Hiebart (Hiebgriobe, Hiebteilung) einer Feile zu bestimmen,
besteht in Deutschland in der Angabe, wieviel Hiebe auf 1 ¢cm Linge der Feile kommen, gemessen
an deren Rande, also parallel der Feilenachse A—B. Man bedient sich hierzu am besten eines
Fadenzihlers, dessen Offnung genau | cm groB ist, und setzt diesen so an den Rand der Feile,
daf} man ganz bequem die Anzahl der Unter- oder Oberhiebe auf 1 em Linge abzahlen kann. In
Frankreich und teilweise auch in England und Amerika werden im Gegensatz hierzu die Hiebzahlen
auf 1 Zoll Linge gezihlt, und zwar nicht parallel zur Feilenachse, sondern senkrecht zu dem je-
weiligen Unter- und Oberhieb.

Was nun die Hiebarten, d. h. die Feinheit der Feilenhiebe anbetrifft, so haben England und
Amerika sich einfache Hiebskalen fiir ihre handelsiiblichen und gangbarsten Sorten aufgestellt und
die Feilenhiebe ihrer Grobe nach in folgende 6 Abstufungen eingeordnet:

1. Rough oder Coarse (Hieb Nr. 00, ganz grob). 2. Middle Cut (Hieb Nr. 0, grob). 3. Bastard
(Bastard, Hieb Nr. 1). 4. Second Cut (Halbschlicht, Hieb Nr. 2). 5. Smooth (Schlicht, Hieb Nr. 3)
und 6. Dead Smooth (Doppelschlicht, Hieb Nr. 4).

Die wenigen deutschen und schwei-
zerischen Firmen, welche aufler den
gewohnlichen Sorten Feilen, die in
Deutschland mit einer Hiebegrsbe
Nr. 3/0 beginnen, noch Prizisionsfeilen
herstellen, haben 1hre Hiebskalen noch
weiter ausgebaut und bis Hieb Nr. [0 er-
weitert. Die feinsten Hiebe Nr. 8—10,
welche den Feilen schon emn mehr
samtartiges Aussehen geben, sind so

fein, dafl das blofle Auge sie kaum
mehr erkennen kann. Auf 1cm Feilen- Abb.249. Mikroskopische Aufnahme einesidealen Feilenzahnes, v= 10.
linge, immer am Rande der Feile ge-
messen, kommen bei diesen feinsten Uhrmacherfeilen bis zu 120 Hiebe, wahrend die grébsten
Feilen, wie Hand- und Armfeilen, nur 4—5 Hiebe aufweisen.

Trotzdem die duBerste Hiebezahl, die auf 1 cm Feilenlinge gehauen werden kann, zwischen
130 und 140 sich bewegt, sollten Feilen mit mehr als 120 Hieben auf | cm nicht behauen werden,
weil sich durch eingehende Untersuchungen gezeigt hat, daf} diese iiberfeinen Hiebe keinen Vorteil
mehr bieten. Abgesehen von den Schwierigkeiten, die sich sowohl beim Zurichten diinnster Meiflel-
schneiden, welche sehr rasch stumpf oder schartig werden, als auch beim Hauen selbst zeigen,
weisen die Hiebe noch eine ungleiche Teilung auf und arbeiten in Ermanglung geniigender
Schirfe mehr polierend als feilend.

Zu beachten ist noch, daB bei allen Feilen die Feinheit des Hiebes mit zunehmender Gréfie
der Feile abnimmt, wihrend die Hiebnummern selbst bleiben. Am deutlichsten zeigt dies nach-
stehende Tabelle, welche ungefihr der Wirklichkeit entspricht:

Feilenlinge in engl. Zoll g 8 | 127 } 16’7 2
Hiebezahl pro ecm bet Hieb Nr. 1 18 13 11 \ 9 . 7
s e L2 24 20 16| 13 1
L4l 2 2 u ] 0| W@

. 6] 60 | 48 | 40 | 36 | 32
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Zu 3. Denkt man sich eine Feile mit méglichst grobem Unter- und Oberhieb gehauen, so daf§
ithre Zihne als kleine Pyramiden ringsum frei dastehen und zwischen diesen grofie Liicken sich
befinden, so 1st diese so gehauene Feile als Raspel fiir Holz und ganz weiche Metalle zu verwenden.
Um nun die kleinen raspelnden Pyramiden auf der Oberfliche des Raspelkérpers zu erzeugen,
umgeht man den groffen Umweg des 2 maligen Hauens, indem man mit einem Hammer und vier-
kantigem Raspelmeifiel, dessen Spitze dreiseitig zugeschliffen wurde, Vertiefungen in den Raspel-
korper einschliagt. Diese mit einem Dreieck zu vergleichenden Vertiefungen werfen, wie die mikro-
stereoskopische Aufnahme Abb. 250 zeigt, an dessen Grundlinie Erhshungen (Grate) auf, deren
oberster Teil je nach dem Schleifen und Abziehen des Meifels spitzig oder bogenférmig ausfllt.
Diese Erhshungen, welche nun Raspelhieb genannt werden, stehen vollstindig getrennt von-
einander auf der Raspelfliche, sie sind regelmiflig in Reihen angeordnet, die in weitaus den meisten
Fillen geradlinig schrig iiber die Raspel laufen, und gegeneinander versetzt gehauen werden miissen,

Abb. 250%). Mikro-Stereoskopische Aufnahme von Raspelzihnen, v = 4.

um beim Raspeln Riefenbildungen zu vermeiden. Raspelzihne haben in ihren Querschnitten viel
Ahnlichkeit mit denen von Feilenzihnen, nur arbeiten diese nicht wie bei den Feilen als ruhig
und sanft schneidende Meiflel, sondern sie kommen mehr als reiflende Zihne zur Wirkung. Die
Raspel gehort deshalb zu den unvollkommenen Werkzeugen in Bezug auf die Beschaffenheit ihrer
wirkenden Teile. In der Feinheit des Hiebes kommen bei den Raspeln nicht viel weniger Ab-
stufungen vor, als bei den Feilen. Die grobsten Raspeln erhalten auf 1 gcm 3—4 Zihne, die feinsten
dagegen bis 90 Zihne. Ein Vergleich mit den Feilen zeigt auf das Beste deren Vorzug, sofern
niamlich das Werkzeug im allgemeinen eine desto glittere Fliche erzeugen muf}, je mehr Zishne auf
dessen Oberfliche sind. Die grobsten Hand- und Armfeilen enthalten auf 1 gem etwa 10, eine
8zsllige Schlichtfeile etwa 450 und die feinste Uhrmacherfeile bis zu 13 000 Zahnspitzen.

Nach diesen kurzen Erlauterungen von Feilen- und Raspelzihnen, welche aber keinen An-
spruch auf eine erschépfende Ausfithrung machen, will ich nun zum eigentlichen Hauen von Feilen
und Raspeln iibergehen. Zunichst zum Handhauen.

Das Hauen von Hand. Die Herstellung von eisernen Feilen geht zuriick bis in die dltesten
Zeiten, soweit bis heute bekannt, in das 10. oder 9. Jahrhundert vor Christi Geburt. Damals kannte

*) Siehe FuBincte S, 195.
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man noch keine ausgesprochenen Feilenhauer. Die Feilen wurden, so gut dies eben ging, zunichst
aus schmiedbarem Eisen — spiter auch aus stahlartigen Eisenklumpen wiederholt ausgeschmiedet
und die Zihne wurden, ohne daf} der Zunder entfernt wurde, mit irgendwelchen scharfen Instru-
menten in warmem oder in kaltem Zustande der Feile eingegraben, eingemeiflelt oder mit primitiv
hergestellten messerférmigen Feilen eingefeilt. Wann das Hauen der Feilen mit Meiflel und
Hammer aufkam, laf}t sich, wie ich schon bei der ,,Geschichte der Feile* anfiihrte, mit Sicher-
heit nicht mehr bestimmen. So viel geht aber aus Theophilus Presbyters Werk ,,Anleitung zu
verschiedenen Kiinsten*, um das Jahr 1100 geschrieben, hervor, dafl damals zweiseitig geschliffene
Himmer zum Hauen von Feilen verwendet wurden, wie solche noch die Abb. 45 S. 24 aus dem
Jahre 1420 zeigt. Hauriemen zum Festhalten der Feile auf dem Ambof3 waren zu jener Zeit noch
nicht bekannt. Leonardo da Vina zeichnete etwa 1503 zu seinem Entwurf einer Feilenhau-
maschine (Abb. 129, S.93) ebenfalls noch messerférmig zugespitzte Haimmer, und zum erstenmal
sieht man aus der Abb. 46, S. 25, welche den Feilenhauer Peter Bauernschmidt aus dem
Jahre 1534 vorstellt, die Anwendung von Meiflel und Hammer getrennt, und zum Festhalten
der Feile die Verwendung von 2 Hauriemen. Meiflelhammer waren noch bis zum Anfang des
19. Jahrhunderts im Gebrauch. So viel steht fest, daf} lange noch nach Christi Geburt simtliche Feilen
einhiebig hergestellt wurden. Die doppelhiebige Feile kam verhiltnismafiig spit auf. Urkundlich
ist erwiesen, dafl um das Jahr 1400 der Feilenhauer Cuntz in Niirnberg schon den Oberhieb kannte
und selbst auch haute. Theophilus Presbyter erwihnt nichts von Oberhieben. Daraus ist zu schlie-
Ben, dafl das Hauen des Oberhiebes zwischen den Jahren 1100 und 1400eingefiihrt wurde.

Was das Hauen von runden Feilen und den gewdlbten Riicken von Halbrundfeilen anbe-
trifft, so konnte festgestellt werden, daf} bis zum Jahre 1780 simtliche runde Flichen mit aus-
gehshlten Meifleln gehauen wurden (siche Meifiel V Abb. 99, S. 56). Erst nach jener Zeit kam das
Hauen auch dieser Feilen mit ebenen Meifleln in einzelnen Lingsrethen auf. Um dieselbe Zeit
wurde auch die Haurichtung der Feilen geiindert. Wihrend man bis Ende des 18. Jahrhunderts
samtliche Feilen in Deutschland vom Angel nach der Spitze zu haute, ging man um diese Zeit
zum erstenmal daran, die Feilen von der Spitze nach dem Angel zu hauen — nachdem man
herausgefunden hatte, daf3 die weit besseren, aus England eingefiihrten Feilen auf diese Art ge-
hauen waren. England ging gegen das Ende des 17. Jahrhunderts schon daran, seine Feilen von
der Spitze nach dem Angel zu hauen, weil es schon so friihzeitig erkannte, daf3 eine viel grofiere
Regelmifigkeit und damit auch viel bessere Feilen durch das Hauen von der Spitze nach dem
Angel erreicht werden konnten.

Auch heute noch werden viele Feilen und Raspeln von Hand hergestellt, trotzdem eine Unzahl
Haumaschinen in Titigkeit sind. Es gibt noch eine Rethe Feilen, ich will nur an Aufhaufeilen,
kreisférmige Feilen, Riffel usw. erinnern, welche zum grofiten Teil aus verschiedenen Griinden
nicht mit der Maschine gehauen werden kénnen.

Zum Handhauen von Feilen gehtren verhiltnismiBig nur sehr wenig Werkzeuge. Vor allem
sind dies der Haustock mit dem Ambof} und Hauriemen, die Meif3el, die Gesenke und der Schleif-
stein zum Schleifen der Meif3el. Die Abb. 99, S. 56 zeigt das ganze Handwerkszeug einer Hand-
feilenhauerei aus dem Jahre 1770. Auch heute noch sind dieselben Werkzeuge nétig, nur wurden
sie teilweise in ihren Formen, namentlich was die Meiflel anbetrifft, geindert. Die Abb. 251 zeigt
die heutigen Werkzeuge einer modern eingerichteten Handhauerei. Das wichtigste Werkzeug des
Handhauers ist natiirlich der Meiflel, welcher aus einem ganz besonderen Werkzeugstahl her-
gestellt werden muB, damit er den an ihn gestellten Anspriichen vollauf geniigt. Der Meiflel,
dessen Gewichte sich zwischen 20 und 700 g bewegen, wird von der Stange abgestuckt, das Blatt
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ausgebreitet und zuletzt der Kopf fertiggeschmiedet. Nachdem die Schneide vorgeschliffen ist,

wird der Meiflel gehirtet und entsprechend abgelassen. Der Kopf selbst muf} aber weich bleiben.

Die Hammer, welche zum Handhauen verwendet werden, werden in verschiedenen Gréflen und

Gewichten hergestellt. Diese wechseln von 0,25 bis 5,2 kg je nach der Grofle und der Fein-

heit der zu hauenden Feile. — Der eigentliche Hauambof3, welcher als Unterlage zum Hauen
dient, ist ein schmiedeeiserner und verstahlter oder
ein ganz stihlerner Ambof}, dessen Gewicht etwa
70—80 kg betrigt. Die heutigen Hauambosse wurden
nicht zu allen Zeiten zum Hauen verwendet. Die
Abb. 252 zeigt einen Hautisch, wie solche noch zu
Anfang des 18. Jahrhunderts verwendet wurden.
Heute wird die zu hauende Feile auf dem Ambof3
aufgelegt und mit einem endlosen Riemen, den der
auf dem Drehstuhl sitzende Arbeiter mit dem Fufle
spannt, festgehalten. Flache und runde Feilen werden
direkt auf dem Ambof}, dreikantige dagegen in Zink-
gesenken gehauen. Nachdem die Seite, die an der
Reihe ist, mit Ol etwas eingefettet wurde, damit die
Hiebe besser aufwerfen und die Meifel linger halten,
wird mit dem eigentlichen Hauen der Feilen be-
gonnen, das bel weitem nicht so leicht ist, wie es
aussieht.

Der auf der Feile in doppelter Beziehung schrig
aufgesetzte Meiflel dringt durch sichere Schlige in
den Feilenkérper ein und erzeugt dadurch Hiebe,
die einen Grat aufwerfen, gegen welchen die Schneide
des Meiflels zum nichsten Hieb angefahren wird.
Die Kunst des Hauens liegt nun darin, daf} der
Arbeiter mit dem nétigen Gefiihl seinem Meiflel die
richtige schrige und immer parallele Stellung gibt
und seine Hammerschlige dem zu hauenden Hieb
entsprechend einrichtet, wobei noch zu beriicksich-
tigen ist, daf3 die Schlige in threr Stirke sich nach
der Form der Feile richten miissen. An der Spitze

Abb. 251, Die wichtigsten Werkzeuge eines sind sie am schwichsten, am stirksten aber an der
Handhauers. breitesten Stelle der Feile. Durch lange Ubung er-
halten die Handhauer fiir ihre Arbeit ein so feines
Gefiihl, daf} sie von Hand Feilen fertig bringen, die oft schwer von solchen zu unterscheiden sind,
die mit einer automatisch arbeitenden Feilenhaumaschine gehauen wurden. Endlich muf} sich der
Arbeiter mit seinen Meifleln auch noch der verschiedenen Hirte des Feilenstahles anpassen, was
allerdings heute bei dessen groflen Gleichférmigkeit nicht mehr so sehr ins Gewicht fillt. Die
Abb. 253 zeigt einen Handhauer bei seiner Arbeit.
Es ist geradezu erstaunlich, mit welcher Gleichheit ein geiibter Handhauer seine Hiebe haut,
sowohl was ihre Richtung und Entfernung, als auch was ihre Tiefe anbetrifft, trotz der groflen Ge-
schwindigkeit, mit der er seine Schlige aufeinander folgen lafit. Je nach der Grofle und der ver-
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langten Hiebart der Feilen bringt er es fertig, etwa 80—220 Hiebe in der Minute zu hauen. Sind
eine Anzahl Feilen mit Unterhieben versehen, so mufl — ehe der Oberhieb dariiber gehauen wird —
der vom Unterhieb aufgeworfene Grat mit einer flachen Schlichtfeile etwas abgezogen werden,
damit nicht nur wihrend des Oberhiebhauens der
Meif3el sicher auf dem Unterhieb fortgefiihrt werden
kann, sondern damit auch die beim Handhauen
nicht immer gleich hohen Unterhiebe nicht durch
den wihrend des Oberhiebhauens umgelegten Un-
terhiebgrat zugedriickt bzw. geschlossen werden,
was zur Folge hitte, dafl mit diesen Feilen spéter
schwer zu arbeiten wire. Sobald eine gehauene Seite
auf den Ambof} zu liegen kommt, so mufi zwischen

Feile und Ambof} eine diinne Zinkunterlage gelegt
werden, damit der gehauene Hieb nicht verdorben

wird. Frither verwendete man zu diesem Zwecke

Blei. Dieses hatte aber 2 Nachteile. Erstens setzte Abb. 252. Hautisch um das Jahr 1700.
sich das Blei sehr leicht in den Zihnen der Feile
fest und konnte nur schwer wieder daraus entfernt werden, und zweitens schadete der Blei-
staub, der oft mit Sandstaub vermischt war, der Gesundheit der Arbeiter. Dieser Sandstaub
bildet sich aus Sand, der zeitweise gegen ein
Rutschen der Feile unter die noch blanke Seite
oder unter die Feilenunterlage gestreut wird.
Schwerer als das Hauen von Feilen ist
das Hauen von Raspeln, weil jeder einzelne
Raspelhieb ohne irgendwelche Fiihlungnahme
mit den Nebenhieben nur nach Augenmaf}
und einem fein ausgebildeten Gefiihl ge-
hauen werden mufl. Die Abb. 254 zeigt
einen Raspelhauer bei der Arbeit, wie er
gerade dabei ist, eine grofle Raspelscheibe
zu hauen, und zwar nicht wie bei gewshn-
lichen Raspeln in geraden, sondern in kreis-
bogenférmigen Reihen.
Der vorliegenden kurzen Geschichte und
Beschreibung der Handhauerei méchte ich
noch einige interessante Ausziige aus alten
technischen Werken beifiigen, welche zei-
gen, daf) im 18. Jahrhundert Feilen fast ge-
nau so von Hand gehauen wurden, wie
heute noch in gut eingerichteten Feilen-
hauereien. Vorher soll aber Theophilus Pres- Abb. 253. Hand-Feilenhauer.
byter noch einmal zum Wort kommen. Um
das Jahr 1100 schrieb er in seinem schon mehrfach erwahnten Werk iiber das Hauen von Feilen
wie folgt: ,,Wenn die Feilen nach Mafigabe der Grofle geschlagen (geschmiedet) sind, welche thnen
der Arbeiter geben will, werden sie auf dem Hobel abgegleicht und mit einem Hammer, der
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an beiden Seiten scharf ist, mit Einschnitten (Hieben) versehen. Andere werden mit dem
Schneideisen eingekerbt. Sind die Feilen auf allen Seiten mit den Einschnitten versehen, so hirte
sie auf folgende Weise': (siehe unter Hirten S. 216).

Einen der iltesten vorhandenen Berichte iiber die Handhauerei findet man noch im 3. Band
von Johann Samuel Halle ,, Werkstitte der heutigen Kiinste oder die neue Kunsthistorie™ aus

dem Jahre 1764, welcher wie folgt lautet:

JUnter den Geritschaften des Feilenhauers kémmt die Feueresse vor, welche sich mit dem Blasebalge von der ge-
meinen Schmiedeesse in nichts unterscheidet, auler dafl man den Blasebalg, weil hier Feuer und Metall klein sind, mit
dem Fufle tritt.

Die Schmiedezangen und die Schmiedehdmmer gehéren zum
Schweiflen und Schmiedeambofle mit.

In den Hartetonnen, worinnen sie den glithenden Stahl der
fertigen Feile ablschen, befindet sich das Léschwasser.

Das Gesenke ist ein in dem Klotz mit dem diinnen Fufle
eingestecktes Eisen, fast wie der Sperrhaken, dessen ganze obere
Linge kleine und gréflere Furchen oder Rinnen hat, welche die
Form sind, worinnen man die Feile schmiedet, oder ihr die Figur
des Dreiecks, der Rundung usw. gibt, nachdem die Feile grof} oder
klein ist.

Diejenigen Werkzeuge ohne holzernen Heft (weil hier alles
mit dem Hammer geschlagen wird), womit man die geschmiedete
Feile gitterformig haut, heiflen alle Meifliel. Man hat gerade Meiflel,
und zwar breit oder schmal, zu allen geradflichigen Feilen, nach-
dem diese Flachen an groflen Feilen breit, oder an kleinen Feilen
schmal sind, indem der auf die Feile gesetzte Meiflel mit seiner
ganzen Schneide die Feilenfliche, die man haut, bestreichen oder
bedecken mufl. Ein solcher Meiflel ist von sehr gehirtetem Stahle,
weil er in den Stahl Linien einhauen soll, an der Schneide gerade,
flach, und verdiinnt sich endlich zu einem engen Fufle, den man
mit der linken Hand auf die Feile aufsetzt und mit dem Hau-
hammer schlagt.

Um runde Feilen, d. 1. solche Feilen zu hauen, deren Fliche
nach einer krummen Linie herauf gebogen oder konvex sind, hat
man Meiflel. deren Schneiden wie ein Halbmond ausgehshlt sind,
um sie damit auf eine konvexe Feile aufzusetzen, und eine solche
Feile Strich vor Strich zu hauen. Man nennt diese Meifiel Hohl-
meiflel.

Sie schleifen sich ihre Meiflel auf groflen Sandsteinen mit
Wasser zurechte, und wetzen den aufgeworffenen Grat auf
feinen Olsteinen fort. Die MeiBel werden mit der linken Hand itiber der geschmiedeten Feile schrige gehalten und
mit dem Hammer am diinnen Ende geschlagen, welches der Begriff des Feilenhauens ist.

Die Raspelmeiflel gehen insgesamt von einer rautenformigen Fliche in eine Spitze zu, sind nur schmale Stahlgriffel
und bestimmt, anstatt der Linien der Feilen, nichts als punktierte Linien, oder Punkt bei Punkt, kraft des Hammerschlages,
auszugraben, wodurch der allgemeine Begriff einer Raspel entsteht.

Der HauamboB, worauf das Hauen der Feilen und Raspeln verrichtet wird, ist ein kleiner viereckiger, flacher Ambof3,
auf einem Klotze, der so hoch ist, dafl man davor sitzen und die Feile darauf vor sich halten und regieren kann.

Der Hauhammer treibt die Meiflel. Er ist von Eisen, hat nur eine Bahn, ist vorne verstahlt, etwas krumm und steckt
in einem krummen Stiele, weil ein geradstieliger den schrige gehaltenen Meifiel ofters nstigen wiirde, von der Linie weg-

Abb. 254. Hand-Raspelhauer.

zuspringen.

Wihrend der Arbeit des Feilenhauens werden die Fiifle des Arbeiters in einen ledernen Riemen gestellt,
er streckt die Fiifle sitzend in den Riemen von sich, und hat die zu hauende Feile unter den Riemen, oberhalb
dem rechten Knie, in einem holzernen Heft eingespannt, wodurch die Feile auf dem Amkofle unverriickt in
threr gegebznen Lage erhalten wird.

Indessen liegt die Feile selbst, deren Angel im Feilenhalter (Hefte), der vom Riemen gedriickt wird,
steckt, mit einer von ihrer ganzen Linge in den so genannten Haueisen. Diese Haueisen sind Stiicke Eisen
mit einer hohlen, halbrunden, spitzen Rinne, nachdem die Seiten einer Feile dreieckig, flach, halbrund usw. sind.
Man leget also die Feile, die man hauen will, in diese Rinne mit jhrer untern Flichen, wenn man die obere strich~
weise haut, und zwar nach dem Grunde.
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Damit nun diese einmal gehauene Fliche der Feile, wenn man sie in das eiserne Haueisen mit der gehauenen Seite
.egen wollte, weil alle Feilenflichen zweimal gehauen werden miissen, in diesem Haueisen durch die oben auffallenden
Schlige nicht wieder stumpf gemacht werden mége: so gebraucht man zum Kreuzhiebe, damit die einmal im Grunde
gehauene Feile weich liege, eben solche Haurinnen, aber von Zinn, welche man Gesenke nennt. Zu den Raspeln, oder zu
deren Unterlage hat man die Gesenke von Blei, weil die Zzhne einer Raspel noch schirfer und spitzer sind, und sich im
weichern Blei leichter eindriicken und stille liegen.

Die Feilenhalter sind hélzerne und zylindrische Hefte, grof} und klein, an beiden Enden mit einem Ringe von Messing
beschlagen, in deren Ende man die Angel einer Feile, die man hauen will, einsteckt, um den Knieriemen, der den Feilen-
halter auf dem Knie niederdriickt, iiberzuwerfen.

Um das Feilenhauen selbst mit wenigem anzuzeigen: so wird der Stahl erst in die Esse vors Geblise gelegt, bis er
weiBwarm, und im Punkte zu flielen begriffen ist, mit der Schmiedezange ergriffen, auf dem Schmiedeambofie nach der
Breite gestreckt, oder aus vielen Stiicken, deren zu grofien Feilen wohl iiber 20 genommen werden, zusammengeschweif3t,
gefaltet, geschmiedet und wenn die Enden, die man himmert, in ein Paar Minuten ihre SchweiBhitze auf dem Ambofle
verloren, glitht man sie von neuem. Das 6ftere Falten und Schweiflen hat den Nutzen, daf} die Feile dauerhafter wird,
da sie sonst, wenn sie aus einem einzigen Stiicke gemacht worden, sonderlich vom steiermirkischen Stahle, leicht zerspringt.
Der kolnische Stahl bezeigt sich zu Feilen schon geschmeidiger. Nach dem Schweiflen und Schmieden in dem eisernen
Gesenkambofle gibt man ihr die Figur durchs Befeilen, und der Angel ihre Diinne. Bei dem Schweiflen ist die Farbe des
funkelnden und fast flielenden Stahles weifl, und bei dem Befeilen hat man die Absicht, die geraden Flichen recht gerade
und eben zu feilen, damit der Meiflel eine grade Linie darauf einhauen kénne.

Nun gliiht man die geformte Feile von neuem, um den Stahl zum Annehmen der Hiebe zu erweichen. Wenn also der
Stahl von der Hitze weich geworden, und von selbst erkaltet: so wird die Feile auf etwas Sand, den man auf dem Ambofie
gestreut, damit sie nicht wanke, gelegt, in den Feilenhalter mit der Angel gesteckt, von dem Knieriemen eingespannt,
und der vor dem Ambofle sitzende Meister setzt mit der linken Hand auf die Feile, nahe iiber dem Anfange der Angel,
den Breitmeifiel schrige an, und schligt diesen einmal mit dem krummen Hauhammer. Davon entsteht in der Feile ein
schriger Hieb. Hierauf setzt er den Meiflel parallel iiber der vorigen Linie auf, schlagt ihn, riickt ihn weiter, und fahrt
so bis zur Spitze der Feile damit fort. Dieses nennt man den Grundhieb; es liegen alle diese wenig tiefe und schiefe Linien
unter sich parallel.

Nach diesem Grundhiebe, den man allen iibrigen Flichen der Feile nacheinander mitteilt, wird dieser Grund mit
emer andern Feile ein wenig abgezogen, um diesem Grunde seine Rauhigkeit zu benehmen, und damit die Meiflel zum
Kreuzhiebe iiber diesen etwas an den Seiten aufgeworfenen Furchen eine gerade Linie quer iiberziehen kénne; denn eine
jede Linie des Grundes macht nicht nur einen bloflen Einschnitt, sondern der Meiflel wirft zugleich, so zu reden, neben
jeder Furche einen kleinen Seitenwall auf.

Wenn nun also der Grund wieder eben gefeilt worden: so setzt man den Meif3el, der den Kreuzhieb schlagen soll,
schrige und quer durch etliche der Grundlinien, man schligt thn mit dem Hauhammer, riickt den Meiflel immer weiter
vom Leibe von sich fort, und geht damit bis zur Spitze, und alle iibrigen Flichen durch, so viel deren eine Feile hat. Weil
man aber eine Feile wenden muf}: so legt man die Feilen in zinnerne Gesenke, damit der Kreuzhieb nicht wieder ausgeléscht
werde, in dem dieser bei einer Feile die Hauptsache ist. Solchergestalt beschreibt dieser Kreuzhieb eine etwas spitze schiefe
Raute, oder Rautenreihe, welche ithre Zihne, wie die Ziegelreithen der Dicher, aber nach der Spitze der Feile, d. 1. nach
oben zu, kehrt, weil man eine Feile iiber einem Metalle, das man feilt, vom Leibe wegstofit, und also die Spitze der Feilen-
zihne nebst der Gewalt der Hand nach einerlei Ort hinrichtet. Bei diesem Geschaft mufi man ein gutes Gesicht, und eine
freie Hand haben, besonders in den ganz zarten Feilen, deren Hiebe so dichte sind, daf} sie kaum mit dem Auge unter-
schieden werden kénnen, und oft kommen an einer Feile 2 bis 3000 solcher Linien vor. Der Kreuzhieb wirft die eigentliche
Schirfe auf.

Auf eben solche Art werden auch alle iibrigen Feilen, namlich die geradfléchigen mit den geradlinigen Meifieln, die
gewdélbten oder runden mit den Hohlmeifleln gehauen.*

P.N.Sprengel berichtet im 6. Abschnitt seines Werkes ,,Handwerke in Tabellen, mit
Kupfern* im Jahre 1770 in einer Abhandlung ,,der Feilenhauer” iiber die Handhauerei ganz
shnlich wie Halle, nur hebt er noch hervor, ,,daf} die Feilen nach dem Ausglithen nicht wieder
befeilt werden, sondern sie werden nach der Sprache der Werkstitte auf dem Zunder gehauen.
Runde, ovale und die runden Seiten von halbrunden Feilen werden genau so gehauen wie die iibrigen,
nur wihlt man hierzu Meiflel, deren Schérfe wie ein halber Mond ausgeschnitten ist.* Uber das
Abziehen der Feilen nach dem Hauen schreibt Sprengel weiter: ,,Die Ursache, weshalb die Feilen
nach dem Grundhiebe abgezogen werden, ist doppelt. Theils damit der aufgeworfene Grad des
Grundhiebes, der freylich nicht in allen Punkten gleich hoch seyn kann, den Meiflel beym Kreuz-
hiebe nicht hindere, gleichméfiig einzudringen; theils aber auch, damit die Hand des Feilenhauers
beym zweyten Hiebe nicht gehindert, oder wol gar beschidigt werde. Aus der letzten Ursache
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wird auch die Feile nach dem Abziehen mit Talch beschmieret. Doch hat dis auch noch einen
andern Zweck. Die Feilenhauer haben bemerkt, daf} sich der Grad des Kreuzhiebes nicht gut
hebt, wenn die Einschnitte des Grundhiebs, die der Kreuzhieb durchschneidet, nicht mit Talch
ausgefiillet sind.” Ein etwas genauerer Bericht iiber das Hauen der Raspeln lautet folgendermafien :
,,Nach dem Hieb theilen die Feilenhauer die Raspeln nicht ein, sondern sie sagen nur, die Raspel
hat einen feinen oder groben Hieb. Allein man kann sie nach dem Metall absondern, woraus sie
geschmiedet werden. Raspeln, womit man Knochen und Steine ebnet, werden aus Stahl ge-
schmiedet. Hiezu gehdren auch die Riffelraspeln, die in ziemlicher Anzahl bey Verfertigung
einer steinernen Statue zum Glitten gebraucht werden. Der Kiinstler iibergiebt dem Feilenhauer
gleichfalls ein holzernes Modell, das nach der Fliche abgemessen ist, die mit der Riffelraspel soll
geglittet werden. Man siehet leicht, daf sich die verschiedene Gestalt dieser Raspeln nicht erzehlen
laBt. Im Gegenteil werden Raspeln, womit Holz und andere weiche Materien sollen geglittet
werden, nur aus Eisen geschmiedet, z. B. die Bestossraspeln zum Beschlagen eines Pferdes, und
die Schusterraspeln. Bey den letztern ist insgemein eine Halfte flach, und die andere entweder
halbrund oder oval. Diesen und auch andern Raspeln pflegt man verschiedene Hiebe zu geben,
daf} niamlich eine Hilfte jeder Fliche einen feinen, die andre aber einen grobern Hieb erhilt. Die
Hiebe sind in diesem Fall jederzeit gegen das Ende ihrer Seite gekehrt. Man kann also mit ein und
derselben Raspel fein und grob glitten. Geschmiedet wird die Raspel, gerade wie die Feile, und
hernach ebnet man sie auch, wie eine Feile, mit der Abfeilraspel und gliiet sie. Allein der Hieb
wird nicht auf dem Zunder gehauen, sondern man spannt die Raspel vor dem Hauen in einen
Schraubstock, und zieht alle Flichen aufs beste mit der Feile ab. Die Raspel erhilt nur einen
Hieb, und daher lafit sich das Abfeilen nach dem Hauen nicht anbringen. Bey dem Hauen selbst
werden die Raspeln eben so, wie die Feilen, auf dem Hauambof3 festgehalten, und man fangt auch
von hinten an. Der Meiflel wird aber stirker geneigt, und seine dreykantige Spitze treibt lauter
kirperliche Punkte aus, die gleichfalls nach schiefen Linien parallel nebeneinander gestellt werden.
Der Professionist stellt sie nach dem Augenmaf3 dicht nebeneinander, oder weit voneinander, je
nachdem die Feile einen groben oder feinen Hieb erhilt. Der Hammer treibt gleichfalls den Meif3el,
und bey jedem Loche giebt man thm insgemein zwey Schlige.”

Auch Johann Karl Gottfried Jacobsson gab in seinem ,, Technologischen Worterbuch® im
Jahre 1781 einige wertvolle Bemerkungen iiber die Handhauerei, welche lauten: ,,Jede englische
Feile wird vor dem Hauen auf einer Schleifmiihle aufs beste abgeschliffen und es ist natiirlich,
daB der Meiflel auf einer ebenen Fliche weit sicherer und feiner hauen kann als auf einer rauhen,
da die deutschen Feilen vor dem Hauen nur gut abgefeilet werden, wozu noch kommt, daf} die
englischen Feilenhauer nicht wie die Deutschen hinten, sondern von der Spitze der Feile anfangen
zu hauen und deswegen einen weit gleichern und feinern Hieb den Feilen geben konnen. Die
deutschen Feilenhauer gestehen dieses selbst ein, es fehlt thnen aber an Ubung. Wahrscheinlich
kann die Hand mit mehrerer Festigkeit den Meiflel fithren, wenn man von der Spitze anfingt.”
Hieraus geht einwandfrei hervor, daf} tatsichlich die Englinder die Ersten waren, welche ihre
Feilen von der Spitze nach dem Angel zu gehauen haben.

Weiter schreibt Jacobsson: ,,Bis 1780 etwa wurden halbrunde und runde Feilen mit hohlen
Meifleln gehauen, welche sich der Form der runden und halbrunden Feilen anpafiten. Es wurde
dann dazu iibergegangen, runde und halbrunde Feilen in Rethen zu hauen mit ebenen Meifleln.
Man hat aber aus der Erfahrung bemerkt, dafl das Reihenhauen freilich langsamer vonstatten
geht, als das Hauen mit einem ausgeschnittenen Meiflel. Samtliche Feilen wurden bis jetzt von dem
Angel nach der Spitze zu gehauen. Der Feilenhauer folgte hier blofi seinem Augenmafle oder
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seiner geiibten Hand, die schon die neue Stelle fiir den niichsten Hieb zu finden weifl. Die Ge-
schwindigkeit ist hierbei so grof3, daf} das Auge kaum Zeit hat, den Abstand zweier Hiebe zu be-
merken. Die Feilenhauer finden nur in den grofien Stidten Deutschlands Nahrung, und auch
da miissen sie manchmal blofl von dem Aufhauen der alten Feilen leben, weil bis jetzt noch die
englischen Feilen in ganz Deutschland gekauft und gebraucht werden.*

Und zum Schlusse schrieb der Renterey- und Hiittenschreiber J. C. Quanz, Schmalkalden,
um das Jahr 1786 in Beckmanns ,,Beitrigen zur Okonomie, Technologie, Polizey und Cameral-
wissenschaft” folgendes iiber das Feilenhauen: ,,Das Hauen der Feilen ist eine Hauptsache und
erfordert viel Ubung und Erfahrung. Die Arbeit selbst ist folgende: Der Professionist spannt
seine Feile in den Feilenhalter, befestigt diesen nach Art der Schuster mit einem Riemen iiber das
linke Knie, wiahlt Hammer und Meiflel nach der Grofle, Gestalt oder Feinheit, als es die Feile
erfordert, und fithrt den Meiflel, welcher immer breiter als die Feile seyn muf}, nach einer Diagonal-
linie und schrig, damit der Hieb gehoben wird, vom breiten Ende bis zur Spitze mit einer
unglaublichen Geschwindigkeit fort, so dafl der Zuschauer das Fortriicken der Hand mit dem
Auge kaum bemerken kann. Dieses ist der erste oder Grundhieb. Da die Feile dadurch sehr rauh
geworden, welches verhindern wiirde, daf3 die Hand sicher fortriicken kann, so wird die Feile nun
abgezogen oder wie unsere Professionisten sagen, weif} gemacht, und die Hand, um sie schliipfriger
zu machen, mit Unschlitt beschmiert. Meiflel und Hammer miissen da leichter gefiihrt und der
Hauambof}, weil sonst der erste Hieb verdorben wiirde, mit einer Unterlage von Bley versehen
werden. Auch wird der Meiflel, um den ersten Hieb zu durchschneiden, gerade aufgesetzt, wobey
der Hauer dahin sehen mufi, dafl die Feile gerade liege, weil der Hieb sonst nicht genau genug
ausfillt. Hier muf} das linke Knie, woriiber die Feile befestiget ist, bewegt und so wie der Meiflel
gegen die Spitze fortgeht, erhoht werden. Dieses ist der zweite oder der Kreuzhieb.*

Die Maschinenhauerei. Mit Ausnahme weniger Uhrmacherfeilen, die in Eflingen a. N.
von der Firma Friedr. Dick auf einigen kleinen Haumaschinen schweizerischer Herkunft her-
gestellt wurden, hat man in Deutschland noch vor etwa 35 Jahren nahezu simtliche Feilen nach der
alten Viter Weise von Hand mit Hammer und Meiflel gehauen, trotzdem — wie wieder aus dem
Entwurf von Leonardo da Vinci zu Anfang des 16. Jahrhunderts hervorging — man damals schon
anfing, mit dem Gedanken sich zu beschiftigen, Feilenhaumaschinen zu bauen, welche die Hand-
arbeit rasch verdringen sollten. So schnell ging die Sache aber nicht. Vor vielleicht 200—150 Jahren
hitte niemand geglaubt, daf} erst gegen das Jahr 1900 die mehr oder weniger automatisch arbeitende
Feilenhaumaschine so weit gediehen wire, daf} sie nahezu allen Anforderungen geniigt und daf3
auf thr nicht nur zylindrische, sondern auch bauchige und zugespitzte Feilen mit Vorteil gehauen
werden konnen. Von dieser Zeit ab wurde im ganzen Feilengewerbe die Handarbeit sehr rasch
durch die Maschinenarbeit verdringt und heute diirfte es kaum mehr eine Feilenhauerei, weniger
noch eine Feilenfabrik geben, die nicht mindestens 1 oder 2 Maschinen hat.

Die geschichtliche Entwicklung der Feilenhaumaschinen nicht nur in Deutschland, sondern
auch in der Schweiz, in Amerika, England und Frankreich habe ich méglichst eingehend be-
schrieben und auch in der Einleitung darauf hingewiesen, wie schwer es war, mit den vielen oft
unglaublichen Vorurteilen gegen die Einfiihrung der maschinellen Feilenfabrikation aufzuriumen.
Leider hatten die Franzosen — gedringt durch ihre damals weit vorgeschrittene Fabrikation von
Uhren und feinmechanischen Instrumenten — wiahrend wvieler Jahre einen grofien Vorsprung im
Bau von Feilenhaumaschinen fiir kleine Uhrmacher- und Feinmechanikerfeilen nicht nur den
Deutschen, sondern allen Nationen gegeniiber, obwoh]l der Gedanke, Feilenhaumaschinen zu
bauen, sehr wahrscheinlich zum allerersten Mal in Italien aufgetaucht war. Die franzssischen
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Haumaschinen wurden aber gegen die Mitte des 19. Jahrhunderts von der Schweiz und bald darauf
auch von Amerika und Deutschland tiberholt. Mit gutem Gewissen kann heute behauptet werden,
daB8 die besten Haumaschinen, namentlich auch fiir die Kleinfeilenfabrikation, nicht mehr in
Frankreich, sondern vorwiegend in Deutschland hergestellt werden. Im folgenden sollen nur noch
kurz einige Mitteilungen zum maschinellen Hauen von Feilen gegeben werden.

Was zunichst die Geschwindigkeit der Feilenhaumaschinen und der damit zusammen-
hingenden minutlichen Hiebzahlen anbetrifft, so ist hieriiber zu sagen, daf} auch in dieser Be-
ziechung sehr langsam Fortschritte gemacht wurden. Die dltesten Haumaschinen, namentlich
solange sie noch von Hand betitigt wurden, leisteten in der Minute in vielen Fallen weniger als ein

Handhauer. Die Zahl der Um-

drehungen wurde mit der Verbesse-

rung der Maschinen langsam erhéht,

und um die Wende des 18. Jahrhun-

derts erregte eine kleine franzési-

sche Haumaschine in Fachkreisen

Aufsehen, als bekannt wurde, daf}

diese noch von Hand angetriebene

Maschine in der Minute je nach

der verlangten Feinheit der Feile

150—300 Schlage bzw. Hiebe er-

reichte. Mit der Einfithrung des

Kraftbetriebes wurden diese Zahlen

nach und nach auf 250—500

erhoht. Im Jahre 1893 gab Béché

schon seinen gréfleren Haumaschi-

nen 370—400 und semen Kklei-

neren 800—900 Schlige in der

Minute und heute werden allgemein

grofle und grobe Feilen mit durch-

schnittlich 420—500, mittlere mit

1200—1500 und kleine Feilen mit

Abb. 255. Maschinenhauer fiir grofie Feilen. 1600—1800 Schligen in der Minute

gehauen, wozu noch zu bemerken ist,

dafB einzelne Spezialmaschinen, z. B. zum Kippen der Kanten von Sagfeilen bis 2200 Schlige in

der Minute hervorbringen. Man karn zuweilen in Fachzeitschriften lesen, dafl Feilenhaumaschinen

bis zu 3000 Hiebe in der Minute hauen; diese Zahl halte ich bis heute fiir eine Reklamezahl.

Wie alles im Leben, so hat auch selbst die kleinste Haumaschine ihre Grenze und ich bin der

Ansicht, daf} bei den feinsten Feilen die minutlichen Hiebzahlen von 2200—2400 nur auf Kosten

der Giite des Hiebes iiberschritten werden kénnten. Da infolge der immer weiteren Verbilligung

der Feilen die minutlichen Hiebzahlen (Schlige) fortgesetzt erhht werden mufiten, man aber die

Tourenzahlen der Maschinen wegen zu starker Abniitzung nicht viel mehr erhshen wollte, so ging

man dazu iiber, der den Hammerbir hebenden Daumenscheibe an Stelle eines Daumens 2 und spiter

noch 3—4 Daumen zu geben, so daf} in letzterem Falle auf eine Umdrehung der Schlagwelle

4 Schlage bzw. Hiebe kommen. Die Abb. 255 zeigt eine schwere Béché-Haumaschine fiir Hand-
und Armfeilen, welche in der Minute 470 Hiebe haut.
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Uber das ungefihre Leistungsverhaltnis zwischen Maschinen- und Handhauer méchte ich
kurz folgendes sagen. Stellt man die 10stiindige Leistung eines geiibten Handhauers der eines
tiichtigen Maschinenhauers gegeniiber und setzt voraus, daf3 beide — namentlich der letztere —
ihre Meiflel stets richtig scharf halten, so ergibt sich z. B. fiir flache Dutzendfeilen 12 Zoll aus
bestem Tiegelgufistahl folgende kleine Leistungstabelle:

Hieb B +S S

Leistung des Handhauers . . . . . . . .. 38 32 25 Stiick in 10 Stunden
Leistung des Maschinenhauers . . . . . . . 170 135 120 Stick ,, 10,
Sie zeigt, daB} in diesem Falle der Maschinenhauer im Durchschnitt das 4%/5 fache des Hand-
hauers leistet, welches Verhiltnis
auch bei den iibrigen gewdhnlichen
Feilen ungefihr zutreffen wird.
Die Abb. 256 und 257 zeigen
2 Maschinen zur Sigfeilenfabri-
kation. Auf der ersten werden mit
etwa 1600 Hieben in der Minute
die flachen Seiten, auf der zweiten
die Kanten — auf 2 Feilen gleich-

zeitig — mit einer Geschwindig-
keit von 2200 minutlichen Hieben
gehauen.

Auch beim Maschinenhauen 1st
die Meiflelfrage iiberaus wichtig,
will man gute und scharfgehauene
Feilen zur Ablieferung bringen. Je
hirter das Feilenmaterial durch Er-
héhung seines Kohlenstoffgehaltes
gewihlt wurde, je mehr wurde zur
Erzielung eines guten Feilenhiebes
ein guter Meiflelschliff mit einem
darauffolgenden richtigen Abziehen Abb. 256. Sigfeilenhauer an der Hess-Maschine.
die wichtigste Vorbedingung.

Die Anfinge des Meiflel-Schleifens und -Abziehens mit einfachen Handapparaten reichen
zuriick in die 1880er Jahre. Die erste maschinelle Einrichtung hierzu wurde gegen 1900 aus-
gefiihrt. Trotzdem werden wohl in den meisten Fillen — namentlich in kleineren Hauereien —
auch heute noch die Maschinenmeiflel auf dem rotierenden Sandschleifstein geschliffen und her-
nach auf dem Olstein von Hand abgezogen. Fiir groflere Hauereien kommt das langwierige
Schleifen, besonders der ausgebrochenen Meiflel, nicht mehr in Betracht, da hierfiir heute be-
sondere Meiflelschleifmaschinen gebaut werden.

Die bisher gebriuchlichen natiirlichen Schleifsteine wurden in einzelnen Fillen durch
Schmirgelscheiben, welche teils vertikal, teils horizontal laufen, ersetzt. Die MeiBelhalter sind
nach jeder Richtung beweglich angebracht und kénnen nach Belieben fiir jeden gewiinschten
Schleifwinkel, der von der Hiebart und der Harte der Feile abhiingt, eingestellt werden. Die
Leistung der Meifelschleifmaschine ist erheblich héher als diejenige eines Handschleifers, nur
muf} der Scheibe stets geniigend Wasser zugefithrt werden, damit die Meiflelschneide nicht anliuft.

14+
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Das Abziehen des Meiflels nach dem Schleifen wird fast ausschlieSlich noch von Hand gemacht,
da der geiibte Arbeiter mit seinem feinen Gefiihl dafiir Besseres leistet als die versuchsweise schon
gebaute und teilweise in Betrieb genommene Meiflelabziehmaschine.

Was nun noch das Abstreifen (Abziehen) des maschinengehauenen Unterhiebes vor dem
Hauen des Oberhiebes anbetrifft, so kann man sich diese Arbeit beim maschinellen Hauen ersparen.
Hier liegt der Fall giinstiger als bei der Handhauerei, weil der Unterhieb gleichmiflig gehauen
ist, dadurch die Zahnspitzen alle genau gleich hoch stehen und weil der mit Gewichten belastete
Feilendriicker, ohne welchen niemals gehauen werden kann, den Grat ganz von selbst etwas ab-

streift. Theoretisch haben ja diejenigen
Feilen die schérfsten und besten Hiebe,
deren Unterhieb nicht abgezogen und
auch nicht durch den Feilendriicker
irgendwie beschidigt bzw. stumpfge-
macht wurde.

In der Feilenindustrie hat man
wiederholt Versuche gemacht, den Un-
terhieb der Feilen nicht mehr wie bisher
auf der Feilenhaumaschine zu hauen,
sondern unter der Feilenhobelmaschine
mit einem besonderen Schneidwerkzeug
wihrend emes einmaligen Vorschubes
einzuhobeln derart, daf3 die sich bilden-
den Riefen einen sehr spitzen Winkel
mit der Feilenachse einschlielen. Die
Gestehungskosten der Feile sollen hier-
durch verringert werden, was aber, ab-
gesechen von der nicht gerade billigen
Herstellung der Schneidwerkzeuge nur
dann der Fall ist, wenn auch wirklich
diese Riefen mit enem Vorschub fertig

Abb. 257. Das Hauen der Kanten von Sigfeilen. sind. Sollen sie jedoch die nstige Tiefe
eines Unterhiebes haben, so muff — na-
mentlich wenn harter Feilenstahl in Betracht kommt — jede Feile mehrmals durchgehobelt

werden, wenn deren Hiebe nicht ganz zerrupft und zerrissen aus der Maschine kommen sollen.
Die Abb. 258 zeigt eine Feilenhobelmaschine mit eingespanntem Schneidwerkzeug nach einer
Ausfithrung von Carl Renner in Hamborn. Dieses Hobeln von Riefen ersetzt aber niemals einen
richtig gehauenen Unterhieb; es mag vielleicht gut sein fiir einhiebige Sagfeilen, da hierdurch
deren Oberhieb etwas gespalten wird und infolgedessen etwas besser angreift.

Das Feilenschneiden. Zum Abschlufl der gesamten Feilenhauerei soll hier noch ein
Arbeitsgang in der Feilenfabrikation erwshnt werden, dessen Kenntnis teilweise auch in Fach-
kreisen nicht sehr verbreitet ist. Es handelt sich um das Schneiden der Feilen von Hand und mit
der Maschine, welches fiir gewisse Feilensorten — namentlich die kleinsten — vielfach an Stelle
des Hauens angewendet wird. Die Beschreibung der Schneidfeile (Abb. 91) und ein kurzer Bericht
iiber ihr altestes Vorkommen ist auf S.50 zu finden, so daf} nur noch iibrigbleibt, einiges iiber
das Feilenschneiden selbst und iiber die Feilenschneidmaschine zu sagen. — Die Handhabung
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Abb. 258.
Unterhiebhobelmaschine aus dem Jahre 1911,

reich und der Schweiz iibliche, wo 2 Ar-
beiter notig sind, von denen der eine die
zu schneidende Feile hilt, der andere die
Schneidfeile selbst fithrt. Auf die Her-
stellung der Schneidfeille muf3 grofite Sorg-
falt gelegt werden, denn von ihr hingt der
Hieb bzw. die Leistung der geschnittenen
Feile ab.

Dafi das Feilenschneiden zu Anfang
des 19. Jahrhunderts schon bekannt war,
steht zweifellos fest, und Frankreich wird es
gewesen sein, das sehr wahrscheinlich schon
im 18. Jahrhundert die ersten kleinen und
kleinsten Uhrmacher- und Uhrmachernadel-
fellen mit der Schneidfeile schmitt, da diese
weder von Hand noch mit der Maschine ge-
hauen werden konnten. In Deutschland biir-
gerte sich die Kunst des Feilenschneidens
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der Schneidfeile ist in Deutschland, Frankreich und

Amerika verschieden. Wihrend in Amerika der Feilen-
schneider mit der linken Hand die zu schneidende
Feile in einem Halter eingespannt hilt und nach
Bedarf dreht und mit der rechten Hand die Schneid-
feile fiihrt, die thm gegeniiber in einem freischwin-
genden Rahmen befestigt ist, wird in Deutschland
laut Abb. 259 verfahren. Die in einem Spannkloben
befestigte Feile wird in ein in den Schraubstock ge-
spanntes Gesenk gelegt, nach Art der Brustleier ge-
halten und die Schneidfeile mit beiden Hinden unter
dem richtigen Unterhieb- bzw. Oberhiebwinkel iiber
die Feile hin und her bewegt. Dabei frisen gewisser-
maflen die Zihne der Schneidfeilenkante die Fur-
chen aus, die dann den Zahn der Feile bilden. So
einfach dies klingt, so verlangt diese Arbeitsweise
doch eine grofie Geschicklichkeit, und nicht wenig
Ubung gehért dazu, die gleichmiflige Bewegung, den
gleichméfligen Druck und das sichere Gefiihl sich
anzueignen, das eben notig ist, um einen schénen
tadelfreien Hieb zu erhalten. Die vorbeschriebene
Art des Schneidens ist vorteilhafter als die in Frank-

Abb. 259. Feilenschneider.
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und die Herstellung der Schneid-
feilen im Jahre 1878 ein, nachdem
bekannt wurde, daf} dieses Verfah-
ren auch in der Schweiz und in
Amerika lingst zur Durchfiihrung
gekommen war.

Vermutlich waren es die prak-
tischen Amerikaner, welche sich
gleich in groflerer Zahl Feilen-
schneidmaschinen zu Anfang der
1880er Jahre bauten, wieder aus
der Erwigung heraus, die teure
Handarbeit namentlich fiir Serien-
und Massenfabrikation moglichst
zu vermeiden. Ob nun die Fran-
zosen, oder die Schweizer, oder die
Amerikaner die ersten Feilen-
schneidmaschinen gebaut haben, ist
heute mit Sicherheit nicht mehr
festzustellen. Soviel aber ist Tat-
sache, daf} die erste deutsche Fei-
lenschneidmaschine vor genau 30
Jahren nach aus der Schweiz erhal-
tenen Angaben von der Firma

Friedr. Dick in EBlingen a.N. gebaut und
in Betrieb genommen wurde. Die Abb. 260
zeigt eine amerikanische Feilenschneid-
maschine aus dem Jahre 1904, wie sie Hess
in Philadelphia um diese Zeit gebaut hat.
Das Prinzip dieser Maschine ist bis heute
dasselbe geblieben, nur wurde sie insofern
verbessert, als vor dem Schraubstock
Spanneinrichtungen angebracht wurden,
welche ein selbsttitiges Drehen der Rund-
und Halbrundfeilen wihrend des Schneidens
gestatten. Im Laufe der letzten 20 Jahre
wurden eine ganze Reihe verschiedenartiger
Feilenschneidmaschinen konstruiert. Man
ging so weit, daf} selbst ganz bauchige Feilen
mit der Schneidfeile geschnitten werden
konnten, und zwar durch ein automatisches
Auf- und Niederschwingen des Supportes
mit der zu schneidenden Feile oder der
Schneidfeile selbst. Die Abb. 261 zeigt

eine weitere Feilenschneidmaschine neuerer
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Konstruktion. Diese stellt emne gréfiere Schneidmaschine dar, unter welcher auch gréfiere Zollfeilen
geschnitten werden kénnen. Sie wird vielfach zur Erzeugung des Unterhiebes von halbrunden Riicken
und runden Halbschlicht- oder Schlichtfeilen bis 16 Zoll Linge verwendet, welch letztere dann auf
einer Feilenhaumaschine mit Oberhieb versehen werden. Mit einer Stufenscheibe kénnen verschie-
dene Arbeitsgeschwindigkeiten fiir kleine, mittlere und groflere Feilen eingestellt werden.

Uber das Hirten. — Geschichtliches. Dem Hauen und Schneiden der Feilen folgt
nun, nachdem noch die Spitzen je nach Art der Feile durch Abzwicken, Anschleifen, Ausbessern und
Nachrichten in Ordnung gebracht worden sind, das Hirten. Eigentlich die wichtigste Arbeit in
der ganzen Feilenfabrikation, denn was niitzt all die bisherige Arbeit, wenn der Harter das ver-
dirbt, was vorher mit viel Miihe und Arbeit erreicht wurde. Manche Feile geht bis hierher in
grofleren Betrieben durch 15—20 Hinde. Wenn der Hand- oder Hammerschmied, der Walzer
oder der Glither den Kohlenstoffgehalt der Feile — oftmals unter Pyrometerkontrolle — noch
so sehr geschont oder gar verbessert hat, wenn der Feiler und der Hauer ihre ganze Kunst zur
Erreichung eines richtigen, guten und scharfen Hiebes eingesetzt haben, so geniigt eine Sekunde
Unaufmerksamkeit des Harters, um die ganze vorhergehende Arbeit einschlieflich des teuren
Rohmaterials wertlos zu machen.

Bevor ich mich aber eingehender mit dem Harten und Fertigmachen von Feilen befasse, mochte
ich kurz nicht nur einige allgemeine Bemerkungen, sondern auch einige wertvolle geschichtliche
Mitteilungen iiber diesen wichtigen FabrikationsprozeS machen. Die Begriffsbestimmung des
Hartens méchte ich hierzu wie folgt ausdriicken: Nicht hértbares Eisen, welchem man aber
in glilhendem Zustande durch innige Berithrung mit kohlenstickstoffhaltigen Substanzen
Kohlenstoff zugefiihrt hat, und gliihend gemachter Stahl erlangen, wenn sie rasch abgekiihlt
werden, eine gewisse Harte, die jeweils von der Menge des kiinstlich zugefiihrten bzw. des dem
Stahl innewohnenden Kohlenstoffgehaltes abhingt.

Das Harten von Eisen und spater von Stahl wurde schon sehr friihzeitig erkannt, reichen diese
Kenntnisse doch schon weit in das Altertum zuriick. Etwa 900 v. Chr. schilderte Homer in einem
seiner Gesinge sehr lebhaft den Vorgang des Hirtens bei der Erzihlung von der Blendung des
Riesen Polyphem durch Odysseus (Odyssee 9. Gesang) wie folgt:

,,Wie wenn ein kluger Schmied die Holzaxt oder das Schlichtbeil
Aus der Ess’ in den kiihlenden Trog, der sprudelnd emporbraust,
Wirft und hirtet; denn dieses ersetzt die Krifte des Eisens:
Also zischte das Aug’ um die feurige Spitze des Oelbrands.*

Diese kurzen Verse zeigen, da3 Homer nicht nur Eisen, sondern auch den Stahl und seine
Hartbarkeit gekannt hat. Etwa 1000 Jahre spiter erwihnte Cajus Plinius Secundus (23—79 n. Chr.)
in seiner grofen ,,Naturgeschichte™ u. a. im Buch 34, Kap. 14 die Kunst des Hartens. Er schrieb:
»»- - - den groBten Unterschied bekommt es [nédmlich das Eisen] im Wasser, in das es gleich darauf
eingetaucht wird"* und etwas spiter: ,,Feinere Werkzeuge kiihlt man im Ol ab, damit sie im Wasser
nicht glashart werden.”

T. Lucretius Carus, ein romischer Dichter und scharfer Naturbeobachter (155 v. Chr.) be-
faBte sich in seinem Lehrgedichte: ,,Von der Natur der Dinge* wiederholt mit dem Hzrten von Eisen.

Den alten Germanen war das Hirten des Stahles wohlbekannt. Diese Kunst pflegten sie von
altersher und in hochstem Ansehen stand bei ithnen Wieland der Schmied. Prichtig er-
zihlt er im Amelungenlied die Herstellung seines wunderbaren Schwertes und zeigt, dafl ihm
die Zementation des Stahles durch Einsatzhdrtung schon bekannt war (siehe Amelungenlied S. 4
und 5 nebst Erliuterung hierzu von Dr. L. Beck).
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Der westfilische Ménch Theophilus Presbyter befafite sich um das Jahr 1100 ein-
gehender mit der Herstellung von Feilen (s. S. 21). Sein verbliiffender Bericht iiber das Harten
zeigt auf das Deutlichste, dafy zwischen der damaligen Art zu hérten und derjenigen, welche heute
fast noch iiberall iiblich ist, so gut wie kein Unterschied besteht. Er schreibt iiber die Hartung
der griofleren und kleineren Feilen nacheinander folgendes:

,-Verbrenne das Horn eines Ochsen im Feuer und schabe es, mische dazu ein Drittheil Salz
und mahle das kriftig. Dann lege die Feile ins Feuer, und wenn sie weifiglithend geworden, streue
jene Mischung allerseits dariiber. Auf hiezu geeigneten Kohlen, welche tiichtig brennen, blase
hastig auf allen Orten, damit die Mischung nicht abfalle, wirf es schnell heraus, l6sche gleichmifig
in Wasser ab, nimm es wieder heraus, und trockne es mifiig iiber dem Feuer. Auf diese Weise
wirst du alles, was aus Stahl ist, hartnen. Mache auch kleinere auf dhnliche Weise, die viereckigen,
halbrunden, dreieckigen, diinnen nimlich aus weichem Eisen, welche du auf diese Weise hartest.
Wenn sie mit dem Hammer mit Einschnitten versehen sind oder mit dem Schneideeisen*) oder
Messer, so bestreiche sie mit altem Schweinefett und umgieb sie mit geschnittenen Riemchen
von Bockleder, und binde diese mit einem flichsernen Faden an. Darauf bedeckst du sie einzeln
mit gemahlenem Ton, it ihre Enden aber frei. Sobald sie trocken sind, setze sie iiber das Feuer,
blase heftig, das Leder wird verbrennen, du ziehst sie rasch aus dem Tone, loschest sie gleich-
mifig im Wasser und trocknest die herausgezogenen am Feuer.” Hierzu ist zu bemerken, daf3
die grofleren Feilen aus verstihltem Eisen hergestellt und deshalb ohne Zementation zu hérten
waren, wihrend zu den kleineren Feilen weiches Eisen verwendet wurde, das nur durch eine
Oberflichen- bzw. Einsatzhirtung die nétige Harte erreichen konnte. Im Kap. XX ,,Vom Harten
des Eisens" schrieb Theophilus Presbyter weiter: ,,Auch die Grabeisen werden auf diese Weise
gehiirtet. Sobald sie gefeilt und ihren Handhaben angepafit sind, wird ihr Ende in’s Feuer ge-
geben und schnell, wenn es zu glithen anfingt, herausgezogen und im Wasser geloscht.”” Das
Kap. XXI behandelt noch zum Schlusse das Harten von Eisenwerkzeugen, mit denen man Glas
und weichere Steine schneiden will, folgenderweise: ,,Nimm einen 3 Jahre alten Bock, binde ihn
drei Tage an, ohne ihm Nahrung zu geben, am vierten Tage reiche ihm Farnkraut zu fressen und
nichts anderes. Wenn er dieses seit zwei Tagen gefressen, stecke ithn die folgende Nacht unter
ein am Boden durchléchertes Faf3, unter dessen Lécher du ein unversehrtes Gefafl gestellt hast,
um darin seinen Harn zu sammeln. Nachdem du zwei, drei Nichte thn auf diese Art zur Geniige
gesammelt hast, lasse den Bock frei, in dem Harne aber hirte deine Eisen. Auch im Harne eines
rothaarigen Knaben werden Eisenwerkzeuge mehr gehirtet als in bloflem Wasser.*

Wissenschaftliche, vor allem metallographische Untersuchungen vorgeschichtlicher Waffen
und Werkzeuge ergaben die damalige Hirtung des Stahles, oberflichlich durch Einsatzhirtung
verstihlte Gerite wurden nachgewiesen. Aus all dem Vorhergehenden 1afit sich der Schluf ziehen,
daf} sowohl Einsatzhirtemittel als auch die iibrigen Hirtemittel zur Herstellung der Feilen lingst
bekannt waren. Als Einsatzhirtemittel konnten zu jenen Zeiten nur in Betracht kommen : Klauen-
mehl, Knochen-, Horn- und Lederkohle, dazu noch tierische Exkremente, besonders von Vogeln.
Die in diesen Stoffen enthaltenen Kohlenstickstoffverbindungen werden in Beriihrung mit dem
erhitzten Eisen in Kohle und Stickstoff zerlegt. Die Kohle verbindet sich teils mit dem Eisen,
teils setzt sie sich auf dessen Oberfliche ab. Nach neueren Versuchen soll auch der Stickstoff
unmittelbar in den Stahl iibergehen und in Form von Nitrid neben Kohlenstoff als hartender
Bestandteil auftreten. Schirfer wirkende Stoffe wie blausaures Kali, Zyankali und Barium-
karbonat waren zu jenen Zeiten noch unbekannte Gréfien, ebenso wie die heute vielfach

*) Schneidfeile ? )



Uber das Harten. — Geschichtliches. 217

verwendeten gasformigen Mittel. Aufler den erst angefiihrten Stoffen wurde noch fester Kohlenstoff
verwendet in Form von Holzkohle und Rufl. Die Hartemittel selbst bestanden aus: Ofenruf}
(Kohlenstaub), gewshnlichem Salz, Klaueamehl, Harz, Essig, getrocknetem Ochsenblut (Blut-
kohle) und vor allem auch Bierhefe, ferner aus tierischen Exkrementen und Urin, sowie aus ge-
mahlenem Glas, Leim, Weizen- und Roggenmehl. Die letzteren 3 Mittel wurden, wie heute noch,
als Bindemittel verwendet. Das Salz schmilzt auf der Oberfliche des glithenden Stahles und gibt
in geschmolzenem Zustand seinen Kohlenstoff leichter an den Stahl ab, auflerdem gibt es mit
gemahlenem Glas zusammen Anla} zu einem schiitzenden Schlackeniiberzug gegen Oxydation,
der sofort bei Eintauchen der Feile in Wasser abspringt. Beim Harten ist immer darauf zu achten,
daf jede Bildung von Glithspan und Entkohlung des Stahles wihrend der Warmebehandlung
verhindert wird.

Wie heute noch, spielte schon in iltesten Zeiten viel Aberglaube bei der Wahl der Harte-
mittel mit und so manches wertlose Mittel wurde der Hértemasse oft nur zur Tauschung beigefiigt.
Die als Einsatzhirtung bekannte oberflichliche Kohlung des Eisens, besonders durch die erwihnten
kohlen- und stickstoffhaltigen Stoffe, wurde bis in das Mittelalter hinein noch viel benutzt, und
zwar ganz besonders zur Hirtung von Feilen aus Eisen und minderwertigem Stahl. Erst als in der
Mitte des 19. Jahrhunderts durch die Fortschritte in der Stahlfabrikation besondere Feilenstahl-
sorten geschmolzen und gewalzt wurden, kamen alle diese Einsatzhartemittel in Wegfall.

Die nun folgenden Berichte aus dem 16., 17. und 18. Jahrhundert iiber das Hérten von Feilen
werden am besten zeigen, daf} die Hérteeinrichtungen und Rezepte fiir die Aufstreich-(Anschmier-)
Massen bis zum heutigen Tage fast dieselben geblieben sind.

Zunicht einige Mitteilungen aus dem Jahre 1627 von dem berithmten franzésischen Schlosser-
meister Jousse de la Fléche, welche lauten:

,,Die beste und sicherste Art, um Feilen und andere eiserne Werkzeuge, die aus Eisen gemacht sind, zu hirten, ge-
schieht mit méglichst dichtem und trockenem Ofenrufl. Man zerreibt thn zu Pulver und siebt ihn, alsdann setzt man ihn
mit Urin und Essig, dem man etwas Salz oder Salzlake zufiigt, an; und zwar nimmt man so viel Urin und Essig, daf} das
ganze wie Senf wird und zerreibt und mischt alles auf das sorgfaltigste.

Nachdem man den Ruf so angesetzt hat, reibt man die Feilen mit Essig und Salz, um das Fett davon zu entfernen.
Nachdem sie gut entfettet sind, bedeckt man sie mit dem angemachten Ruf}; und indem man aus mehreren Feilen ein
Paket macht, in dessen Mitte ein eisernes Rohr, in welchem ein Eisenstab, den man den Probierstab (esprouvette) nennt,
steckt, sich befindet, bedeckt man das ganze Paket mit frischem Lehm. Man erhitzt es mit Holzkohlen in einem Windofen
aus Ziegel oder dergleichen, bis die Feilen zur Kirschrotglut oder etwas hoher erwarmt sind, was man durch den Probier-
stab, den man vorsichtig herauszieht, erkennt.

Neue Feilen aus Fisen kann man noch stirker erhitzen und heifer hirten, als alte, welche zum zweiten- oder drittenmal
aufgehauen sind oder als solche von Stahl.

Sobald man sieht, daf sie heif} genug sind, wirft man den ganzen Pack in ein Gefaf} mit kaltem Quell- oder Brunnen-
wasser, Je kilter, je besser.

Wenn die Feilen sich bei der Hartung biegen oder werfen, so kann man sie im Wasser, ehe sie noch ganz kalt geworden
sind, gerade biegen (les plyant doucement dans I'eau). Denn wenn man wartet, bis sie ganz trocken sind, so wiirde man sie
durch das Strecken zerbrechen. Nachdem sie kalt geworden sind, reinigt man sie mit Holzkohle oder Leinwand, um Fett
oder Talg, die in den Vertiefungen stecken, zu entfernen. Dann trocknet man sie vor dem Feuer und packt sie mit
Weizenkleie, um sie vor Rost zu schiitzen, in eine Kiste. Sind die Feilen zart, so mufl man sie dagegen in Olpapier packen,
damit der Staub, der in der Kleie ist, nicht eindringt.

Will man kleine Feilen, Bohrer, Zieheisen und #hnliche Gegenstinde hirten, die nicht so starr und hart sein
miissen, wie die vorherigen, so nimmt man altes Schuhleder, wischt es gut, um den Schmutz zu entfernen
brennt und zerstoit es rasch, ehe es in Asche zerfill. Nachdem man das so erhaltene Pulver gesiebt hat,
fiigt man etwas RuB zu und macht das Ganze mit Urin oder Essig oder beidem an. Die Feilen oder die anderen
Gegenstinde formt man alsdann in ein Paket derart, daB sie von der Luft abgeschlossen sind; man erhitzt und léscht
sie dann im kalten Wasser ab wie oben und wenn die Feilen sich werfen oder verziehen, so streckt man sie, wie
oben angegeben.

Es ist bemerkenswert, dafl, wenn man sie vor dem Abléschen kalt klopft, sie sich nachher noch besser wieder strecken
lassen, besonders die Schneidfeilen.*
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In den beiden letzten Fillen, wie auch in einigen vorhergehenden, haben die Verfasser nicht
eine einfache Hartung durch Erwérmen und Ablsschen, sondern eine Hartung durch Zementation
genau beschrieben, und das beschriebene Verfahren der Hirtung eiserner Feilen gehsrt wohl zu
der iltesten Anwendung der Zementation *).

Im Jahre 1748 lieferte Gabriel Laurdus ,,auf Veranlassung einiger vornehmer Génner
seinen groflen Bericht: ,,Eine Art Stahl zu allerlei Gebrauche zu hirten. Dieser ist in den Ab-
handlungen der Konigl. Schwedischen Akademie der Wissenschaften (9. Bd. S. 68, Stockholm 1748)
erschienen. Besonders interessant ist neben der Beschreibung des Hirtens von Feilen auch die
Zubereitung des Hartewassers. ,,Dasselbe besteht aus folgender Mischung: Ein Loth Salpeter,
ebensoviel gebranntes Salz, ein Stiibchen Harn und eine Kanne Wasser; dieses alles wird in
eine Flasche gegossen, wo man es stehen lafit, bis alles wohl zergangen ist; je linger dieses
Wasser steht, desto besser wird es. Sollte man bemerken, dafl der Satz zu stark ist, so thut
man mehr Harn oder Wasser dazu ... Der Salpeter hat die Art, daf} er sowohl eine Harte als
zihe Hirtung giebt, wie ich oft versuchet und gefunden habe. Nimmt man aber zu wviel Salpeter,
so treibt er die iibrigen Materien von dem heiflen Stahle, dafl er die Hirtung nicht in sich
nehmen kann ...

Laurius schreibt ferner: ,,Zum Hirten feiner Feilen dienen Horn, Klauen oder Pferdehufe.
Diese Materialien werden in kleine Stiicke zerschnitten, auf einer eisernen Platte gebrannt, daf} sie
wie Schaum aufschwellen. Ein Theil der letzteren wird zerstoflen mit einem Theil ,,Feuermiuer-
ruf}* und gebranntem Salz vermengt und mit dem oben erwihnten Hirtewasser auf einem Farb-
stein zu einem guten Brei verrieben, und dieser in einem glasierten Gefifl bis zum Bedarf auf-
bewahrt. Will ich nun hérten, so nehme ich von diesem Mengsel, und sehe zu, ob es die gehorige
Dicke hat . .. darnach nehme ich die fertig gehauenen Feilen, thue sie in ein Kohlfeuer, daf} sie
recht warm werden . . . bestreiche sie oben und unten mit dieser Materie, halte sie so lange iiber
das Feuer, bis die Materie trocknet und so fort eine nach der andern ... Wenn die Feilen die
richtige Hitze haben, werden sie in das erwiahnte Hirtewasser gelegt."

,,Feine Uhrmacherfeilen werden in anderer Weise gehirtet: Nachdem alles zum Harten
fertig 1st, nehme ich Salz, binde es in einen Lappen, wirme die kleinen Feilen so, tunke den Salz-
klumpen mitten ins Hirtewasser, dafl das Salz im Lappen recht feucht wird, driicke die Feilen
damit, so werden die Feilen ganz weif}; oder ich bestreiche sie mit dem schwarzen Mengsel, setze
sie ordentlich in einen abgeschnittenen Musketenlauf, und darnach in aufgefachte Kohlen, wo
sie sich durchwérmen, und gehérig heifl werden, da ich sie dann entweder in vorerwihntem Hérte-
wasser oder in Knoblauchsaft ablésche, von welch letzterem sie hart und zihe werden.

*) Hier beizufiigen habe ich die interessante Tatsache, dafl Prinz Rupprecht von der Pfalz sich eingehend mit dem
Eisenhiittenwesen befafit hat. Er kannte genau die Verarbeitung des Eisens und des Stahles in Deutschland, vor allem
aber auch die verschiedenen Zementationsverfahren. Auf seinen weiten Reisen kam er auch nach England und dort muf}
er wohl von seinen Kenntnissen und Erfahrungen auf dem erwihnten Gebiete berichtet haben, denn auf dem Patentamt
zu London wurde am 1. Dezember 1671 das Patent Nr. 161, ,,Converting Iron Files into Steel von His Highness Prince
Rupert* eingetragen. In dem folgenden Patent Nr. 162 ist u. a, vermerkt, dafl Prinz Rupprecht direkt oder indirekt an
der Ausbeutung des vorerwihnten Patentes Nr. 16] interessiert war. Dr. Otto Johannsen schreibt in seiner ,,Geschichte
des Eisens™ 1924 iiber Prinz Rupprecht: ,,Prinz Rupprecht war ein Sohn des Kurfiirsten Friedrich V. von der Pfalz, des
,Winterkonigs®, also ein Enkel Jakobs I. Er kampfte zuerst im DreiBigjihrigen Krieg fiir die Sache seines Vaters und dann
unter Karl I. von England. Nach einem unstiten Fliichtlingsleben wurde er unter Karl I1. englischer Admiral. Nebenbei
beschiftigte er sich mit Handlungsunternehmungen — er war z. B. Mitbegriinder der Hudsonbai-Gesellschaft —, mit
wissenschaftlichen Untersuchungen und mit Erfindungen. Er war auch ein guter Zeichner und Maler. Von seinen Arbeiten
auf dem Gebiete des Eisenhiittenswesens ist seine Beschiftigung mit dem schmiedbaren Gufl und mit der Zementstahl-
fabrikation zu erwihnen. Wenn er diese Verfahren auch wohl aus Deutschland mitgebracht hat und nicht ihr Erfinder ist,
verdankt ihm England doch jedenfalls die Vermittlung deutscher Fachkenntnisse."
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Den Knoblauchsaft bereitete Laurius in folgender Weise: ,,Ich nehme Knoblauch nach
Gefallen, und nachdem ich viel Saft verlange, zerschneide ihn, giefle so viel Branntewein darauf,
daf} er dariiber geht, lasse ihn so stehen und sich 24 Stunden in einem warmen Orte ausziehen,
da ich denn den Branntewein zugleich mit dem Safte auspresse, und wohl verschlossen in einer
Flasche verfahre, alsdann aber besagtermaflen zum Hirten brauche.

P. N. Sprengel berichtete im Jahre 1770 in seinem bekannten Werk ,,Handwerke in Tabellen®
folgendes:

,,Das Wichtigste bey dieser Profession ist aber wol das Hirten, oder daf3 der Feilenhauer
die Kunst verstehen muf}, der Feile nach dem Hauen eine durchgingig gleiche Hirte zu geben.
Sie pflegen daher auch sehr geheimnisvoll damit zu seyn. Es kann auf eine doppelte Art ge-
schehen.

a) Man lafit Ochsenklauen so lange in einem Bickerofen brennen, bis sie villig braun sind,
und zerstéft sie alsdenn in einer kleinen Stampfe. Unter zwey Theile dieses Pulvers wird ein
Theil gewshnliches Kiichensalz, und nach Gutdiinken etwas zerstoflenes Glas gemischt. Dis
Pulver stellt man in einem Gefafl auf die Schmiedeesse, spannet eine oder mehrere Feilen in eine
Schmiedezange, und lafit sie in der Esse braunwarm werden, daf3 man kaum die Glut bemerkt.
Alsdenn bestreuen die Feilenhauer die Feile auf allen Seiten mit dem gedachten Pulver, so lange,
als die erhitzte Feile noch das Pulver anziindet, und noch Funken abspringen. Alsdenn halten
sie die Feile iiber die gliilenden Kolen der Esse, daf3 das Pulver véllig an zu brennen fingt, streuen
noch einigemal Pulver auf, solange noch ein Brand erfolget, und brennen es gleichfalls iiber den
Kolen ab. Will die Feile nicht mehr das Pulver anziinden, so steckt man sie, wo méglich, in recht
kaltes Wasser. Der Feilenhauer fihrt zuerst mit der Spitze der Feile langsam ins Wasser, taucht
sie eben so langsam nach und nach ein, und lafit sie endlich véllig ins Wasser fallen. Wenn sie
hierin einige Augenblicke gelegen hat, so nimmt er sie wieder heraus, und wenn das Pulver die
Feile an allen Stellen wie eine Rinde umgiebt, so ist dies ein Zeichen, daf3 die Feile gut gehirtet
ist. Ist hingegen in dem Wasser hin und wieder etwas von dem Pulver abgesprungen, so hat die
Feile noch weiche Stellen, und muf} von neuem gehirtet werden. Sobald sie aus dem Wasser
kommt, biirstet man sie mit einer scharfen Biirste ab, und nimt hiedurch die Rinde weg, setzt sie
einige Augenblicke gegen das Feuer der Esse, damit sie trockne, und reibt sie endlich mit einem
leinenen Tuche sorgfiltig ab, damit keine Nasse zuriickbleibe und Rost verursache. Aller dieser
Sorgfalt ohnerachtet wird die Feile doch rostig, wenn man sie nicht nach dem Harten mit Baumal
bestreichet. Diese Art zu Hirten giebt der Feile nicht nur Dichtigkeit, sondern sie nimt auch
den Zunder oder die Schwirze ab, und je sorgfiltiger der Feilenhauer alle diese Handgriffe beob-
achtet, desto hirter wird die Feile.

b) Noch eine bessere Hirte sollen die Feilen auf folgende Art erhalten: Man mischt zu dem
nur gedachten Pulver noch zerstofene Eyerschalen, und feuchtet es mit Heringslacke an, schiittet
diese Mischung in einen Kasten von Eisenblech, steckt die Feilen in das Pulver, verschliefit den
Kasten mit einem Deckel, und verklebt ihn mit Lehm. Der Kasten wird so lange in das Feuer
der Esse gesetzt, bis die Feilen vermuthlich rothwarm sind. Zuletzt steckt man den Kasten mit
den Feilen langsam in kaltes Wasser, die Feilen werden herausgenommen, und auf die beschriebene
Art gereinigt. Kunstverstindige wollen versichern, daf3 recht kaltes Quellwasser eben die Dienste
tun wiirde, und dhnliche Fille machen es wahrscheinlich.

Das Harten der stihlernen Raspeln weicht in keiner Absicht von dem Harten der Feilen ab,
allein die eisernen Raspeln pflegt man etwas stirker zu harten, oder das gedachte Pulver beym

Hirten etwas reichlicher aufzustreuen.
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M. Jars, Paris, machte wiederholt Studienfahrten nach England. In seinem im Jahre 1774 er-
schienenen Werk ,,Voyages Métallurgiques* berichtet er iiber die englische Feilenhirterei wie folgt :

,,.Die Steinkohlen, deren man sich zum Harten bedient, werden zuerst abgeschwefelt und
zu Cynders (abgeléschte Kohlen, Koks) gemacht, welche (zu Winlington-Miller) die besondere
Eigenschaft haben, daf sie beim Brennen gar nicht dampfen, auch nicht so stark flammen als die
Holzkohlen. Die gehauenen Feilen werden in eine Tonne voll Bierhefe eingetaucht, und von
allen Seiten damit benetzt. Hierauf werden solche in einen Haufen, der aus Meersalz und ge-
brannten, groblich zerstoBenen Rindsklauen bestehen soll, gesteckt, damit die Hiebe der Feilen
im Feuer nicht leiden, auch der Stahl die nétige Hirte erhalte. Alsdann kommen die Feilen auf
einen eisernen Stab, welcher vor einem mit Steinkohlen geheizten Ofen liegt, jedoch nur so nahe
an das Feuer, daf gerade noch die Feuchtigkeit abdampfen und das vorbeschriebene Hartepulver
sich fest anhingen kann. Wenn die Feilen trocken sind, legt man sie auf ein neben dem Herde
befindliches und mit dem obigen Pulver bedecktes Brett, der Herd wird mit Koks aufgefiillt und das
Geblise in Betrieb gesetzt. Man steckt hierauf einige Feilen in die Kohlen, und zwar, um die allzu
starke Hitze zu vermeiden, zunichst in einiger Entfernung vom Geblise, nimmt diese aber gleich
wieder heraus und bringt sie in ein weit stirkeres Feuer, jedoch so, dafl man sie sehen und aus ihrer
Farbe den Grad der Hitze beurteilen kann. Findet der Arbeiter, daf sich die Feile, wie es oftmals
der Fall ist, im Feuer verzogen hat, so nimmt er diese heraus und sucht sie mit einem hslzernen
Hammer durch schwache Schlige wieder gerade zu machen. Ist von der vorgedachten Harte-
masse hin und wieder etwas abgefallen, so fihrt er mit der Feile auf das Brett, worauf sich ein kleiner
Haufen derselben befindet, und streut frische Hirtemasse auf die blanken Stellen. Hierauf bringt
er die Feile wieder ins Feuer, und wenn sie gehérig erhitzt ist — wobei ihre Farbe kirschbraun
erscheint —, so nimmt er sie heraus und steckt sie senkrecht, so weit die Hiebe gehen, in eine
Kiife mit kaltem Wasser. .Sind sie kalt geworden, werden sie aus dem Wasser herausgenommen,
und in eine kleine Kiife mit Wasser geworfen, darauf mittels einer scharfen Biirste mit feinem
Sande gescheuert, und wieder in eine Tonne mit Kalkwasser geworfen. In dieser bleiben sie so
lange liegen, bis sie verpackt werden sollen. Der Kalkiiberzug hilt so lange den Rost von den
Feilen ab, bis sie ganz trocken und rein gemacht werden, worauf man sie mit Ol einreibt, damit
sie auf dem Transport nicht rosten.”

Ein Wiener Flugblatt gab im Jahre 1782 einen Bericht iiber das Feilenhauerhandwerk heraus,
welcher auf S. 67 dieses Werkes bereits schon abgedruckt ist. Darin ist auch das Harten von Feilen
zu jener Zeit beschrieben.

Finen weiteren interessanten Bericht gibt Renterey- und Hiittenschreiber J. C. Quanz in
Schmalkalden in seiner Abhandlung ,,Von der Verfertigung der Feilen in Schmalkalden™ vom
Jahre 1799: ,,Noch ist eine der wichtigsten Arbeiten, das Hérten, iibrig worinn der Deutsche dem
Englinder noch weit nachsteht, und wobey man verschiedene Methoden anwendet. Der hiesige
Professionist geht dabey also zu Werke. Er spannt die Feilen in eine Zange, nachdem sie grof}
oder klein sind, macht sie vor dem Geblise braunwarm, bestreuet sie mit dem Hartepulver, das
aus gleichen Teilen von gebranntem und gepulvertem Horn und Kochsaltz besteht. Dieses Harte-
pulver entziindet sich, sobald es die Feile berithrt. Er fahrt mit dem Aufstreuen so lange fort,
bis er glaubt, daf} es genug sey. Wenn dieses ausgebrannt und véllig verzehrt ist, betrachtet er die
Feilen, ob die Hirte sich allerorten gehorig angelegt hat, wo nicht, so muf} er diese Arbeit noch
einmal vornehmen. Alsdann bringt er sie wieder vor das Geblise, 13t sie braunroth werden und
taucht sie hierauf langsam zuerst mit der Spitze, in recht kaltes Wasser, worinn sie wenige Minuten
bleibt. Nimmt sie heraus, und stellt sie, nachdem sie abgerieben und in Kalchwasser eingetaucht
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worden, in die Esse zum vélligen Abtrocknen hin, und um sie vor Rost zu sichern werden sie mit
Bauméhl eingeschmiert und in Papier gebunden. Andere schichten ihre Feilen mit dem Hirte-
pulver in einen blechernen Kasten ein und bringen sie so vor das Geblase. Das nennen sie Einsetzen.
Eine dntte Gattung rithmt die Salpeter-Kiigelchen als das beste Ingredienz des Hirtepulvers,
die aber selten oder hier gar nicht angewendet werden. Ob das Hartepulver schlechterdings not-
wendig sey, oder ob das Hirten in bloflem, recht kaltem Wasser eben so gut verrichtet werden
konne, miissen Versuche allein entscheiden. Mir scheint letzteres sehr wahrscheinlich, da viele
von unsern Handwerkern sich allein des kalten Wassers bedienen. Aber auch nicht jedes Salz
ist brauchbar. Von der Beschaffenheit ist das Salz, welches auf dem hiesigen Salzwerke gemacht
wird, das durch sein Umbherspriithen eine ungleiche Harte macht, und unsere Professionisten
nothiget, thr Saltz von Saltzungen, 4 Stunden von hier, zu holen.”

Eine ganze Reihe ihnlicher Harteberichte konnte noch angefiihrt werden, aber sie bringen
nichts wesentlich Neues mehr. Doch sollen noch 2 interessante Berichte Aufnahme finden, weil
sie besonders das Harten von Uhrmacherfeilen gegen das Ende des 18. Jahrhunderts etwas ein-
gehender beschreiben. Der eine Bericht von Dr. Theodor Koller in seinen ,,Neuesten Er-
findungen und Erfahrungen® Wien 1883 lautet wie folgt: ,,Der bekannte Feilenfabrikant Raoiil
in Paris wendete gegen das Ende des 18. Jahrhunderts zum Harten seiner femnen Uhrmacherfeilen
folgende Mischung an: 906 gramm Hammeltalg einfach in Stiicke zerschnitten, ebensoviel gramm
Schweinespeck und 56 gramm weiflen Arsenik in Pulverform; diese Mischung muf} in einem
bedeckten, eisernen Topfe so lange sieden, bis eine Handvoll frischgepfliicktes und mit der Mischung
aufs Feuer gesetztes Nagelkraut sich kriuselt und auf der Oberfliche der Fliissigkeit schwimmt,
was beweist, daf} seine Feuchtigkeit ganz verschwunden ist. Diese Operation mufl man wie das
Hirten selbst zu méglichster Vermeidung des Arsenikrauches unter einem Rauchfange vornehmen,
auch Mund und Nase zuhalten, um die schidlichen Diinste nicht einzuathmen. Diese Masse
wird, nachdem sie zu einem gut bindenden Teig angemengt worden ist, in einer diinnen gleich-
{érmigen Schicht mittels eines Pinsels oder einer Biirste auf die Feilen gestrichen und iiber dem
Feuer langsam getrocknet, zu welchem Zwecke oben in dem Mantel der Esse Eisenstibe angebracht
sind, auf welchen die Feilen der Reihe nach gelegt werden kionnen. In gréfleren Schmieden hat
man hiezu besondere Trockensfen. Nach Vollendung des Trocknens werden die Feilen einzeln
herausgenommen und im Hartefeuer erhitzt. Wenn hiebei einzelne Theilchen des Anstriches
abspringen, oder die diinneren Partien der Feile sich zu rasch erhitzen, welch letzterer Fall bei
ungleichem Querschnitte naturgemif} eintreten muf}, so bringt man diese Stellen der rothwarmen
Feile nochmals mit einer trocknen Salz- und Klauenmehlmischung im Verhiltnis 2 : 1 in Be-
rithrung und legt sie neuerdings ins Feuer. Ist die Feile auf den richtigen Grad erhitzt, so wird
die klebrige Masse, welche derselben nun wie eine Glasur anhaftet, aufs sorgfiltigste mit einer
Biirste abgerieben, da sonst eine gleichmiflige Hirtung nicht stattfinden kann. Die Feile wird
nochmals gerade gerichtet, evtl. je nach der Form durchgesetzt und endlich in das bereitstehende
Hirtewasser emgetaucht bzw. abgeléscht. Die vollstindige Abkiihlung lifit man in einem zweiten
Bade eines minder salzhaltigen Wassers vor sich gehen.”

Den anderen Bericht gibt uns ,,Der Handwerker und Kiinstler, Fortschritte und Muster™,
Weimar 1826 Band I, unter der Uberschnft: ,,Wie die Instrumentenmacher in Lancashire ihre
Feilen hirter und gerade machen. Von Thomas Gill“. (Hierzu Abb. 262.)

,.S1e richten auf einer Esse ein Feuer mit ausgeglithten oder von allen bituminésen Teilen
freien Steinkohlen her, die ohne Rauch und Flamme brennen. Wenn sie gehorig im Brand sind,
bedecken sie dieselben mit einer gewélbten eisernen Platte, wie Fig. | zeigt, welche einen Teil des
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Schmiedeherdes zeigt, und halten auf diese Weise die Hitze zusammen. Die Feilen werden iiber
und iiber mit Hefen oder Bodensatz von starkem Bier (ale) iiberzogen, und dann entweder in
Kiichen- oder Meersalz getunkt, worauf man sie neben der Esse trocknen lift, indem man sie
mit den spitzen Angeln in Lécher steckt, die durch eine auf vier Fiiflen stehende eiserne Platte
gebohrt sind; sobald dies geschehen, konnen sie auf folgende Weise zum Harten erhitzt werden.
Der Arbeiter fafit eine Feile besonders an der Angel mit einer langen, diinnen Feuerzange, und legt
sie zunéchst der Essenmauer unter die bogenférmige eiserne Platte, und fihrt so fort, bis er unter
bestindiger Wirkung des Gebléses so viel, als Platz haben, nebeneinander gelegt hat. Sobald das
Salz an der zuerst aufgelegten Seite schmilzt, nimmt er sie heraus und taucht sie in kaltes Wasser,
und dann riickt er alle Feilen um eine Stelle weiter zur Seite und legt an den leergewordenen Platz
eine frische. Auf diese Weise wird fortgefah-
ren, bis alle Feilen gehirtet sind. Der schwarze
Uberzug von Kohle und Salz wird dann
durch Abbiirsten im Wasser von den Feilen
beseitigt, und der Grad (die Zihne der Feile)
zeigt sich dann vollkommen sauber, da er
durch den Uberzug vor Oxydation geschiitzt
wurde.

Diese Feilen werden nun, wenn sie sich
beim Harten nicht verzogen oder geworfen
haben, nicht auf die gewshnliche Weise ab-
gelassen, sondern in eine Mischung von
Baumél und Terpentingeist getaucht, ehe
man sie in geteertes Papier verpackt, das
sie vor dem Rost schiitzt. Wiren sie jedoch
beim Harten krumm geworden, so werden
sie auf folgende Weise gerichtet : Fig. 2 zeigt

einen eisernen Kolben mit rundlicher Oberfliche, der in einem grofien Schraubstock fest einge-
schraubt ist. Man hilt die mit dem Ol und Terpentin iiberzogene Feile an der Angel, legt sie auf
den rotglithenden Kolben und driickt am Ende mit einem eisernen, in einem hélzernen Heft
steckenden Instrumente darauf, bis die Mischung von Ol und Terpentin zu rauchen anfingt. Die
Feilen geben dann dem Drucke nach und lassen sich leicht richten; indef diirfen sie nicht zu stark
erhitzt werden, damit sie nicht erweichen.*

Im 5.Band desselben Werkes gibt R.Daniel einige Jahre spiter einen #hnlichen Bericht
iiber das Richten der Feilen nach dem Hirten auf glithenden Eisen.

Die heutige Feilenhéirtung. Auf vorstehende Berichte iiber das Hérten von Feilen in
fritheren Jahrhunderten will ich nun kurz eine Beschreibung der heute iiblichen Art des Hartens
geben.

Jede Feile, ob gehauen oder geschnitten, muf} vor dem Harten angeschmiert, d. h. mit einer
Hértemasse bedeckt oder eingepackt werden, welche zweierlei Aufgaben hat: 1. soll sie wihrend
der Erwirmung der Feile einen Schutz fiir die obersten Zahnspitzen bilden und 2. soll sie diesen
kleinen Zzhnen noch etwas Kohlenstoff zufiihren. Solange samtliche Feilen iiber der offenen Esse
(Abb. 262) und spiter im geschlossenen Zugofen (Abb. 263) erwirmt wurden, kannte man nur
eine Art Hirtemasse, die sich jeder Feilenhauer nach eigenem Gutdiinken selbst herstellte.
Den Amerikanern ging aber bald das Harten im Zugofen zu langsam. In den 1870er Jahren
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gingen sie dann zu der lingst bekannten Bleihirtung iiber, welche aber eine weitere Spezialhirte-
masse mit einer anderen Zusammensetzung bedingte. Die kohlen- und stickstoffhaltigen Grund-
stoffe der Hértemasse fiir Zugofen bestehen aus: Klauenmehl, hergestellt von gebrannten Ochsen-
klauen, Salz, etwas Holzkohlenstaub, sowie aus verschiedenen Chemikalien wie blausaures Kali,
Salpeter und Kolophonium, die je nach Qualitit des Feilenstahles, wenn nétig, noch zugesetzt
werden. Als Bindemittel wird vor allem Roggen- oder Weizenmehl, Glaspulver und teilweise
auch Leim verwendet. Die nach den jeweiligen Erfahrungen zusammengestellten Substanzen
werden In trockenem Zustande gut gemischt

und mit Wasser zu einem dicken Brei angesetzt.

Kommen Bleihirtesfen in Betracht, so wird an

Stelle des Klauenmehles mehr Holzkohlenstaub

und Mehl verwendet, im tibrigen aber werden die-

sen Stoffen wieder je nach Bedarf die verschiede-

nen kohlen- und stickstoffhaltigen Chemikalien

zugesetzt. Vielfach behandeln auch heute noch

Fabrikanten und Hirtemeister die Zusammen-

setzung der Hartemasse und ihre Verwendung,

sowie das Harten selbst, duflerst geheimnisvoll,

jedoch gibt es hier keinerler Geheimnis, da zum

Harten von Feilen nichts weiter nétig ist als

die Kenntnis des verwendeten Feilenstahles, lang-

jahrige Erfahrung und ein gesunder Menschen-

verstand. Das Erwirmen der angeschmierten

Feilen geschieht heute in sogenannten Zugéfen,

welche mit Koks gefeuert werden und eine gute

Regulierbarkeit haben. Der Harter muf3 hierbei

mehr als wie beim Bleibad auf seinen Ofen acht-

geben und die Warme stindig beobachten. Selbst-

redend werden die Zahnspitzen der Feile viel

rascher und schneller erwirmt, als deren Korper, Abb. 263. Hirter am Zugofen.

und die Folge ist eine ungiinstige Beeinflussung

der Hartung, welche nur dadurch vermieden werden kann, daf die Zahnspitzen wiederholt mit der
sogenannten Aufstreuhirte, welche aus Klauenmehl und Salz besteht, bedeckt werden, wodurch
fiir sie eine langsamere Erwirmung erreicht wird. Inzwischen erhilt auch der Kérper der Feile die
gewiinschte Temperatur.

Der Bleihdrteofen fiir Feilen, welcher in neuerer Zeit sich auch in Deutschland mehr ein-
gebiirgert hat, war schon zu Beginn des 18. Jahrhunderts bekannt. Christian Polhem
schrieb im Jahre 1740 in seinen ,,Erinnerungen wegen Zubereitung des Stahls™: ,,Wer eine grofle
Menge diinner Messer oder Scheren auf einmal hirten will, thut solches am besten und bequemsten
in so heiflem Blei, als die Hartung erfordert . .. Uhrfedern werden auf gleiche Weise in Blei und
nachher in Ol oder Talg gehartet.”

Die Heizung der Bleisfen geschieht teils durch Koks, teils durch Gas. Mit einem Pyrometer
ist die zum Harten gewiinschte Temperatur leicht konstant zu halten und es ist nur darauf zu achten,
daf} die zu hirtenden Feilen geniigend lange im Bleibad sind. Nachteilig wirkt der immer noch
starke Verbrauch an Bleitiegeln und die Tatsache, daf} Feilen, an welche grofie Anspriiche gestellt
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werden, und Aufhaufeilen, die schon durch die Hinde vieler Feilenhauer gingen, im Bleibad
erwarmt, oft nicht die geniigende Hirte erhalten und manchmal wieder im Zugofen nachgehirtet
werden miissen. — Geniigende Erfahrungen mut Salz- und Zyankalibadern liegen bis heute noch
nicht vor und ebenso verhilt es sich mit den heute viel angepriesenen Hartungen in elektrisch ge-
heizten Bidern. Eine weitere Harteart war die Héartung von Feilen durch Kompression, indem
man den Stahl bis zur Kirschrste erhitzte und unter Druck abkiihlte. Dies konnte aber hchstens
fiir grobe Feilen in Betracht kommen. — Es wurde auch versucht, einzelne Feilensorten auf
maschinellem bzw. automatischem Wege
zu hirten. Die Erfolge blieben aber aus
verschiedenen Griinden aus.
Haben nun die Feilen den geeigneten
durch Erfahrung oder Vorschrift ermittelten
Warmegrad erreicht, so werden sie aus
dem Ofen genommen, im allgemeinen mit
einem Reisigbesen von der noch anhaften-
den gliihenden Hartemasse gereinigt, wenn
nétig je nach Querschnitt rasch gerade ge-
richtet oder durchgesetzt und dann im
Salzwasser abgekiihlt. Die meisten Feilen,
besonders diejenigen, welche emen flachen,
dreikantigen, vierkantigen und runden
Querschnitt haben, werden zur Abkiihlung
mit der Spitze nach unten senkrecht in das
Salzwasser getaucht. Halbrunde Feilen da-
gegen miissen zunichst der Liange nach
itber die flache Seite mit einem Hammer
aus Buchenholz durchgerichtet bzw. durch-
gesetzt und mit der flachen Seite nach
unten etwas schrig ins Wasser gebracht
werden. An flachen Maschinenfeilen wird
Abb. 264. Hirter am Bleiofen. gewohnlich aufler den flachen Seiten nur
eine hohe Kante gehauen. Da auch diese
Feilen beim Hirten gern iiber die hohe Kante infolge der grofieren Abkiihlungsfliche und der da-
durch bedingten schnelleren Abkiithlung krumm werden, miissen sie vor dem Abkiihlen auf der
blanken Kante durchgesetzt und mit dieser zuerst schrag ins Wasser gebracht werden. Der Grad
des Durchsetzens richtet sich jeweils nach der Form und Gréfle der Feile und wird lediglich
bestimmt durch die Erfahrung, die Geschicklichkeit und das Augenmafl des Harters. Gewisse
Feilen konnen nach kurzem Abschrecken im Wasser, aber nur solange sie noch gut handwarm
sind, zwischen 2 Eisenstiben durch entsprechenden Druck noch nachgerichtet werden, nur ist
dabei genau aufzupassen, daf} die duflersten Zahnspitzen nicht wieder etwas anlaufen.

Eine Reihe weiterer Kleinigkeiten sind beim Hirteproze noch besonders zu beachten und
besondere Aufmerksamkeit ist der Hartefliissigkeit zu schenken. Die Hirtung gelingt im allge-
meinen um so besser, je schneller die Abkiithlung stattfindet, je kilter das Wasser ist und je mehr
es die Warme leitet. Der Grad der Harte héangt nicht nur von der Temperatur des zu hirtenden
Stahles, sondern auch von der des Hartewassers ab. Das beste Mittel, den Stahl méglichst schnell
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abzukiihlen, ist, thn in eine die Wirme gut leitende Fliissigkeit zu tauchen. In weitaus den
meisten Fillen wird hierzu ,,Salzwasser” verwendet, das aus méglichst weichem Wasser mit Salz
gesittigt hergestellt ist, da dadurch die Warmeleitungsfiahigkeit des Wassers wesentlich erhsht wird.
Auflerdem bleibt das Salzwasser infolge seiner Schwere ruhiger als reines Wasser, was ferner noch
zu einer guten Kiihlung beitrigt. Je grofler die Hértebottiche ausgefithrt werden, desto besser ist
dies fiir die Hartung, da in groflen Bottichen das Wasser seine Temperatur nur ‘langsam #ndert.
Ein weiteres Mittel, Wasser gut leitungsfihig zu machen, besteht noch darin, dafl man es mit
Salmiak, Salpetersiure oder Schwefelsiure (2—4 Gewichtsprozente) versetzt, nur miissen dann die
darin geharteten Feilen wegen Rostgefahr sofort mit reinem Wasser

durchgespiilt werden. Die idealste Kiihlfliissigkeit wire Quecksilber,

da dies durch seine ausgezeichnete Warmeleitungsfahigkeit eine sehr

rasche Abkiihlung erméglicht, ohne dabei Wallungen durch die

stattfindende Dampfentwicklung zwischen Quecksilber und Stahl

hervorzubringen. Dieses kann aber wegen seiner hohen Kosten

und seiner duflerst giftigen Wirkung auf den menschlichen Kérper

auf die Dauer nicht in Betracht kommen.

Eine einmal gehirtete Feile, aus gutem Feilenstahl hergestellt,
zeigt einen feinen samtartigen nicht kérnigen Bruch, wihrend einiiber-
hitzter Stahl ein grobes Korn, und ein verbrannter eine grob-kri-
stallinische Struktur aufweist.

Reinigen und Scharfen. Eine so gehirtete Feile muf$
nun, ehe sie zum Versand kommt, noch von threm Schmutz und
den Resten der Hirtemasse gereinigt werden. In fritheren Jahren
wurde diese Arbeit in primitivster Weise mut der Hand erledigt,
indem die Feilen einfach mit Sand — oft mit etwas verdiinnter
Salzsaure vermischt — durchgebiirstet und daraufhin abgewaschen
wurden. Im Laufe der Zeit kamen dann mechanisch betriebene
Biirsten in Anwendung.

Im Jahre 1878 schreiben Karmarsch und Heeren in ihrem
,» Technischen Worterbuch®: ,,Das Reinigen geschieht am besten
durch eine mit Biirsten oder Karden besetzte Trommel, die im
Wasser lauft. Die Feilen werden in verschiedenen Lagen gegen diese Trommel gehalten und
wenn sie rein sind, schnell auf erhitzten Eisenplatten getrocknet; noch warm werden sie in Baumél
getaucht und nachdem dieses abgetropft ist, in Papier verpackt.*

Es konnte sich hier nur um ganz einfache Einrichtungen zum Reinigen von Feilen handeln,
was Richard Denison, Leeds, veranlafite, eine Feilenreinigungsmaschine zu bauen, auf welche
er dann im Jahre 1887 das englische Patent Nr. 2103 erhielt. Die Abb. 265 zeigt sie in ihrem Quer-
schnitt. A ist ein geschlossenes Gehsuse, das vor und hinter der Maschine eine Offnung zum
Einhalten der Feilen hat. F und C sind die Biirstenscheiben und ff die jeweiligen Biirsten, zwischen
welchen die Feilen gereinigt werden. Jede Biirstenscheibe hat ihren eigenen Antrieb, damit sie
nach Belieben mit- und gegeneinander laufen kénnen. Die Biirste G verindert ihre Seitenlage
nicht, wihrend die Biirste F je nach der Stirke der Feile seitlich einstellbar ist und wenn gewiinscht,
auch wihrend des Arbeitsprozesses hin- und herbewegt werden kann. Die Biirsten selbst kénnen
aus Fiber oder diinnem Stahldraht hergestellt sein. Zum Reinigen wird ein Gemisch von
Sand und Wasser verwendet, das sich in dem Trichter P unter stetigem Umriihren befindet.

Dick, Die Feile. 15
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Abb. 266. Englischer Sandstrahlapparat,
System Benjamin Chew Tilghman, 1873.

Abb. 267. Das Reinigen und Schirfen von Feilen mit
Dampf-Sandstrahlgeblasen.

Die Feilenfabrikation und ihre Entwicklung.

Der Bedarf an Feilen steigerte sich immer
mehr. Die ganze Feilenbiirsterei ging dabei zu
langsam vonstatten. Die Amerikaner suchten da-
her nach besseren Einrichtungen, und bei der Ge-
legenheit kamen sie auf die Sandstrahlgeblise mit
Dampfbetrieb, welche heute in allen grofieren
Fabriken verwendet werden. Das erste Geblise
wurde am | 1. Oktober 1870 in Nordamerika von
B. C. Tilghman, Philadelphia, zum Patent
angemeldet. Schon im Jahre 1873 wurde die-
ses von einer inzwischen gebildeten Tilghman
Patent Sand Blast Co., Sheffield, in Birming-
ham vor einer Versammlung von Ingenieuren
und Betriebsleitern vorgefiihrt und fiir iiberaus
praktisch und brauchbar erklart. Amerikanische
und englische Fabrikanten fithrten daraufhin
dieses Dampfsandstrahlgeblise sehr rasch in
ithren Betrieben ein, aber erst um das Jahr 1880
fand es den Weg nach Deutschland. Zuerst
wurden diese Apparate nur zum Reinigen ge-
hirteter Feilen verwendet. Man merkte bald
den giinstigen Einflul dieses Verfahrens auf
deren Zihne, welche eine etwas bessere Schnitt-
fahigkeit erhielten. Sehr rasch erkannte man, daf}
nach Umbau der Strahldiise und Anderung ihrer
Stellung mit denselben Apparaten die Feilen-
zahne nicht nur gereinigt, sondern auch nach-
geschirft werden konnten. Karmarsch und
Heeren schreiben im Jahre 1884 in ihrem
,» Technischen Worterbuch® iiber die Wirkung
der Dampfsandstrahlapparate: ,,Um dem Sande
die erforderliche Geschwindigkeit zu geben,
wendet man einen kriftigen Dampfstrom an,
durch welchen der Sand angezogen und mit-
gerissen wird, oder man leitet einen Strom
fallenden Sandes in den Dampfstrahl, wo-
durch der Sand ebenfalls seine Geschwindig-
keit erhalt.

Fig. 1 und 2 auf Abb. 268 zeigen Prinzip
und Wirkungsweise von Sandstrahldiisen zur
Reinigung und zur Schirfung von Feilen. Der
bei a eingeleitete Dampf von 5—7 Atm. stromt
durch eine Anzahl kleiner Offnungen b aus.
Durch die hohe Dampfgeschwindigkeit entsteht
im Rohr ¢ eine Luftverdiinnung, welche bewirkt,
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daf} der in dem Gefaf d enthaltene mit Wasser gemischte Sand durch das Rohr ¢ in die Hohe
steigt, in der Diise e sich innig mit dem Dampf mischt und von diesem mit fortgerissen wird.
Dampf und Sand treffen nun die zu reinigende oder zu schirfende Oberfliche der Feile unter be-
stimmten Winkeln. Zum Reinigen muf§ die Diise wesentlich aufrechter stehen als zum Scharfen,
damit auch der Grund der Zahnspitzen geniigend von dem reinigenden Sandstrahl getroffen
wird. Durch das Reinigen erhalten die Feilen eine gleichmiflig matte, hellgraue Farbe. Fig.3 auf
Abb. 268 zeigt die Zahne einer gehauenen Feile vor und nach dem Schirfen. Deutlich ist sicht-
bar, wie der Grat, welcher sich beim Hauen der neuen Feilen bildete, durch das Abblasen bzw.

Abb. 268. Das Reinigen und Schirfen von Feilen mit Dampf-Sandstrahlgeblisen. (Schematische Darstellung.)

Abschleifen entfernt wurde und die Feile dadurch scharfe Schneidkanten erhalt. Fig. 4 zeigt die
Zshne einer stumpfen Feile vor und nach dem Schiirfen, die gestrichelte Linie zeigt, wie von dem
scharfen Sandstrahl das Material an dem Feilenzahn weggeblasen bzw. weggeschmirgelt wurde.

Ehe ich die Beschreibung der Feilenfabrikation beende, méchte ich kurz noch einiges iiber
das Schirfen von Feilen auf schnell rotierenden Biirsten, in Saurebidern und mit dem elektrischen
Strom einer Bunsenbatterie sagen.

Gegen das Jahr 1900 brachten Gebr. Erlenwein & Co., Edenkoben, ein neues Verfahren —
die Patent-Metallschirfung — auf, auf Grund dessen Feilen auf mechanischem Wege ohne Dampf-
sandstrahlgeblase geschirft werden kénnen. Sie beniitzten hierzu, wie die Abb. 269 zeigt, eine

15*



228 Die Feilenfabrikation und ihre Entwicklung.

schnellumlaufende Biirstenwalze S mit feinen gehirteten Stahldrahtborsten, welche — wie Fig. |
zeigt — der Form des Feilenhiebes entsprechend schrig in diese eingesetzt werden, damit die
Borsten auch in die Vertiefungen der Zihne richtig eindringen konnen. Unter Zugabe von feinem
Schmirgel, mit Ol vermengt, werden die manchmal nach riickwarts stehenden Zahnspitzen, oder
die durch einen schlecht abgezogenen Meifel entstandenen Grate so lange weggebiirstet, bzw. weg-
geschmirgelt, bis scharfe, sigenartige Zahnspitzen sich zeigen. Die Biirste R dient zur Reinigung
der geschirften Feilen. Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf die Biirstenwalze S, wobei AA Anschlige
darstellen, welche zur Fiihrung der Feilen iiber die rotierende Biirste dienen. Ein weiterer noch
am wenigsten zum Ziele fithrender Weg geht iiber Saure und Elektrizitit. Die ersten Versuche
mit dem Schirfen von Feilen mit Salz-, Salpeter- oder Schwefelsiaure wurden schon zu Anfang
des 19. Jahrhunderts in England gemacht. Die elektrische Scharfung kam viel spiter auf und
wurde vermutlich in den 1880er Jahren zum erstenmal in Frankreich angewendet. Einer der
ersten Berichte iiber das Atzen oder Beizen von Feilen konnte dem 5.Band des Werkes: ,,Der

Abb. 269. Biirstenwalze zur Schirfung von Feilen.

Handwerker und Kiinstler, Fortschritte und Muster”, Weimar 1831, entnommen werden. Er
lautet : ,,Um stumpfgewordene Feilen wieder zu schirfen, empfiehlt Dr. Eynard zu Lyon, dieselben
in verdiinnte Schwefelsiure (aus einem Teil Saure und fiinf Teilen Wasser bestehend) zu legen
und sie hierin 48 Stunden liegen zu lassen. Die Séure nimmt nicht allein die zwischen den Zihnen
eingeklemmten Feilspiane hinweg, sondern erteilt der Feile selbst eine neue, sehr scharfe Rauhheit.
Vor dem Gebrauch miissen diese Feilen jedoch mit vielem Wasser oder besser mit schwacher
Lauge abgespiilt werden.*

Im Jahre 1843 schrieb ,,Dinglers Polytechnisches Journal® Bd. 88, S.318: ,Hr.Rockline
gibt folgende Modification eines bekannten Verfahrens an, um stumpf gewordene Feilen und
Raspeln ihre Schirfe groflenteils wieder zu verschaffen. Man kocht die Feile in einer starken
dtzenden Sodalauge oder Seifensiederlauge aus, welche die ihr anhingenden Unreinigkeiten be-
seitigt; man muf} sie dann etwa eine halbe Minute lang in einem Gemisch aus zwel Teilen Wasser
und einem Teil Salpetersiure oder Salzsdure lassen, hernach mit Wasser waschen und schwach
mit Terpentindl iiberbiirsten (Mechanics’ Magazine, March 1843, Nr. 1024)."

Dr. Theodor Koller brachte 1889 in seinen ,,Neuesten Erfindungen und Erfahrungen® einen
Artikel iiber die Verwendung der Elektrizitit zum Schirfen von Feilen, der folgendermaflen lautet:
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,,Einfach und billig lassen sich nach dem ,Génie civil’ Feilen und Frisen in folgender Weise
schirfen. Man verbindet die Feile mit dem negativen Pole einer Bunsenbatterie, an derem positiven
Pole sich ein Stab aus gewohnlicher Kohle befindet. Bei Schliefung des Stromkreises bildet sich
an jeder abgeniitzten Spitze der Feile ein ganz kleines Bliaschen Wasserstoff, das die Spitze gegen
den Angriff des sehr sauren Bades (40°
Schwefelsiure und 60° Salpetersiure,
nahezu zu gleichen Teilen, und destillier-
tes Wasser) schiitzt, so daf} nur die tiefe-
ren Stellen angegriffen werden. Der Vor-
gang dauert 10—20 Minuten und ver-
ursacht fiir 100 Feilen tiglich etwa 8 M.
Kosten. Alle 3—4 Minuten wird die
Feile aus dem Bade herausgenommen, in
viel Wasser abgewaschen und mit der
Biirste die angegnffenen Stellen ge-
remnigt.*
Alle diese vorgenannten Arten, Fei-
len zu schirfen, haben bis heute noch
zu keinem Ziele gefithrt, und es ist auch
nicht denkbar, dafl das Wiederaufhauen
von Feilen durch Siure und Elektrizitat
dauernd erspart werden kann.
Hermann Haedicke, Direktor der
Kgl. Fachschule fiir Stahlwaren und
Kleineisenindustrie, Remscheid, auflerte
sich in ,,Stahl und Eisen* Nr. 13 vom
Juli 1892 iiber dieses Nachschirfen fol-
gendermaflen: ,,Das direkte Nachschir-
fen der Feilzihne ist wieder auf ver-
schiedene Weise versucht worden. Die
ilteste Methode ist die des Beizens. Die-
selbe ist schon seit langer Zeit fiir das
Schirfen der Rasiermesser und auch mit
einem gewissen Erfolg gebraucht worden.
Man hat Feilen in verschiedener Richtung

mit der Angel nach unten, mit der Angel Abb. 270. Neuer, abgeniitzter und mit Siuren aufgeschirfter

R ; . Feilenzahn. Mikroskopische Aufnahme v = 20.
nach oben in die Siure gestellt und emen

wesentlichen Unterschied nicht bemerken kinnen. Feilen mit feinem Hieb haben noch die
giinstigsten Resultate ergeben. Als Beizfliissigkeit wurde eine Mischung von 5% Schwefelsiure
und ebensoviel Salpetersiure mit Wasser empfohlen. Die Feilen miissen aber vorher gut mit
Kalk oder Lauge ausgebiirstet werden. Das Beizen der Feilen ist als Aushilfe wohl zu empfehlen,
doch liegt es in der Natur der Sache, daf} eine 6ftere Wiederholung dieser Operation wegen der
damit verbundenen Deformation der Zihne nicht angingig ist.

Neuerdings ist die elektrische Beizung empfohlen worden. Man bringt die Feile nach der
vorhin angegebenen Reinigung in ein mit 4proz. Schwefelsiure — wir entnehmen diese Vorschrift
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dem Artikel: ,Note sur le retaillage des limes et 'emploi des limes démontables par Joseph Goffin®,
in der Revue universelle, Mirz 1892 — gefiilltes Gefiaf3, umgibt dieselbe mit einer Kupferdraht-
spirale, welche sie indessen nicht beriihrt, und macht diese zum negativen, die Feile zum positiven
Pol einer kriftigen Batterie. Nach einer anderen Vorschrift soll man mit einem Bad, bestehend aus
60 Teilen Salpetersiure, 30 Teilen Schwefelsiure und 1000 Teilen Wasser, arbeiten. Ich habe
einen Vorteil in der elektrischen Behandlung nicht finden kénnen, wenn nicht den der Vermeidung
der lastigen Dimpfe bei der Verwendung der Salpetersaure. Das Schirfen mit Hilfe des Sand-
strahlgeblises hatte weit mehr Erfolg. Die Methode des Schérfens der Feilen mit Sandstrahl-
geblise wurde im Jahre 1883 auf der Ziiricher Ausstellung von Binder, Winterthur, vorgefiihrt;
die Resultate waren beachtenswert."

Dieser Bericht hat auch heute noch seine Giiltigkeit. Zu bemerken ist jedoch, daf} zur Zeit
immer wieder neue Versuche mit der Siureschirfung von Feilen angestellt werden. Allerhand
chemisch-technische Priparate, wie z. B. Kaliumdichromat, werden verschiedenartig zusammen-

gesetzten Schwefel-, Salz- und Sal-

peterbidern zugesetzt, um diese noch

wirksamer zu machen, damit sie die

Feilenzihne mehr oder weniger stark

angreifen konnen. Endgiiltige Erfah-

rungen liegen noch nicht vor, so viel

steht aber fest, daf3 die #uflerst ge-

fahrlichen und lastigen Dampfe grii-

ner, brauner und kaffeebrauner Farbe

wihrend des Beizens in starkem Mafle

hochst unliebsam auftreten. Die

Abb. 270 zeigt die mikroskopische

Aufnahme dreier Feilenzihne vor und

nach der Siureschirfung in 20facher

Abb. 271. Mikroskopische Aufnahme von mit- Sauren aufgeschirften Yergr&iﬁerung. Deas untere: Bild stellt
Feilenzahnen. v = 17, B = Schnittrichtung der Feile. die gehauenen, das mittlere die
abgeniitzten und das obere Bild die

geschiarften Zshne dar. Um den Vorgang wihrend des Schirfens deutlich erkennbar zu
machen, wurde durch einen bestimmten Punkt eine weifle Linie gezogen, an Hand deren der
Grad der Abniitzung und der Wiederaufschirfung genau festgestellt werden kann. Gegeniiber
dem gehauenen Zahn hat der abgeniitzte Zahn um 0,16 mm und der geschirfte Zahn um
0,58 mm abgenommen. Die Schirfung ist absichtlich etwas mehr als nétig durchgefiihrt
worden, um die Wirkung des Siurebades deutlicher zu zeigen, und trotzdem war die Feile nur
12 Minuten im Bad. Charakteristisch fiir alle siuregeschirften Feilen ist der Zahngrund, der
vollstindig kreisférmig von den Siuren ausgefressen wird. Die Abb. 271 zeigt dann noch in
17facher Vergréferung die Zahnri