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Wir glauben, es liege das nicht allein im Interesse der Bahn-
unternehmung Widensweil-Einsiedeln, sondern der Technik und
des Eisenbahnwesens iiberhaupt.

Wir glauben auch, es sollten die Techniker der Schweiz
aus Interesse zum Wetli-System, dem man einmal gewisse Vor-
theile nicht absprechen kann, und von dem wir Schweizer im
Falle des Gelingens am meisten Nutzen ziehen konnen, sich der
Sache annehmen und die mit dieser Arbeit betrauten Techniker
unterstiitzen, Berchtold.

Die Gusstahlfabrikation
mit besonderer Beriichsichtigung des

Siemens Martin'schen Flusstahlprocesses.

Die Thatsache, dass der Gusstahl eine so grosse Be-
dentung gewonnen hat, findet ihren Grund einerseits in der
ausgezeichneten Eigenschaft desselben in Bezug auf Festigkeit
und Hérte, anderseits aber auch darin, dass der Gusstahl, eben
weil er im fliissigen Zustande zu verwenden ist, es ermioglicht,
grosse und complicirte Stiicke daraus herzustellen.

Im ersten Falle dient er als Ersatz fiir Schmiedeisen,
wenn es sich darum handelt, grosse, von Schweissnithen freie
Schmiedestiicke zu fabriciren, im zweiten Falle ersetzt er das
Gusseisen und gewihrt dabei eine bedeutend grossere Festigkeit
als Letzteres. Seinem Kohlenstoffgehalt nach ist Gusstahl wie
der iibrige Stahl eine Mittelstufe zwischen dem Schmiedeisen
und Roheisen. Auch fiir seine verschiedene Verwendbarkeit
bietet der Kohlenstoffgehalt das entscheidende Moment.

Man kann z. B. ungefihr rechnen, dass ein Stahl mit 0,15
bis 0,250 Kohlenstoffgehalt fiir Achsen und Bandagen, ein
Stahl mit 0,25 bis 0,5 /o fiir Schienen, ein héher gekohlter zu
Feder- und Werkzeugstahl verwendet werden kann. Andere
theilweise schédliche, theilweise niitzliche Bestandtheile sind:
Man gan, welches bei geringem Vorhandensein den Stahl hart,
durch grossere Beimengungen jedoch spréde macht; Wolf-
ram wirkt sehr giinstig auf den Stahl, macht denselben hart
und widerstandsfihig, ohne ihn wie das Mangan zu leicht
sprode zu machen. P hosphor verursacht Kaltbruch und
macht den Stahl auch in der Hitze schwer zu verarbeiten.
Kupfer und Schwefel machen den Stahl rothbriichig. Sehr
schidlich fiir die Verarbeitbarkeit im warmen wie im kalten
Zustande ist auch Silicium, weil es den Stahl miirbe tnd
faulbriichig macht. Ein weiterer Feind eines guten Stahles ist
der Sauerstoff, wenn er dem Stahl in grosseren Quantititen
beigemengt ist; letzteres kann leicht dadurch geschehen, dass
man z. B. beim Bessemern im Bestreben, das Product moglichst
weich zu machen, zu weit in der Entkohlung geht und dabei
so viel Sauerstoff in die Masse bekommt, dass man denselben
trotz des stirksten Zusatzes von Spiegeleisen nicht wie-
der entfernen kann.

Nach den Herstellungsmethoden unterscheidet man ein -
fachen oder raffinirten Gusstahl, durch ein oder mehr-
maliges Umschmelzen von Puddel- oder Cementstahl erhalten;
Flusstahl durch Zusammenschmelzen von Roheisen und
Schmiedeisen erhalten; Frischstahl durch Oxydation von
Roheisen gewonnen, wihrend durch Zusammenschmelzen von
Erz- und Roheisen Rennstahl gewonnen wird.

Die erste bekannte Herstellungs-Methode des Gusstahls ist
die, vermdge deren der indische Woozstahl gewonnen wird.
Der bei diesem Process gewonnene Rohstahl wird in Dama s-
cus zu dem frither sehr bekannten Damascenerstahl weiter
verarbeitet. In den Werken von Réaumur findet man eben-
falls schon Andeutungen iiber von ihm gemachte Versuche,
durch Zusammenschmelzen von Schmiedeisen und Roheisen
Gusstahl zu erzeugen. In England ist Huntsman der
erste, dem die Gusstahlfabrikation gelingt. Ihm folgen bald
viele andere, die die verschiedensten Processe fiir ihre Zwecke
der Gusstahlproduction erfanden und benutzen. Uchatius,
Simson, Prives und Eduard Chambert's Methoden
sind zu erwdhuen.

Alle diese Methoden mussten sich jedoch darauf beschrin-
ken, in Tiegeln zu schmelzen, weil alle Versuche, den Stahl auf

offenem Herde zu schmelzen, an der Unméglichkeit eine Oxy-
dation zu vermeiden, scheiterten. Erst durch die Erfindung des
Bessemerns wird der Gusstahl zuerst fir die Grossfabri-
kation zuginglich gemacht.

Langsamer als der Bessemerprocess hat sich der anfangs
der sechziger Jahre von Martin in Sireuil (Frankreich)
zuerst ausgefithrte, von Siemens jedoch eigentlich erst zur
Lebensfihigkeit verbesserte Flusstahlprocess Eingang zu ver-
schaffen gewusst. Nach langen vergeblichen Versuchen gelang
es Martin im Siemens’schen Regenerativofen einen Stahl durch
Zusammenschmelzen von Roheisen mit Schmiedeisen und nach-
herigem Zusatz von Spiegeleisen herzustellen. Wenn auch eine
Oxydation selbst in den gedachten Oefen nicht vermieden
werden kann, so ist dieselbe doch so gering, dass man durch
Zusatz von manganhaltigem Spiegeleisen das Eisenoxyd aus dem
Bade leicht entfernen kann.

Anfinglich wurde, nach Einschmelzung des Roheisens durch
Zusatz von Schmiedeisen oder Stahlabfillen die Reduction des
Kohlenstoffgehaltes im Gesammtbade herbeigefiihrt, wobei auf
die oxydirende Einwirkung der Verbrennungsgase aufmerksam
zu machen ist; nun wird aber, wie dies von Siemens eingefiihrt
ist, nur Roheisen eingeschmolzen und die Entkoblung desselben
mittelst Zusatz von reichen und reinen Eisenerzen bewirkt. Die
letzte Modification ist nach den Erfahrungen des Vortragenden
berufen, durch Herstellung des besten Qualititssiahles dem bis
Jetzt fiir Gewinnung besserer Qualititen allein verwendeten Tie-
gelschmelzen eine sehr gefiihrliche Concurrerz zu machen.

Die mannigfachen Schwierigkeiten, die sich der Einfithrung
des Processes anfangs entgegenstellten, leitete Redner haupt-
siichlich aus den Umstinden her, Jdass es zuerst schien, als
wenn die Production im Martin-Ofen gegen die im Converter
so bedeutend zuriickstehe, dass an eine Massenproduction nicht
zu denken sei, und dass ferner die Erwartungen vieler Werks-
leiter, welche den Martinsprocess adoptirt hatten, weil sie hoff-
ten, alle auch noch so schlechten Abfille der Eisenfabrikation
zu gutem Stahl verarbeiten zu kdnnen, arg getiuscht seien;
man sei durch die Nichterfiillung der zu hoch gespannten Er-
wartungen an vielen Orten dazu gekommen, den Process als
unbrauchbar sofort wieder aufzugeben. Die vielen Betriebsun-
falle, die eine jede meue Einrichtung mit sich bringt, die Neu-
heit der Siemens’schen Gasfeuerung, welche einen grossen Theil
der Unfille veranlasste, trugen ebenfalls dazu bei, das Vor-
urtheil gegen den Process zu stirken.

Jetzt ist es jedoch so weit gekommen, dass man nicht allein
auf vielen Bessemerwerken schon Martinéfen neben dem Con-
verter findet, sondern dass auch zahlreiche Werke lediglich auf
Martinstahlfabrikation eingerichtet sind, ein Zeichen, dass die
Schwierigkeiten zum grossten Theil iiberwunden sind.

Die Vortheile, welche der Martinstahlprocess bietet, fasst
der Vortragende in folgende Sitze zusammen: Erstens eignet
sich der Process sowohl fiir Klein- wie auch fiir Grossfabri-
kation, bei letzterer ohne erheblich héhere Productionskosten
als der Bessemerprocess, wogegen die Anlagekosten fiir ein
Martinwerk bedeutend billiger sind, als fiir ein Bessemerwerk
gleicher Production. Zweitens wird es auf dem Wege des
Martinsprocesses mdéglich, alle alten Gusstahlabfille, als alte
Schienen, Achsen u. s. w., die erst die Zukunft in immer
grossern Quantititen bringen wird, zu Gusstahl wieder umzu-
arbeiten. Drittens aber kann man unbestritten, vermbge des
Martinprocesses, einestheils mittelmissigere Sorten von Roheisen
zur Stahlfabrikation verwenden, zumal bei Anwendung von Erz,
anderntheils aber aus der guten Roheisensorte einen qualitativ
bessern Stahl erzeugen als beim Bessemern. Z.4.V.:D: L

® *
®

Neues athmosphérisches Eisenbahnsystem.

Wie aus dem Titel der Brochure: ,,Le Ferrovie ad aria
compressa, Progetto dell'Ingegnere Luciano Quaranta, con 5
Tavole. — Milano, Tip. e Lit. degli Ingegneri — Lupetta
Num. 9, hervorgeht, schligt deren Verfasser fiir Ueberwindung
starker Steigungen, bei Voraussetzung und unter Ausnutzung
disponibler Wasserkrifte, ein neues athmosphirisches System
vor.  Abweichend von der Anordnung, welche beim Be-
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triebe athmosphirischer Bahnen bisher das Feld behauptete,
will Ingenieur Quaranta die diesem System immer noch an-
haftenden Uebelstinde beseitigen, indem er nicht wieder eine
einzige, geschlitzte Rohre anwendet, sondern Leit- und Druck-
rohren trennt, selbe nur an einzelnen Punkten in Verbindung
setzt, an welchen die comprimirte Luft zur Wirkung auf ein
Kolbensystem gelangt, an das der Zug angehingt ist.

Durch diese, hier nur im Principe angedeutete Disposition
glaubt der Erfinder folgende Resultate zu erreichen:

Man kaun die nothwendige Arbeit mit comprimirter Luft
grosserer oder geringerer Spannung erhalten, indem die Zahl
der in Wirksamkeit tretenden Kolben vermindert oder ver-
mehrt wird.

Innert den Grenzen der disponiblen Kraft kann jede be-
liebige Kraft iiberwunden werden, da der Zug direct mit den
Kolben in Verbindung steht.

An jedem Puncte der Bahn kann vor- oder riickwiirts
gefahren oder gehalten werden, und zwar wird die Aenderung
der Bewegungsrichtung oder das Anhalten vom Zuge aus be-
wirkt.

Die Geschwindigkeit des Zuges ldsst sich durch mehr
oder minder Oeffnen der Ventile vom Zuge aus nach Belieben
reguliren.

Durch die Detailanordnung ist die Expansion der Luft
nutzbar gemacht.

Die flexible Verbindung des Kolbens gestattet ein Anschmiegen
an Curven von kleinem Radius.

Die Luftverluste sind auf die kurze Strecke des Kolben-
systems beschrinkt.

Der Verfasser beurtheilt den Werth seiner Construction
durch Vergleichung einer Spliigenbahn seines Systems,
bei Anwendung starker Steigungen und Curven und Vermei-
dung von langen Tunnels, mit dem Spliigenproject des In-
genieurs Vanotti (lange Tunnel), und gelangt hiebei zu
Resultaten, welche giinstig fiir sein Project sprechen (1/2—1/3
Bauzeit, 1/3 Baukosten).

Ingenieur Quaranta fiihrtals weitern Vorzug des Systems
an, dass sich bei Ausfithrang desselben gleichzeitig die Wasser-
krifte der Alpenabhiinge fiir industrielle Zwecke nutzbar machen
liessen. Er verhehlt sich die Schwierigkeiten seines Systems,
welche hauptsichlich in bedeutender Complicirtheit liegen, nicht,
glaubt aber, dass es eine Vervollkommnung in dieser Hinsicht
sei, und legt desshalb seine jetzige Anordnung dem Urtheile

seiner Collegen vor.
& Ed
£

Ueber das monolithische Verhalten der Trockenmauern.

Ansichten eines Ingenieurs
ither die Correspondenz in Nr. 3 der ,Eisenbahn®.

Ueber das monolithische Verhalten der Trockenmauern
brachte die ,Eisenbahn“ in Nr. 3 eine Abhandlung, welche uns
Anlass gibt, dariiber einige Ansichten kund zu geben.

Da die Herstellung der Trockenmauern gewdhnlich per
Cubiceinheit nicht so grossen Kostenaufwand erfordert wie das
Mértelmauerwerk, ist die Anwendung ersterer bis zur Zuldssig-
keit und auch dariiber ausgeniitzt worden. Die practischen Er-
fahrungen haben den zweckmissigen Anwendungen jedoch
Grenzen gesteckt, welche je nach der Materialbeschaffenheit und
der Inanspruchnahme des Constructionskérpers enger oder weiter
zu ziehen sind. In den Normalien fiir Eisenbahnbauten finden
wir desshalb gewdhnlich, dass die Grenzen bestimmt angegeben
sind, innerhalb deren bei grosserer Wohlfeilheit der Baukosten
Trockenmauern statt solcher in Mértel anzuwenden sind. Bei-
spielsweise bestimmen die Normalien fiir die Brennerbahn,
welche unter Etzel & Pressel fiir die Bauausfithrung Giiltigkeit
hatten, folgendes:

»2ls-fiissige, trockene Boschungsmauern sind zuliissig an
steilen Thalwénden, wo gutes Material zur Verfiigung steht,
jedoch nur bis zu 30 Fuss Hohe. Bei grosserer Hohe ist
die Boschung solcher Trockenmauern zu brechen und der untere
Theil mit 4/5-fiissiger Anlage zu versehen.®

Ferner :

.fe-fiissige Trockenmauern sind zulissig, wo lagerhaftes,
festes Kinschnittsmaterial zur Verfiigung steht und wo bei Raum-
beschrinkung die Anlage von Mortelmauern aus andern Riick-
sichten zu kostspielig wiire, jedoch nur bis zu einer Maximal-
hohe von 20 Fuss. Die Form ist aus Fig. 28 zu entnehmen.
Bei sehr beschrinktem Raume oder an steilen Bahnen sind sie
bis zur Héhe der Bahnkrone aufzufiihren, dann wird der Ab-
stand der Mauerkante von der Achse auf 14 Fuss erhdht; wo
zuliissig, sind sie aber mit 4 Fuss Anschiittung zu iiberdecken.
Hohere Ueberschiittungen sind jedoch nicht gestattet.* (Siehe
Brennerbahn-Normalien.)

Die Gotthardbahn, gegen welche die Correspondenz
in Nr. 3 gerichtet wird, hat in ihren bis jetzt aufgestellten
Normaltypen fiir die Ausfithrung der Steinkdrper mit einfiissiger
Boschung eine Maximalhdhe von 15 7 vorgesehen, fiir 1/o-fiissig
geboschte Trockenmauern ist die MaximalhShe 6 ”/ angenommen.
Je nach dem angewendeten Boschungswinkel #ndert sich die
zulissige Trockenmauerhéhe. Daraus ist zu ersehen, dass die
Gotthardbahn  Steinkdrper und Trockenmauerwerk durchaus
nicht ausschliesst, und sie sogar bis zu 157 Hiohe (vertical
gemessen, zur Ausfithrung vorsieht; bei steiler Boschung ist die
zulidssige HGhe aber bis zu 6 7/ herabgemindert.

Aehnlich sind die Bestimmungen anderer Bahnen, welche
Trockenmauern und Steinsidtze unter ihre Constructionen aufge-
nommen haben. Alle von uns bis jetzt angetroffenen Normen
beruhen auf denselben Grundsiitzen; sie erlauben ndmlich die
Anwendung von Trockenmauern in verschiedenen Béschungs-
winkeln, beschrinken aber die Héhe der Construction, welche
sich mit dem Béschungsverhiltniss und der Materialbeschaffen-
heit (nach Form und Festigkeit) &ndert.

Aus diesen Bestimmungen fiir Ausfiithrung der Trocken-
mauern, welche von vielen hervorragenden Minnern der Wissen-
schaft und Praxis als Norm hingestellt wurden, geht hervor,
dass ihr Urtheil zumeist den wirklich practischen Erfahrungen
entnommen ist und ziemlich iibereinstimmt. Die Monolith-
theorie iiber Trockenmauerwerk wird schwerlich auch in der
Zukunft dazu beitragen, die wihrend langjéhriger Praxis er-
worbenen Ansichten umzustossen.

Dass Trockenmauern- und Mortelmauerwerk nicht Hqui-
valent sind, geht aus der Betrachtung der extremsten Anwen-
dungen hervor. Diese sind fiir unsern Fall auf der einen Seite
ein gewdhnlicher Dammkorper aus losem Ma-
terial, auf der andern, ein gut zusammengefiigtes
Mértelmauerwerk. Ist der Raum fiir eine Construc-
tion ersterer Art nicht vorhanden, so wendei man die letztere
an, oder man wahlt eine Ausfiihrung, welche ihrer Qualisit
nach in der Mitte liegt und sich der einen oder andern der
extremsten Constructionen mehr oder weniger nihert. Dem
Dammkorper aus losem Material kommt in Qualitdt die Stein-
schichtung mit einfiissiger Béschung nahe, dem Mértelmauerwerk
entspricht annihernd sehr gutes Trockenmauerwerk. Solches
kommt aber dem geschlichteten Steinkdrper wieder an Werth
um so niher, je weniger das Material ausgesucht und mit Sorg-
falt bearbeitet werden kann.

Nach der Theorie des monolithischen Verhaltens von
Trockenmauern wiirden die letztern die gleichen Widerstands-
fihigkeiten in sich aufpehmen wie das Mértelmauerwerk; in
der Wirklichkeit ist dieselbe aber geringer als bei letzterem,
was schon aus der Ursache herzuleiten ist, dass der Mértel die
Coh#asion der Mauertheile unter sich vermehrt und den
Druck gleichmissig auf die Unterlage vertheilt.

Die Griinde, dass der Mortel schlecht gemacht werde und dass
der Verband bei Trockenmauern besser hergestellt werden konne,
sind nicht stichhaltig , da schlechte Arbeit beim Trockenmauer-
werk ebenfalls den Werth desselben herabsetzt.

Nach der angewandten Theorie kénnten Pfeiler und Wider-
lager von Briicken ebenfalls mit Vortheil trocken gemacht
werden. Wenn es auch bei ganz kleinen Strassenobjecten hie
und da vorkommt, dass Trockenmauern sich bewéhren, so bleibt
die Anwendung rationeller Weise stets eine beschriinkte und
auf solche Fille reducirt, wo die Mauerhohe gering ist, die
Steine sehr gut sind und die Boschung nicht sehr steil an-
gelegt ist.
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