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INHALT : Die neuen Legierungs-Walz- und Presswerke der Aluminium-Industrie
A.-G. Neuhausen.
Vom Kleinwohnungsbau in Ziirich :

— Stollenbau der Portlandzementwerke Hausen bei Brugg. —
1. Stddtische Wohnkolonie Erismannhof (mit Tafeln 1
und 2). — Eidgendssisches Amt fiir Wasserwirtschaft. — Nekrologe : Rocco Gaggini. —

Versuchsfeld fiir 2 Mill. Volt.
Dr. Ing. h. c. Roman Abt. Basler Rheinhafenverkehr. Schweizerische Naturforschende
Gesellschaft.
Vereine. — Sitzungs- und Vortrags-Kalender.

Mitteilungen : Journées de I'lngénieur en Belgique.

Ein bemerkenswerter Dauerflug. — Literatur. — Mitteilungen der

Band 96

Der S.I A. ist fiir den Inhalt des redaktionellen Teils seiner Vereinsorgane nicht verantwortlich.
Nachdruck von Text oder Abbildungen ist nur mit Zustimmung der Redaktion und nur mit genauer Quellenangabe gestattet.

Nr. 2

Abb. 2. Ansicht der grossen Walzwerk-Halle der Legierungs-Walz- und Presswerke Chippis der Aluminium-Industrie A.-G. Neuhausen.

Die neuen Legierungs-Walz- und Presswerke
Von Oberingenieur Dr. v. ZEERLEDER, Neuhausen.

Nachdem sich in der Schweiz kein Metallwerk mit
der Verarbeitung hochwertiger, vergiitbarer Aluminiumlegie-
rungen zu Blechen und Profilen in geniigend grossen
Abmessungen beschiftigte, entschloss sich die Aluminium-
Industrie A.-G. schon vor Jahren, die Verarbeitung solcher
Legierungen eingehend zu studieren. Zuerst wurde in
Neuhausen ein kleines Versuchswalzwerk aufgestellt, ebenso
die notwendigen elektrischen Glihodfen zur Vergiitung von
Blechlegierungen, um die Grundlagen fiir die Projektierung
und den Bau eines grossziigigen, modernen Werkes zur
Herstellung von Leichtmetall-Halbzeug zu schaffen. In erster
Linie galt es, die Eigenschaften hochwertiger Aluminium-
Legierungen, in Form von Blechen, Profilen, Schmiede-
und Gusstiicken, kennen zu lernen und die wirtschaftlich-
sten Arbeitsweisen zu ihrer Herstellung zu ermitteln. Im
Frihjahr 1928 wurde sodann im Versuchswalzwerk, das

der Aluminium-Industrie A.-G., Neuhausen.

bisher lediglich mit einem Bandwalzwerk und zwei Blech-
walzwerken alterer Konstruktion ausgeriistet gewesen war,
ein ganz modernes Trio-Blechwalzwerk aufgestellt, in Ab-
messungen, die die Herstellung normaler, handelsiiblicher
Bleche bis 1,50 m Breite erméglichten (Abb. 1).

Im Sommer 1927 waren die Versuche soweit gereift,
dass mit der Projektierung der neuen Anlage begonnen
werden konnte und am 3. Januar 1928 wurde der Baube-
schluss fiir das Legierungswalzwerk Wallis gefasst, nachdem
-das Projekt in grossen Linien festgelegt war. Die Gesichts-
punkte, die der Projektierung zugrunde lagen, sind ratio-
nellste Arbeitsbedingungen und weitgehende Ausdehnungs-
moglichkeit der einzelnen Fabrikationszweige. Um die eige-
nen, billigen Kraftquellen ausniitzen zu kdnnen, wurde das
Werk im Wallis in unmittelbarer Nihe der grossen hydro-
elektrischen Kraftwerke der AIAG aufgestellt und durch

Bureau

0

| | K
I Werkslatt \Magaz| Kantine
1 I

—t
Spedition 5 6 Spedition
En
ps iy ol 3 i ——
ot =I‘/1 é\ 1@ cme 1&;}8/ Presswer/(a — Zlehere/
I fe- L 8 [ i =
_| J v N | — e |
| { 2! '
" | |
lig &3 {’H |
158
m ¥ t I_l'\_}_ 1 Blockofen, 2 Walzenstrassen, 3 Ocfen,
/s 4 Streck- und Richtmaschinen, 5 Ofen,

6 Presse, 7 Zicherei, 8 Vergiite-Oefen.
1 Verteilstation, 11 und Il Transformatoren-
Stationen, 1V Heizung.

Abb. 1. Abb. 3.

Trio-Blechwalzwerk der Versuchs-Anlage.

Situationsplan der Legierungs-Walz- und Presswerk-Anlagen in Chippis. — Masstab
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Bd. 96 Nr. 2

Abb, 4, Verlade-Einrichtungen.

ein Hochspannungskabel mit den Zentralen Chippis ver-
bunden. Abb. 2 zeigt die westseitige Ansicht des Walz-
werkes. Da es sich bei der Erzeugung von Walz- und
Pressmaterial um zwei im Wesen verschiedene Fabrikations-
vorgange handelt, wurden diese auch in zwei getrennten
Hallen untergebracht. Da, wie schon erwihnt, in erster
Linie nicht die Verarbeitung von Reinaluminium, sondern
die Verarbeitung von Aluminiumlegierungen beabsichtigt
ist, wurde das Werk durch eine Giesserei (Umschmelzerei)
erganzt, in der die zu verarbeitenden Legierungen durch
Zusammenschmelzen von Reinaluminium mit den entspre-
chenden Legierungszusatzen hergestellt werden. Der Mate-
rialtransport durch das Werk ist, wie auf dem Lageplan
Abb. 3 ersichtlich, in der Weise gedacht, dass das Roh-
metall auf Eisenbahnwagen direkt vor die Umschmelzerei
gebracht wird; in dieser werden die verschiedenen Alu-
minium-Legierungen hergestellt und gelangen teils in Form
von Pressbolzen in das Presswerk, teils in Form von Walz-
barren in das Walzwerk. Die né&tigen Hilfsmaschinen zur
Bearbeitung der gegossenen Walz- und Pressbolzen befin-
den sich ebenfalls in einer Abteilung der Umschmelzerei,
sodass die Barren direkt in die Glihoéfen in unmittelbarer
Niahe der Presse, bezw. Walzen eingesetzt werden kénnen.
Das Fertigerzeugnis gelangt sodann in die am entgegen-
gesetzten Ende des Walz- und Presswerkes vorgesehenen
Speditionsmagazine und von dort iiber Verladerampen direkt
wieder auf Eisenbahnwagen. Fiir kleinere Transporte ist
parallel zu den Eisenbahngeleisen noch eine Werkstrasse
vorgesehen, auf der auch mit Lastwagen Material an- und
abtransportiert werden kann; wihrend
zwischen Eisenbahngeleise und Rhone
samtliche Fabrikationstatten und der nétige
freie Raum zu deren Vergrdsserung reser-
viert ist, befinden sich auf der andern,
nordlichen Seite des Bahngeleises die
Hilfsgebdude, wie Werkstitte, Magazine,
Kantine, Waschriume, die in einem gros-
sen Gebaude untergebracht sind, und am
Eingang Portierhaus und Bureaugebiude
mit verschiedenen Wohnungen.

Von besonderem Interesse ist noch die
Anordnung der Geleiseanlage vor den
Werkhallen. Um Platzverlust durch Indu-
striegeleise in den Hallen zu vermeiden
und trotzdem schwere Maschinenstiicke
direkt aus dem Eisenbahnwagen mittels
der schweren Hallenkrane von 30t Trag-
kraft abladen zu kénnen, sind, wie auf
Abb. 4 veranschaulicht, die Kranbahnen
iiber die Halle hinaus bis iiber die Ge-
leise verldngert; mittels des Kranes kann
die obere Halfte der Stirnwand auf der
Kranbahn nach aussen gefahren werden,

Abb. 6.

Abb. 5. Blockwarmwalzwerk.

wahrend die untere Halfte auf Rollen parallel zur Aussen-
wand geschoben wird. Auf diese Weise gelangt die Lauf-
katze bis iiber das Geleise und kann zum Be- und Entladen
von Eisenbahnwagen benutzt werden. Diese Einrichtung
hat sich besonders wahrend des Baues des Werkes und
zur Montage bestens bew#hrt.

Wie schon erwihnt, kommt der Hochspannungstrom
mit 5200 Volt in eine Verteilstation (I in Abb. 3), aus der
samtliche Motoren iber 100 PS direkt mit dieser Hoch-
spannung betrieben werden, wobei fir jeden Motor aus der
Verteilstation ein eigenes Kabel verlegt ist. Es handelt
sich hier hauptsichlich um die Walzwerk-Antriebmotoren
und die Motoren zu den Druckwasser-Pumpen der Presse.
Sowohl bei den Motoren, als auch bei simtlichen anderen
Hilfsmaschinen wurde auf weitgehende Normalisierung ge-
halten; es befinden sich im ganzen Werk bei insgesamt
64 Motoren nur 15 verschiedene Grossen oder Typen; die
Motoren ein und der selben Grosse sind dabei gegenein-
ander ohne weiteres auswechselbar. Fiir den weitern Kraft-
bedarf des Werkes sind zwei Transformatorenstationen II
und III, jeweils im Zentrum ihres Versorgungsgebietes an-
geordnet. Die eine der Stationen (III) versorgt Umschmel-
zerei, Presswerk und Werkstatte, wihrend die andere (II)
das Walzwerk speist und, unter Beriicksichtigung seines
spatern Ausbaues nach Westen heute exzentrisch angeordnet
ist. Als Unter-Spannung wurde 380/220 Volt gewihlt, 220
Volt hauptséchlich fir Beleuchtung und kleine Heizkérper.

Die Walzwerkhalle von 70 >< 48 m beherbergt eine
schwere Warmwalzwerkstrasse, bestehend aus einem Block-

: L |
ACHENBACH: BUSCHHUTTEN

Trio-Walzwerk fiir Konstruktionsbleche.
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Abb. 7. Blick auf die Warmwalzstrasse und die zugehdrigen Blechscheren.

trio 700/520/700 > 1700 mm, auf dem die schweren Guss-
blocke von 100 bis 1000 kg Stickgewicht bis zu einer
bestimmten Stirke warm vorgewalzt werden. Je nach dem
Verwendungszweck werden diese sodann auf dem, vom
gleichen Antrieb angetriebenen, schweren Konstruktions-
Walzwerk g9oo/450/900 >< 3300 mm, ebenfalls warm zu
Konstruktionsblechen weitergewalzt, oder aber sie gelangen,
auf kleinere Abmessungen zugeschnitten, auf die Trio-
Blechwalzwerke oder das Trio-Bandwalzwerk. Auf Abb. 5
ist das Blockwarmwalzwerk wiedergegeben, auf dem die
Blocke durch elektrisch angetriebene Rollenginge bewegt
werden, sodass die Arbeiter lediglich den Gang der Blocke
zu liberwachen haben. Die Bedienung samtlicher Beweg-
ungen des Walzwerkes erfolgt von einer hochgelegenen
Steuergalerie, die auf dem Bild rechts sichtbar ist, mittels
einer Anzahl von Kontrollern. Auf Abb. 6 ist das ,Kon-
struktionstrio wiedergegeben, das in gleicher Weise von
der Bedienungsgalerie aus gesteuert wird, mit dem einzigen
Unterschied, dass hier keine angetriebenen Rollen mehr
verwendet wurden. Durch eine sinnreiche Anordnung der
Rollenginge gleiten aber die vorgewalzten Platten und
Konstruktionsbleche von selber gegen die Walzen, sobald

i
Abb, 8.

Einrollmaschine fiir Bleche, rechts Topfofen,

die Rollenginge in

lung sind, indem
diese auf der Ein-
stichseite stets eine
gewisse Neigung
gegen die Walzen
besitzen. Auf diese
Weise konnen die
schwersten Bleche
ohne Anstrengung
von zwei Mann ge-
fihrt werden. Abb. 7
gibt einen Ueber-
blick iiber die Warm-
walzstrasse und die
zugehorigen schwe-
ren Blechscheren.

Die Verwendung
von Trio-Walzwer-
ken bietet gegen-
iiber den friher ver-
wendeten Duogeriis-
ten den grossen Vor-
teil, dass die Blocke,
Platten oder Bleche
nicht nach jedem
Stich tiber die Ober-
walze zurlickgegeben werden missen, sondern es werden
von beiden Seiten Arbeitstiche ausgefiihrt, indem einmal
zwischen Unter- und Mittelwalze und von der andern Seite
zwischen Mittel- und Oberwalze gestochen wird. Auf diese
Weise wird die Leistung eines Walzgeriistes ungefihr
verdoppelt.

Wie schon frither erwihnt, werden die besonderen
Festigkeitseigenschaften der Aluminiumlegierungen durch
entsprechende Wirmebehandlungen, besonders durch Glihen
und Abschrecken und nachtréigliches Anlassen des Werk-
stoffes erzielt. Da es aber nicht wirtschaftlich wire, fir
ganz grosse Konstruktionsbleche bis zu 3 m Breite und
10 m Liange Oefen zu bauen, in denen diese in planer
Form vergiitet werden kodnnen, wurden besondere Ein-
richtungen geschaffen, mittels denen diese Bleche zu Rollen
von 1 m ¢ und 3 m Hohe eingerollt, sodann in Topféfen ver-
giitet und daraufhin auf Spezialmaschinen wieder aufgerollt
werden konnen. Abb. 8 zeigt links die Einrollmaschine und
rechts ein eingerolltes Blech bereit zum Einfahren in den
unter Flar befindlichen Topfofen. Um die Bleche nach dem
Vergiiten vollstindig plan zu erhalten, ist es sodann nétig,
diese unter entsprechendem Zug zu strecken. Hierfir wurde
eine Blechstreckmaschine fiir 3 m Breite
und 12 m Linge mit 450 t Streckzug auf-
gestellt (siehe Abb. g auf Seite 18), die
eine Erstausfithrung einer solchen Maschine
F N darstellt. Die Verarbeitung der gewohn-
— ===  lichen Bleche in handelsiibliche Abmes-
sungen und deren Vergiitung bietet nichts
besonderes; es wurden hierfiir die schon
in der obenerwihnten Verdffentlichung
¥ vom Januar 1928 wiedergegebenen Gliih-
ofen beibehalten. Um aber die Erstellung
schmilerer Bleche zu verbilligen, wurde
ein Bandwalzwerk aufgestellt, auf dem
\ Binder bis zu einer Breite von 1 m her-

: o gestellt werden konnen (siehe Abb. 1o auf
Seite 18). Dieses ermdglicht unter fast voll-
stindiger Ausschaltung der Handarbeit die
Herstellung von Bandern mit einem Stiick-
gewicht von 50 bis 100 kg und Stirken
von 0,5 bis 2,0 mm, die dann je nach Be-
darf nachtréiglich auf Formate geschnitten
o oder direkt als Biander weiter verarbeitet

werden koénnen. Gegeniiber den auf den
eigentlichen Blech-Walzwerken hergestellten

der richtigen Stel- .
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Abb. 9. Blechstreckmaschine.

Blechen haben diese Binder lediglich den Nachteil, dass
ihre Festigkeitseigenschaften quer zu ihrer Lingsaxe etwas
hinter jenen in der Lingsaxe (Walzrichtung) zurtickstehen,
was aber fiir viele Verwendungszwecke belanglos ist.

Zur Herstellung von Kessel- und Tankbéden wurde
eine besondere Rondenschere aufgestellt, auf der Ronden
bis zu 3 m (¢ und 10 mm Stirke geschnitten werden
konnen (siehe Abb. 11). Auch diese Maschine stellt fir
Leichtmetalle eine Erstausfithrung dar, wie sie bisher nur
in der Stahlindustrie verwendet wurde.

Die hauptsichlichsten Erzeugnisse dieses Walzwerkes
sind Aluminium-Legierungs-Bleche in grossen Abmessungen,
wie sie besonders im Grossmaschinenbau, Waggon-, Ka-
rosserie- und im Apparatebau verwendet werden, und die
bisher mangels geniigend grosser und kréftiger Walzein-
richtungen in der Schweiz nicht hergestellt werden konnten.
Daneben werden selbstverstindlich auch alle frither schon
gingigen Abmessungen hergestellt.

Im Presswerk gelangte vorlaufig lediglich eine hydrau-
lische Strang- und Rohrpresse von 3000 t zur Aufstellung,
wahrend der Platz fiir eine zweite, leichtere Presse vor-
gesehen ist. Zur Aufstellung einer so schweren Presse, wie sie
fiir Aluminium frither noch nicht verwendet wurde, entschloss
man sich, um auch hier, wie bei der Blechherstellung, die
fiir den Grossmaschinenbau bendtigten grossen und schweren
Profile und Rohre herstellen zu kénnen. Da die Presse,
die auf Abb. 12 wiedergegeben ist, mit ihren 15 m Bau-
linge schon ganz gewaltige Abmessungen aufweist, wurde
davon abgesehen, sie noch, wie dies bei kleineren Pressen
zur Rohrfabrikation dblich ist, mit einem Spezial-Loch-
apparat zum Lochen der Rohrbolzen in
der Presse auszuriisten, da dies eine Ver-
lingerung um 5 m verursacht hitte. Bei
Verarbeitung besonders schwerer Bolzen
ist dies auch weniger notwendig, da diese
leicht gelocht gegossen werden konnen.
Zur Erzeugung des nétigen Druckwassers
dienen zwei dreiplungrige Hochdruck-
pumpen fiir 250 at mit Maag-Hochleistungs-
getrieben direkt angetrieben durch 180 kW-
Motoren. Um trotz des sehr schwankenden
Wasserbedarfes der Presse einen gleich-
miassigern Wasserbezug aus den Pumpen
zu ermdglichen und wihrend des Press-
hubes in kurzer Zeit betrachtliche Wasser-
mengen entnehmen zu kdnnen, ist ein
Druckwasser - Akkumulator von 1000 1
Fassungsvermodgen zwischen Pumpe und
Presse eingeschaltet; er ist in Abb. 13
rechts im Vordergrund ersichtlich. Dieser
Akkumulator besteht aus einer Wasser-
flasche, die 1000 1 Druckwasser aufzu-
nehmen vermag, und einer mit ihr kom-

munizierenden Druckluftflasche von 10 m®  app. 0.

Abb. 11. Rondenschere.

Fassungsvermdgen, die mittels eines Kompressors mit Druck-
luft von 250 at gefiillt ist. Dieser neue Akkumulatortyp tritt
an Stelle der bisher iblichen Gewichts-Akkumulatoren, bei
denen der Wasserdruck durch einen mit Ballast beschwerten
Plunger aufrecht erhalten wird, der durch das von den
Pumpen geférderte Wasser in die Hohe getrieben, bei
Wasserbedarf unter der Last des Ballastes wieder herunter-
sinkt. Abgesehen von dem wesentlich geringeren Raum-
bedarf und leichterer Fundierung des Druckluft-Akkumula-
tors, hat dieser noch den Vorteil, absolut stossfrei zu
arbeiten. In der Presse koénnen verschiedene Behialter zur
Verarbeitung von Bolzen von 200 bis 400 mm ¢ und 65
bis 280 kg Gewicht eingesetzt werden. Je nach der Ab-
messung der bendtigten Profile richtet sich auch das Block-
gewicht, und es kénnen auf dieser Presse Rohre bis 200 mm
¢ und Profile, die noch von einem Kreis von 250 mm ¢
umschrieben werden kénnen, bei entsprechenden Wand-
stirken hergestellt werden. Wihrend ein grosser Teil der
Profile direkt in rohgepresstem Zustande verwendet werden
kann, erfordern gewisse, besonders komplizierte und diinn-
wandige Profile noch eine weitere Verarbeitung auf Zieh-
binken, die auf Abb. 14 wiedergegeben sind. Samtliche
Ziehbanke sind sowohl zur Herstellung von Profilen als
auch von Rohren eingerichtet. Es kann fast jede Form
hergestellt werden, wobei lediglich eine entsprechende
Matrize zum Pressen und allfillige weitere Matrizen zum
Nachziehen angefertigt werden miissen. Fir die Her-
stellung der Matrizen ist eine eigene Werkstitte mit
Spezialmaschinen ausgeriistet, die ermoglicht, in kurzer
Zeit die notigen Werkzeuge herzustellen.

Aluminiumlegierungs-Bandwalzwerk fiir schmale Bleche.
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Abb, 13, Strang- und Rohrpresse, rechts Druckwasser-Akkumulator.

Von besonderem Interesse diirften noch einige Daten
iiber den Bau des Werkes sein. Nachdem am 3. Januar
1928 der Baubeschluss gefasst worden war, ermoglichte
die Fertigstellung der Bauplidne die Aufnahme der Gelande-
Arbeiten am 23. April 1928. Am 7. Oktober war das Press-
werk und am 4. November das Walzwerk und sémtliche
tibrigen Hallen unter Dach und die Maschinenfundamente
beendigt, und schon am 24. Januar 1929 konnte die erste
Pressung vorgenommen werden. Dieser Erfolg war nur
dank des reibungslosen Ineinandergreifens simtlicher be-
teiligter Unternehmungen und Lieferfirmen moglich und
diirfte als Rekordleistung betrachtet werden.

Die Oefen zum Vergiiten der Profile entsprechen in
ihrem Prinzip den
Blechglihéfen, wah-
rend sie in ihrer Form

entsprechend der
grossen Lingenaus-
dehnung der Profile
als Rohrendfen mit
12 m Linge ausgebil-
det sind und auch mit
besondern Abschreck-
vorrichtungen ausge-
ristet wurden. Mit
einer einzigen Aus-
nahme sind siamtliche
Glih- und Schmelz-
ofen des Werkes elek-
trisch geheizt; sie ha-
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Abb. 14. Ziehbinke fiir Aluminiumlegierungen.

Stollenbau der Portlandzementwerke Hausen.
Von Ing. PAUL ZIGERLI, Ziirich.

Gegenstand vorliegender Beschreibung bildet der
Stollenbau fiir die Portlandzementwerke Hausen bei Brugg,
der im November 1929 fertig gestellt wurde. Die eigen-
artige Linienfihrung und die Schwierigkeiten im ersten
Teil des Stollens, sowie die Ausfithrung der hohen senk-
rechten Schichte rechtfertigen eine kurze Beschreibung.

Die Portlandzementwerke Hausen liegen an der Bahn-
linie Brugg-Othmarsingen, in der Nahe der Station Birrfeld,
4 km sadlich von Brugg. Die auszubeutenden Rohmate-
rialien, Mergel und Kalk, lagern im ,Eitenberg®, etwa 1 km

‘
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ben einen Anschluss-
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1500 kW,

¥ Birrfolg

Abb. 1. Férderstollen der Portlandzement-
Werke Hausen. — Masstab 1 : 6000.

nordéstlich von der Fabrik; dazwischen
liegt die Staatsstrasse Brugg-Lenzburg.
Die Zufuhr der Rohmaterialien von der
Gewinnungsstelle bis zur Fabrik konnte
entweder durch eine Luftseilbahn, oder
durch einen Stollen bewerkstelligt werden.

Fiir beide Fille hatte die direkte Luft-
linie als kiirzeste Strecke in Betracht kom-
men miissen. Ein Blick auf den Situations-
plan (Abb. 1) zeigt aber eine ganz andere
Fithrung, und der Beschauer fragt sich
unwillkiirlich, warum an Stelle der Luft-
seilbahn der viel teurere Stollen gewihlt
wurde, ferner, warum dieser in einer der-
artigen Schlangenlinie erstellt worden ist.
Der Grund dafiir liegt in dem Interessen-
Widerstreit zwischen dem Schweizer.
Zementkartell und der neuen Fabrik in
Hausen. Obschon hier auf diesen aus der
Tagespresse genugsam bekannten Kampf

Abb. 12. Strang- und Rohrpresse von 3000 t fiir Aluminiumlegicrungen.

nicht eingetreten werden soll, ist es nicht
zu umgehen, auf die damit zusammen-
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