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Von Salpetersiedern,

Teil 4

Pulvermachern und Pulverhdauschen

von Gaudenz Schmid-Lys
Produktionsablauf der Pulverherstellung

ie folgenden Angaben zum Produktionsablauf

bei der Herstellung von Schiesspulver ver-
danke ich Hans Kocher, dem Werkmeister-Stell-
vertreter. Er war von 1954 bis 1976 in der Pul-
vermiihle tétig.

Rohstoffe

Salpeter, der wichtigste Bestandteil des
Schwarzpulvers, sowie Schwefel wurden jeweils
wagonweise eingekauft und in den entsprechen-
den Magazinen auf dem Werkareal eingelagert.
Der Vorrat an Salpeter betrug ca. 90 bis 100 Ton-
nen, derjenige von Schwefel ca. 40 Tonnen.

Holzkohle konnte selbst hergestellt werden
aus gut geschélten Erlen- oder Faulbaumruten,
die von Abholzungen aus hiesigen Gemeinden
oder aus dem Ausland bezogen wurden. Gekdhlt
wurde in der betriebseigenen Kohlenbrennerei in
Retortenofen auf dem Fabrikareal. Dabei erfolgt
die Holzverkohlung durch Destillation unter Luft-
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Ein Satz zu 50 kg z. B. Sprengpulver enthilt: 37,5 kg Salpeter, 5kg
Schwefel, 7,5 kg Holzkohle. (Handzeichnung von G. S., teils nach
fotografischen Aufnahmen aus Campiotti, teils nach Angaben von
H.Kocher)

abschluss bei Temperaturen zwischen 300 bis
500 Grad C, je nach gewiinschtem Grad an Koh-
lenstoff. Diese Arbeit wurde ausschliesslich
durch Hans Luck ausgefiihrt, der in diesem Ge-
biet Spezialarbeiter war. Von der Holzkohle wur-
de ein Vorrat angelegt, der in einem verschlosse-
nen, eisernen Behédlter aufbewahrt werden
musste, da die Gefahr einer Selbstentziindung
bestand.

Die Zusammensetzung des Schwarzpulvers
besteht in der Regel aus: 75% Salpeter, 10%
Schwefel und 15% Holzkohle. Ausgenommen
sind kleine Abweichungen bei Spezialpulvern.

Dosierung

Im Dosiergebdude wurden die drei Kompo-
nenten auf einer Briickenwaage abgewogen. Bei
Spezialpulver konnte sich das Mischverhéltnis
leicht andern. Das Rohmaterial wurde nach dem
Mischen zu den Ldufern gekarrt und dort von
Hand auf beiden Seiten der Walzen in die Laufer-
schalen geschopft, wobei die Holzkohle zuletzt
darauf geschiittet wurde. Mit einer Giesskanne
wurde noch ca. 5% Wasser dazu gegeben. Da-
nach konnte der durch ein Wasserrad getriebene
Laufer in Gang gesetzt werden.

Ein wichtiges Detail ist hier noch erwidhnens-
wert und zeigt die gefahrliche Arbeit des Pulver-
miillers sehr deutlich: Die Karretten, welche zum
Transport des Produktes gebraucht wurden, wa-
ren wegen der Funkenbildung mit kupfernen
Radreifen versehen. Spéter wurden Pneus ver-
wendet. Auch durften im ganzen Areal keine Na-
gelschuhe getragen werden. Der kleinste Funke
gentiigte, um den feinen Pulverstaub zu entziin-
den und eine Explosion zu verursachen.



Kollergang (Laufer)

Die médchtigen Walzen von je fiinf Tonnen Ge-
wicht begannen sich nun langsam zu drehen,
nachdem der Wasserzufluss durch Hochdrehen
der Schiitze auf die Wasserrdder einwirkte und
diese iiber ein Zahnradgetriebe in Gang setzte.
Auch hier bestanden wegen der Funkenbildung
die Zdhne der Antriebsrdder aus Hartholz. Fir
die Bedienung der Liufer bestanden strenge Be-
stimmungen.

Lauferwerk (Kollergang). Erste Vermischung der drei Komponenten
unter je 5 Tonnen schweren Gusswalzen. (Handzeichnung von

G.S. teils nach fotografischen Aufnahmen aus Campiotti, teils nach
Angaben von H.Kocher)

Je nach der gewiinschten Pulversorte liess
man den Laufer 900 bis 1200 Umdrehungen ma-
chen und bewirkte damit eine gute Vermengung
der drei Komponenten. Die Maschine lief mit 10
Umdrehungen pro Minute. Nach 400 Umdrehun-
gen musste nochmals Wasser beigemischt wer-
den, um den Feuchtigkeitsgehalt von 5% beibe-
halten zu konnen. Der gleiche Vorgang wieder-
holte sich bei 600 bis 800 Umdrehungen. Gepriift
wurde der Feuchtigkeitsgehalt der Mischung
durch Anfassen und Kneten mit der Hand. Das
Fabrikat musste wie ein Schneeball knetbar sein.
Es war jeweils eine graue, knollige Masse, die
hier unter dem gewaltigen Druck der Laufer
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entstand. Fir 900 Umdrehungen brauchte man
1 Std. und 30 Min.

Pressen

Mit einem Schaber aus Kupfer oder Bronze
wurde anschliessend die Mischung in der Laufer-
schale zusammen gezogen und in ein Holzfass
(spéter Plastikfass) geschopft. Danach wurde das
Produkt in das Pressgebdaude gebracht, wo alle
Sétze der drei Liaufer in ein Schiittelwerk geleert
und durchgesiebt wurden. Nach diesem Arbeits-
gang schiittete man die Mischung durch einen
Trichter in die Walzenpresse, wo sie liber ein
Fliesshand unter einer Walze durchgezogen wur-
de, die mit 30 Tonnen Druck die Pulvermasse zu
einem Kuchen von ca. 60cm Breite und 8 bis
10 mm Dicke (je nach Pulversorte) presste. Der so
entstandene Kuchen wurde anschliessend her-
aus genommen, geknickt und mit einem Holz-
hammer in 3 bis 4 cm grosse Stiicke geschlagen.

Walzenpresse. Nach dem Laufern wird das Pulver mit 30 Tonnen
Druck zu einem Kuchen gepresst. (Handzeichnung von G. S.,
teils nach fotografischen Aufnahmen aus Campiotti, teils nach
Angaben von H.Kocher)



Zerkleinern des Pulverkuchens mit einem Holzhammer.
(Handzeichnung von G.S., teils nach fotografischen Aufnahmen aus
Campiotti, teils nach Angaben von H.Kocher)

Kornen

Diese Bruchstiicke verschob man anschlies-
send in das Korngebaude, wo sich die Kornma-
schine mit drei gegenldufigen bronzenen Walzen-
paaren befand. In den Trichter geschiittet, pas-
sierte das Mahlgut die drei Walzen. Die obersten
Walzen waren mit Zacken versehen. Durch das
Kornen erreichte man ein rascheres und gleich-
maéssigeres Abbrennen des Pulvers, weil der Sau-
erstoff zwischen den Kérnern besser eindringen
konnte. Dadurch erkldart sich auch, warum 10
verschiedene Sorten Pulver in unterschiedlichen
Feinheitsgraden hergestellt wurden. Die Korn-
grosse hatte auf die ballistischen Leistungen der
Feuerwaffen einen wesentlichen Einfluss.

Kérnmaschine mit Schiittelsieb. (Handzeichnung von G. S., teils
nach fotografischen Aufnahmen aus Campiotti, teils nach Angaben
von H.Kocher)

Schiittelwerk

Nach dem Koérnen passierte das Produkt ein
Schiittelwerk, wo die Kérner nach ihrer Grosse in
spezielle Féacher ausgeschieden und entstaubt
wurden. Bei dieser Produktion entstand kein Ab-
fall, der erzeugte Pulverstaub wurde wieder zu-
riick in die Ldufer gebracht und gelangte somit
erneut in die Produktion. Das Jagd- und Artille-
riepulver wurde in Sdtzen von 25 bis 40 kg in ei-
nem eigenen Fabrikationsdurchgang hergestellt
und musste linger unter dem Laufer bearbeitet
und zum Teil von Hand ausgesiebt werden.

Griinpolieren

Das noch feuchte Pulver wurde auf seinem
weiteren Produktionsweg ins Poliergebdude ge-
bracht, wo sich vier grosse butterfassidhnliche
Behélter befanden. Mit einer Ladung von je
100 kg liess man die Fésser, je nach der ge-
wiinschten Pulversorte, eine Std. und dreissig
Min. bis drei Std. mit etwa 20 Umdrehungen pro
Minute laufen. Auch diese Maschinerie wurde
durch Wasserkraft angetrieben. Dieser Arbeits-
gang hatte den Zweck, die scharfen Kanten des
Fabrikats zu brechen und die Poren der Korner
zu schliessen, was die hygroskopische Eigen-
schaft des Pulvers verringerte.
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Polierfasser. Hier erhélt das Pulver durch Reibung eine kompaktere
und besser gleitende Oberflache. (Handzeichnung von G. S, teils
nach fotografischen Aufnahmen aus Campiotti, teils nach Angaben
von H.Kocher)

Trocknen

Der Inhalt der Fasser wurde danach in das
Trockengebdude gebracht und auf Hurden aus
Holzrahmen und Segeltuch, die sich iber einem
Bodenradiatorsystem befanden, geleert. Eine
Hurde mit fiinf solchen Behéltern fasste etwa
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Trocknen iiber Bodenradiatoren. (Handzeichnung von G.S.,
teils nach fotografischen Aufnahmen aus Campiotti, teils nach
Angaben von H. Kocher)

125 kg Pulver. Dieser Trockenraum wurde von ei-
ner darunter liegenden Koksfeuerung geheizt.
Wihrend 48 Stunden blieb das Pulver in diesem
Raum, wobei einmal pro Tag die Temperatur bis
auf 40° gebracht werden musste. Eine Tagesleis-
tung aller drei Laufer betrug 600 kg. Die Jahres-
produktion lag bei 90 Tonnen.

Trockenpolieren und Entstauben

Nachdem das Pulver noch einen Feuchtig-
keitsgehalt von 1 bis 1% % aufwies, wurde es wie-
der ins Poliergebdude gebracht und in drei Fés-
sern a 250kg, unter Zugabe von 200 bis 300
Gramm Graphit, wurde es wahrend 2 bis 2% Std.
poliert. Dadurch erhielt das Pulver eine bessere,
kompaktere und gleitbarere Oberfliche.

Beim «Entstauben», einem ausschliesslich
von Hand getitigten Arbeitsgang, wurde das Pul-
ver mit runden Sieben iber einem Holztrog aus-
gesiebt.

Mischen und Verpacken

Um eine gleichmissige Pulverqualitiat zu er-
zeugen, wurde das wéahrend einer langeren Zeit
produzierte Pulver mittels eines grossen, speziel-
len Trichters zusammengemischt und anschlies-
send in Sdcke verpackt und im Magazin eingela-
gert.

Spedition

Grosses Pulvermagazin Grosshruggerwiesen (ausserhalb des
Werkareals), Aufnahme vom 7. September 1928. Von links nach
rechts: Georg Camenisch, Pulvermiiller, Georg Gredig, Werkmeister,
Fuhrmann Ernst Haltiner, mit Cammionage-Fuhrwerk der Firma
Kuoni Transporte, Chur. Auf dem Briickenwagen das zum Transport
bestimmte Pulver, verpackt in spezielle Sicherheitskisten.

(Foto in Pb.G.S.)
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