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82. Jahrgang Heft 6

SCHWEIZERISCHE BAUZEITUNG

6. Februar 1964

ORGAN DES SCHWEIZERISCHEN INGENIEUR- UND ARCHITEKTEN-VEREINS S.1.A. UND DER GESELLSCHAFT EHEMALIGER STUDIERENDER DER EIDGENGSSISCHEN TECHNISCHEN HOCHSCHULE G.E.P.

Die Aluminium-Hiitte der Schweizerischen Aluminium AG in Steg (Wallis)

Ueberblick

DK 669.713

Von Hugo Wipf, Direktor, und Roland Oehler, Vizedirektor, Schweizerische Aluminium AG., Ziirich

1. Einleitung

Die Schweizerische Aluminium AG (abgeklirzt auch
ALUSUISSE, seit 26. April 1963 die neue Firmabezeichnung
der friheren ATAG, Aluminium-Industrie-Aktien-Gesell-
schaft) begann im Jahre 1888 in Neuhausen am Rheinfall
die Erzeugung von Aluminium nach dem von Héroult er-
fundenen Elektrolyse-Prozess. Dieses Verfahren erfordert
grosse Energiemengen. Noch vor 30 Jahren rechnete man
mit 25 000 kWh pro t Metall heute ist es dank unablédssigen
Bemiihungen und technischen Verbesserungen moglich, mit
15 000 kWh pro t auszukommen. Die in Neuhausen verfiig-
bare Energie genligte schon bald nicht mehr, den zunehmen-
den Bedarf zu decken, so dass im Jahre 1908 in Chippis
(Wallis) eine neue Hiitte in Betrieb genommen wurde. Diese
stiitzte sich auf die reichlich vorhandenen Wasserkréifte der
Rhone und des Val d’Anniviers.

Das dreieckformige Areal der Hiitte Chippis liegt zwi-
schen der Rhone, dem steilen Berghang und dem Dorf
Chippis eingeschlossen, so dass kein Platz mehr fiir Erwei-
terungen vorhanden ist. Als deshalb nach 50 Jahren Betrieh
eine zusétzliche Produktionskapazitit geschaffen werden
musste, hielt man Umschau nach einem neuen Geldnde, das
auch in Zukunft Platz fiir grossziigige Erweiterungen bietet.
Ein solches wurde im Stegerfeld zwischen Leuk und Visp,
18 km talaufwérts von Chippis, gefunden. Die Burgergemein-
den Steg und Hohtenn besassen dort ausgedehnte Land-
reserven und waren bereit, einen Teil des landwirtschaft-
lich wenig ertragreichen Bodens flir industrielle Zwecke
abzutreten,

Nachdem es gelungen war, die fiir das neue Werk not-
wendige Energiebasis zu schaffen, wurde der Baubeschluss
anfangs 1961 gefasst und mit den Arbeiten im Friihjahr 1961
begonnen,
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2. Grundsitzliches iiber die Aluminium-Gewinnung

Der Fabrikationsablauf in Steg (Bild 1)

Der wichtigste Rohstoff fiir die industrielle Gewinnung
von Aluminium ist Bauxit, ein Hrz mit einem Gehalt von
50 bis 609 Tonerde (AlyO3). Er wird in Europa in Sud-
frankreich und auf dem Balkan, in der tiibrigen Welt vor
allem in tropischen und subtropischen Gegenden abgebaut.
Der Bauxit wird in der ersten Stufe der Aluminiumherstel-
lung in Tonerdefabriken einem Reinigungsprozess unterwor-
fen und zu Tonerde verarbeitet. Diese Anlagen liegen ent-
weder in unmittelbarer Ndhe der Bauxitvorkommen oder in
Gegenden, wo billige kalorische Energie anfillt oder giinstige
Transportméglichkeiten vorhanden sind.

Die Reduktion der Tonerde zu Rohaluminium erfolgt in
der zweiten Herstellungsphase, der Schmelzflusselektrolyse.
Zur Erzeugung von 1 t Aluminium werden in einem mo-
dernen Werk 15 000 k€Wh elektrische Energie, etwa 2 t Ton-
erde (die in der ersten Phase aus 4 t Bauxit gewonnen wer-
den), etwa 500 kg Kohleanoden und 50 bis 60 kg Elektrolyt,
bestehend aus Kryolith und Aluminiumfluorid, benétigt. Da
in der Aluminium-Hiitte Steg nur die zweite Herstellungs-
phase, die Reduktion von Tonerde, zur Durchfithrung kommt,
beschrénken wir uns im folgenden auf eine eingehendere
Beschreibung der Elektrolyse.

a) Die Rohmaterialien

Die Tonerde ist ein weisses, leicht fliessendes Pulver
und wird als Schiittgut in Spezialbehilterwagen auf der
Schiene von den Tonerdewerken in Frankreich und Italien
in den Werkbahnhof von Steg transportiert. Eine pneuma-
tische Fordereinrichtung fondert es dort in den 15 000 t fas-
senden Tonerdesilo (Bild 2). Durch Oeffnungen im Siloboden
wird die Tonerde entnommen und in die Behélter der mit
Dieselmotoren betriebenen Chargierfahrzeuge abgefiillt.
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Bild 1. Schema der Aluminiumfabrikation
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Bild 2.
portwagen fiir angeschlagene Anodenbldcke

15 000-t-Tonerdesilo mit Verbindungsbricke. Im Vordergrund: Trans-

Der reine Schmelzfluss besteht aus Kryolith (NazAlFg).
Er wird in granularer oder pulvriger Form entweder als
Naturprecdukt von den Gruben in Gronland oder als synthe-
tisches Material von der chemischen Industrie bezogen. Zum
Transport dienen Sidcke. Das Aluminiumfluorid, das zur Er-
reichung einer bestimmten Flussaciditit dem Kryolith im
Ofen zugegeben wird, ist ein Produkt der chemischen Indu-
strie.

Die Anoden bestehen aus einer in Blocke gepressten
und kalzinierten Mischung von Petrolkoks und Pech; sie
werden vorldufig in einem Werk in Italien hergestellt und
auf der Schiene nach Steg gebracht. Neue Anlagen, die zur-
zeit im Bau sind,
werden ab 1964/65
die Herstellung die-
ser Anodenblocke in
Chippis und Steg ge-
statten. Die Anoden
miissen in der An-
odenanschldgerei fiir
deren Einsatz im

OFENHALLE

Elektrolyse-Ofen vor-
bereitet werden.

nen; ferner ist sie an der Kraftwerke Gougra AG mit den
Zentralen Motec und Vissoie beteiligt.

Die notige Energie fiir die Hiitte Steg kann fiir die erste
Ausbaustufe durch die bestehende 65-kV-Leitung Morel-Turt-
mann-Chippis ilibertragen werden. Diese Leitung wurde ge-
trennt und in die neue 65-kV-Anlage in Steg eingeschlauft.
Die Schaltanlage ist im Gleichrichter-Gebdude angeordnet
und mit Doppelsammelschiene ausgeriistet. In einer Gleich-
richter-Anlage mit Silizium-Dioden werden die 65 kV ab-
gespannt und in Gleichstrom von 475 V und 100 000 A um-
geformt. Um dies zu erreichen, wurden vier Gleichrichter-
gruppen zu 36 KA und 475 V aufgestellt. Im Normalbetrieb
arbeiten alle vier Gruppen mit je 25 kA. Ueber eine Gleich-
stromsammelschiene wird der Strom den Elektrolysedfen zu-
geleitet. Flur die Fabrikversorgung wurde die Verteilspan-
nung von 16 kV gewdihlt. Sie erfolgt tiber zwei 8-MVA-Trans-
formatoren 65/16 kV. Ueber die elektrischen Anlagen soll
in einem besonderen Aufsatz eingehender berichtet werden.

c¢) Die Elektrolyse

Wegen der grossen chemischen Affinitdt des Aluminiums
zu Sauerstoff kann Bauxit oder Tonerde bis heute nur auf
Laboratoriumsbasis durch Kohlenstoff direkt reduziert wer-
den, wie z. B. Eisenerz im Hochofen.

Das Prinzip der Reduktion der Tonerde nach dem Hé-
roult/Hall-Verfahren in einer Schmelzflusselektrolyse wird
seit der Jahrhundertwende auf industrieller Basis unverédndert
angewendet. Nur die technischen Mittel haben eine weit-
gehende Entwicklung durchlaufen.

Die Tonerde wird im geschmolzenen Elektrolyt auf-
gelost und bei 950° C dem Elektrolyse-Prozess unterworfen.
Unter der Wirkung des elektrischen Gleichstromes zerlegt
sich die Tonerde in Aluminium und Sauerstoff, wobei sich
das Metall an dem als Kathode geschalteten Kohleboden ab-
setzt. An der von oben in die Schmelze eintauchenden
Anode verbindet sich der freiwerdende Sauerstoff mit dem
Kohlenstoff der Anoden zu Kohlendioxyd und Kohlenmon-
oxyd und entweicht in die Hallenatmosphére. Die Elektrolyse-
Oefen sind elektrisch in Serie geschaltet, wobei jeder Ofen
eine Gesamtspannung von 3,9 bis 4,0 V aufweist.

Die heutige Entwicklung auf dem Gebiete des Elektro-
lyse-Ofenbaus erlaubt den Bau von Einheiten, die mit einer
Stromstidrke von 100000 Ampeére wirtschaftlich betrieben
werden konnen. Die HElektrolyse-Fachleute (der Alusuisse
haben sich seit Jahren sehr intensiv mit der Schaffung von
zweckmaissigen Ofenkonstruktionen und der vollen Mechani-
sierung der mit dem Ofenbetrieb zusammenhéngenden Arbeit
befasst. Zahlreiche Versuchseinrichtungen wurden gebaut
und erprobt. Der in Steg verwirklichte Ofen, der fiir eine
Stromstarke von 100 000 A bemessen ist, hat die in ihn ge-
setzten Erwartungen voll erfiillt; er darf heute als einer
der wirtschaftlichsten Ofentypen betrachtet werden.

Bild 4. Querschnitt 1:400 durch die Verbindungspasserelle
Giesserei. Seite rechts: Fortsetzung von Bild 4

Ofenhalle —

b) Die Hnergie-

VERBINDUNGSPASSERELLE MIT VESTIAIRE

Versorgung _—

Die Schweizerische
Aluminium AG, bzw. 15
ihre Tochtergesell- = =
schaften Rhone- 23
werke AG, Ernen, und r
Illsee-Turtmann- WERKSTRASSE
Aktiengesellschaft, 22 SRR (DASS
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Bild 3.

Entnahme des Metalles aus einem Elektrolyseofen durch Vakuum

Jeder Ofen erzeugt jahrlich etwa 260 t Metall. Die jahr-
liche Leistungsfidhigkeit der mit 96 Oefen bestiickten Anlage
in Steg betrédgt somit rd. 25 000 t. Der Fabrikationsablauf
sei im folgenden kurz beschrieben:

Die Tonerde-Chargierfahrzeuge beschicken jeden Elek-
trolyse-Ofen mit Tonerde durch periodisches Auftragen
einer bestimmten Menge auf die Flusskruste des Ofenbades.
In festgelegten Zeitabstdnden wird die an der Badoberflidche
sich bildende Kruste mittels dieselangetriebenen Krusten-
brechern eingeschlagen. Die Tonerde gelangt so in den fliis-
sigen Elektrolyten und geht in Ldsung.

Es sind pro Ofen 24 Anodenstangen mit je zwei Kohle-
blocken eingesetzt. Sie werden entsprechend dem Abbrand
der Kohleblocke laufend mit Hilfe von hiezu geschaffenen
Einrichtungen ersetzt.

Das flissige Aluminium wird tédglich mittels eines Hub-
staplers, auf dem ein heb- und drehbarer Tiegel montiert
ist, durch Vakuum aus dem Ofensumpf gesaugt, in Trans-
portbehdlter umgeleert und in die Giesserei gefiihrt, Bilder 3
und 4,

d) Die Giesserei

Das aus den Elektrolyse-Oefen direkt in die Giesserei
transportierte Metall wird dort durch geeignete Einrichtun-
gen in die gewlinschten Formen gebracht, wie Masseln,
Walzbarren und Pressbolzen, entweder als Reinaluminium
oder als Legierung, Bild 5.

Bild 5.

Ausziehen eines Walzbarrens aus der Stranggiess-Maschine

Die Giesserei Steg verfligt tiber drei Ofen- und Giess-
systeme, wovon jedes aus einem Olbeheizten Mischofen,
einem 0l- oder elektrischbeheizten Abstehofen und einer Ver-
tikal-Stranggussmaschine bhesteht. Eine vollautomatische
Masselgiess- und Stapelmaschine kann durch Verschieben
von allen drei Ofensystemen beschickt werden.

Barren und Bolzen werden auf die vorgeschriebene
Lange auf einer schnell laufenden Kreissdge zugeschnitten.
Eine Frédsmaschine bearbeitet einen Teil der Barren. Die
Produkte der Giesserei gelangen nach einer Zwischenlage-
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Bild 6. Lageplan der Hiitte Steg, Masstab 1:13 000

12 Blrobaracken
1 Ofenhalle mit Zufahrtsrampe 10 Montagehalle 13 Eisenbahnbriicke
2 Gleichrichtergebaude 11 Wasserriickgewinnungs-Anlage 14 Pumpstationen
3 Giesserei und Metallmagazin mit 6 Warenmagazin/Werkstatt und Garage 15 Absetzbecken

Anodenanschlagerei
Lokomativschuppen
Kompressor-Anlage

Passerellen
4 15 000-t-Tonerdesilo
5 2000-t-Oeltank

0 oo~

rung im Metallmagazin zur weiteren Verarbeitung in die
Halbzeug- und Fertigprodukt-Anlagen in der Schweiz und
im Ausland,

e) Die Anodenanschldagerei

Die Anodenstangen mit noch daran haftenden Resten
werden aus der Ofenhalle auf Anhingern in die Anoden-
anschldgerei gebracht und dort folgenden fiinf Arbeitsgédngen
unterworfen: Abschlagen der Anodenresten, Reparieren all-
fallig beschédigter oder gebogener Stangen in der Anoden-
stangen-Reparaturwerkstitte, Stahlschrotreinigung, Herstel-
len einer blanken Oberfldche an den Kontaktstellen mittels
Stangenbiirste, Pressen (zwei Anodenblocke werden an
einer Anodenstange durch Einpressen von Kohlemasse be-
festigt, wobei Rollenforderer die Anoden vom Lager der
Presse zufiihren). Die Stangen mit den Anodenblocken wer-
den vor dem Abtransport in die Ofenhalle mit einer abbrand-
reduzierenden keramischen Schicht bespritzt und getrocknet.

Der ganze Fabrikationsablauf in der Anodenanschlégerei
ist weitgehend automatisiert. Ein Hingetransportsystem be-
sorgt die Beforderung von einer Arbeitsstelle zur anderen.

) Die Werkstdtten

Die hohe Mechanisierung aller Fabrikationsvorginge
erfordert einen einwandfreien Unterhaltsdienst. Zu diesem
Zwecke sind Werkstatten fiir den Unterhalt und die Repa-
ratur der Fahrzeuge, sowie eine mechanische und eine elek-
trische Werkstatt fiir den Unterhalt aller librigen mechani-
schen Einrichtungen des Werkes erstellt worden.

3. Das Baugelande, Gesamtdisposition der Anlage

Fiir den Bau einer Aluminium-Hiitte ist ein grosses
ebenes Geldande von mindestens 1 km Lénge und mehreren
100 m Breite erforderlich, Dag Stegerfeld wird im Siiden
durch die Rhone und im Norden durch den steilen Berghang,

38

16 Dienstwohnhauser
17 Wasserreservoir
18 Halle fiir Anoden-Kalzination (im Bau)

der unterhalb der Lotschberglinie liegt, begrenzt. Im Westen

befinden sich die Dorfer Gampel und Steg, im Osten ausge-

dehnte landwirtschaftliche Gebiete sowie das Dorf Nieder-
gesteln, Das Werksareal liegt in der Alluvionsebene der
Rhone, in der vor nicht langer Zeit oft Ueberschwem-
mungen vorkamen. Erst seitdem Rhoneddmme das Tal schiit-

Bild 8. Ventilation und Abluftreinigungs-Anlage der Ofenhalle, Querschnitt
1 :300, 1 Sammelrinne, 2 Sprihdisen, 3 PVC-Filter, 4 Ventilator
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Bild 7.  Gesamtaufnahme der Hiitte Steg, Blick gegen Siidosten

zen, darf man die Ueberschwemmungsgefahr als liberwunden
betrachten.

Der Baugrund besteht zum grossten Teil aus Feinsand
und Silt, welcher z. T. mit organischen Bestandteilen durch-
setzt dst. Nur an wenigen Stellen kommen einzelne Kies-
schichten vor. Die bodenmechanisch und griindungstech-
nisch interessanten Probleme, die sich beim Bau der Hiitte
Steg stellten, sollen in einem besonderen Aufsatz durch
Prof. D. Bonnard, EPUL, Lausanne, behandelt werden,
welcher als Bodenexperte zugezogen wurde, An dieser Stelle
sel nur erwahnt, dass die meisten Gebaude auf Ortsbeton-

Bild 9. Die 512 m lange Ofenhalle mit 96 Elektrolysedfen im Betrieb

pféhlen stehen, und dass die trotz der Pfahlungen zu er-
wartenden Setzungen schon bei der Projektierung beriick-
sichtigt werden mussten,

Bei der Planung der Gesamtanordnung musste in erster
Linie an eine zweckmissige Erschliessung des Geldndes durch
die Gleisanlage gedacht wenden. Die Abstell- und Rangier-
Gleise liegen in ostwestlicher Richtung in der Mitte des
Fabnikareals, An dieser Axe sind die Baukomplexe mit den
Rohstoffeingéingen, némlich die Tonerdesilos, die Anoden-
anschligerei und das Warenmagazin angeordnet sowie die
Giesserei mit dem Rohaluminium-Ausgang.
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Bild 10.
den «Tischen» und Anodenstiitzen. Links: Fahrbahn fir Kathoden-
transportwagen

Untergeschoss der Ofenhalle: Kathodenstiitzen mit dariiberliegen-

Acht Ofenhallen mit ihren Gleichrichter-Anlagen finden

bei einem Vollausbau auf dem Geldnde Platz. Die zentrale

‘ Lage sdmtlicher Hilfsbetriebe in bezug auf die Ofenhallen
gewahrleistet eine rationelle Betriebsorganisation. Da, wie

wir spéter sehen werden, die Aluminium-Oefen nicht auf

Hohe des Hiittenflurs, sondern auf einer 4 m hoheren Ebene

liegen, findet auch ein wesentlicher Teil des Materialflusses

auf dieser zweiten Ebene statt. So kommt die Tonerde vom
Tonerdesilo tiber eine Briicke in die Ofenhalle, und das aus

den Oefen geschopfte fliissige Metall gelangt diber Passerel-

Y/

N N—=

A

der Ofennalle

Bild 11. Bauvorgang

90

len in die Giesserei. Die Anoden sowie der Kryolith, das
Aluminiumfluorid und iubrige Betriebshilfsstoffe hingegen
werden aus den entsprechenden Magazinen liber eine Werks-
strasse und eine Rampe mit nur 5 9% Steigung in die Ofen-
halle gefiihrt,

Bei einer Erweiterung der Anlage wird man zunéchst
zusdtzliche Ofenhallen stidlich der bestehenden bauen; erst
in einem spiteren Zeitpunkt sollen auch nordlich der Gleis-
anlage weitere Ofenhallen aufgestellt werden. Filir die Ver-
langerung der Giesserei, des Werkstatt- und Magazingeb&u-
des sowie der Anodenanschligerei wurde reichlich Platz
reserviert. Dies ist der Grund, weshalb diese Hallen im heuti-
gen Zeitpunkt noch einen betréchtlichen Abstand voneinander
haben,

4. Die Infrastruktur

Beim Bau jeder grossen Fabrikanlage, die sozusagen
auf freiem Felde neu entsteht, blietet der Aufbau der Infra-
struktur eine wesentliche Aufgabe. Es muss rechtzeitig an
Bahn. und Strassenanschliisse, Wasserversorgung, Kanali-
sation und anderes mehr gedacht werden.

a) Bahnanschluss

Im Gebiet von Steg verlduft die Simplonlinie direkt am
linken Rhoneufer, wihrend sich das Werkgeléinde auf dem
rechten Ufer befindet, Der Anschluss an das Netz der Bun-
desbahnen konnte im Bahnhof Gampel-Steg gefunden wer-
den, Das Projekt wurde in enger Zusammenarbeit mit den
Instanzen der Kreisdirektion I der SBB in Lausanne entwor-
fen. Eine Hauptschwierigkeit bot die Ueberquerung der
Rhone, da diese schrig erfolgen musste, wobei sogar ein
Teil der Briicke in eine Kurve zu liegen kam.

Fiir das Projekt der Briicke wurden zahlreiche Vorpro-
jekte studiert: ein beschrinkter Wetthewerb zwischen mehre-
ren Bauunternehmungen und Stahlbaufirmen gestattete, ver-
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schiedene Bauweisen mitein-
ander zu vergleichen, Im vor-
liegenden Fall erwies sich
eine Briicke aus Vorspann-
beton als am wirtschaftlichsten
und zweckmaéssigsten. Das Pro-
jekt hierfir hat das Ingenieur-
bliro Hang Eichenberger in Zii-
rich aufgestellt. Ein Modellver-
such im Masstab 1:20, welcher
am Laboratoire de Statique der
EPUL in Lausanne durch Prof.
Panchaud durchgefiihrt wurde,
bestétigte die Ergebnisse der
theoretischen Berechnungen.
Auf dieses Bauwerk soll in
einem weiteren Aufsatz ndher
eingetreten werden.

b) Strassenanschliisse

Die Kantonsstrasse Sion —
Brig verlduft in Steg ebenfalls
auf dem linken Rhoneufer, Eine
dltere Stahlbriicke {liberquert
die Rhone in der Néhe der Sta-
tion Gampel-Steg. Im Einver-
nehmen mit den kantonalen Be-
horden und den Gemeindebehor-
den von Steg wurde die Stras-
senzufuhr ins Stegerfeld er-
stellt, wobei auch das Strassen-
netz der Gemeinde Steg einen
willkommenen Ausbau erfuhr.
Die begrenzte Tragfihigkeit
der Strassenbriicke iiber die
Rhone bot wihrend der Bauzeit
etwelche Schwierigkeiten; sie
spielt aber seit der Betriebsauf-
nahme keine Rolle mehr, da
sdmtliche Grosstransporte per
Schiene iiber die neu erstellte
Eisenbahnbriicke erfolgen,

c¢) Wasserversorgung

Schon. bei der ersten Aus-
baustufe mit einer Jahrespro-
duktion von rd. 25000 t Alu-
minium benotigt die Hiitte Steg
200 bis 250 1l/s Wasser, und
zwar hauptsichlich fiir die Ab-
luftreinigungsanlage der Ofen-
halle, die Giesserei, die Gleich-
richter- und Kompressorenkiih-
lung und die Wasch. und Um-
kleideanlagen.

Quellen mit einer das ganze
Jahr hindurch gleichméssigen

Bild 12 (oben). Ofenhalle: Dach- und
Wandverkleidung aus Aluman, Licht-
bander aus Scobalit, am Unterbau
Belliftungsjalousien aus Peraluman, auf
dem Dach Abluftreinigungs-Anlage

Bild 13 (Mitte). Ofenhalle; Montage
der Stahlkonstruktion und Wandver-
kleidungs-Arbeiten

Bild 14 (unten). Hallenuntergeschoss:
Versetzen der Kathodenstiitzen und
Schalung der dariiberliegenden Beton-
«Tische»
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Bild 15.

Antransport und Versetzen der Kathodenstiitzen

Wasserdarbietung konnten in der N&he nicht gefunden
werden, Dagegen gelang es, aufgrund zahlreicher Versuchs-
bohrungen einen genligend ergiebigen Grundwasserstrom
festzustellen, der allerdings das Geldnde nur in der siid-
ostlichen und slidwestlichen Hcke beriihrt. An diesen beiden
Stellen wurde je eine Grundwasserfassung, bestehend aus
einem Vertikalschacht mit sternférmig angeordneten Hori-
zontaldrains nach dem System der AG fiir Grundwasserbau-
ten in Bern ausgefiihrt. Ueber jedem Vertikalschacht wurden
vier Bohrlochpumpen mit einer Fordermenge von je 50 1/s
montiert. Zwei bis drei Pumpen sind stidndig in Betrieb, die
vierte dient als Reserve. Eine Ringleitung verbindet die bei-
den Pumpstationen und umschliesst den gesamten Fabrik-
komplex. Eine Stichleitung fiihrt von der Ringleitung zu den
Werkswohnh&usern in der N&éhe des Dorfes Steg und zum
Reservoir, das etwa 110 m {iiber der Talsohle am Berghang
gelegen ist.

5. Die Gebaude
@) Die Ofenhalle

Der Schnitt durch dieses Gebdude ist aus Bild 4 ersicht-
lich. Betriebliche Erfordernisse fiihrten zu dieser Konstruk-
tion, In eine Aluminium-Hiitte miissen ndmlich die Katho-
den nach einigen Jahren Betriebzeit einer kompletten Re-
paratur unterzogen werden. Es hat sich gezeigt, dass es am
zweckmaéssigsten ist, (die defekten Kathoden in einer zentra-
len Ofenreparatur-Werkstédtte neu auszukleiden. Die Ofen-
halle Steg ist daher so unterkellert, dass die Kathoden nach
unten ausgefahren und in die zentrale Ofenreparatur-Werk-

Bild 17.
Profilen

Leitungskanal im Bau: Aussen- und Innenschalung aus Aluminium-
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Bild 16. Versetzen der vorfabrizierten Betonplatten auf der Héhe des Bedie-
nungshodens der Ofenhalle

stdtte transportiert werden konnen. Dies verlangt eine
radikale Aenderung der bisherigen Bauart von Aluminium-
Elektrolysehallen; d.h. der Hallenboden der Arbeitsebene
wird um ein Stockwerk gehoben, so dasg ein freies Erd-
geschoss entsteht. Schon bei der Montage der Oefen fiihrte
ein Spezialanhédnger die Kathodenwannen an ihren kiinf-
tigen Standort. Dieses Spezialfahrzeug ist mit vier elek-
trisch betriebenen Hubspindeln ausgeriistet, welche die
Kathodenwanne auf die Hohe des Arbeitsbodens heben.
Bild 4 zeigt die Kathodenwanne links in ihrer normalen Be-
triebsstellung, widhrend sie rechts auf dem Anhinger ruht.

Das Untergeschoss erweist sich auch als sehr zweck-
missig flir die Liiftung der Halle; denn einer guten Ventila-
tion der Ofenhalle und der wirksamen Reinigung der Hallen-
abluft wird besondere Beachtung geschenkt. Wie in Bild 8
dargestellt, steigt die Warmluft von den Oefen zur Reini-
gungsanlage empor. Durch Oeffnungen im Hallenboden
stromt Frischluft durch das Erdgeschoss nach. Dachventila-
toren saugen die Hallenluft langsam durch die Reinigungs-
anlagen. In einzelne Phasen zerlegt, spielt sich die Reinigung
folgendermassen ab: Die feinen Tropfchen eines Wasser-
sprithregens binden die Staubteilchen und absorbieren die
zum Teil fluorhaltigen Gase. Alsdann befdérdern die Ventila-
toren die gereinigte Abluft ins Freie. Die schmutzigen Was-
sertropfchen setzen sich an den grossen Kontaktflichen der
tibereinanderliegenden Kunststoff-Filter fest; Wasser aus
Spriihdiisen spllt diese Tropfchen weg; das Abwasser sam-
melt sich in einer mit Poly&thylenfolien verkleideten Ablauf-
rinne aus Holz und gelangt in die Kldranlage. Diese besteht
aus zwei grossen Absetzbecken von je rd. 10 000 m3 Inhalt.
Bei der Einleitung des Abwassers in diese Becken wird Kalk
zugemischt, welcher die im Wasser befindliche Flussdure
neutralisiert. In den Becken selbst setzt sich der Schlamm ab.
Durch Ueberldufe fliesst dann das so gereinigte und neutrali-
sierte Wasser in die Rhone ab.

In der 513 m langen Ofenhalle stehen 96 gleiche Alumi-
nium-Elektrolysedofen (Bild 9). Da sich auf dieser betrdcht-
lichen Lénge dieselben Bauteile in grosser Zahl wiederholen,
war es gegeben, die Vorteile der Vorfabrikation auszuniitzen.
Dies drangte sich besonders bei den vielen gleichartigen
Betonelementen des Hallenunterbaues auf (Bild 10). Teil-
weise wurden diese auf der Baustelle selbst, teilweise durch
Unterlieferanten auswarts hergestellt, Die Vorfabrikation
gestattete einen Ausserst raschen Baufortschritt. Im Mai
1961 wurde mit dem Rammen der Pfi&hle begonnen, nachdem
vorher durch Entfernung des Humus und Aufbringen einer
75 cm dicken Kiessand-Schicht eine Arbeitsplattform filir die
schweren Baugerdte geschaffen worden war. Anschliessend
erfolgte, wie aus Bild 11 ersichtlich ist, das Betonieren der
Fundamente und der Fahrbahnen. Dann wurden mit Pneu-
kranen die vorfabrizierten Kathoden-Stiitzen versetzt (Bilder
14 und 15), die dariiberliegenden «Tische» dagegen betonierte
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Bild 18. Stahlkonstruktion der Giesserei

man an Ort und Stelle.
Die leichten T-férmigen
Anodentriger wurden
ebenfalls vorfabriziert,
wie auch die Platten aus
Vorspannbeton, welche
die einzelnen «Beton-
tische» miteinander ver-
binden (Bild 16). Auch
die befahrbaren, schwe-
ren Stahlgitterroste, wel-
che zwischen den Boden-
platten liegen, sind vor-
fabrizierte Elemente.

Der Hallenoberbau ist
eine  Stahlkonstruktion,
liber deren Ausflihrung
in einem besonderen Auf-
satz berichtet wird, Es
sei hier nur erwdhnt, dass
die 56 Binder als Zwei-
gelenkrahmen ausgebil-
det sind, und dass deren
Abstand von 9,75 m durch
die Ofenlange gegehen
war.

Die Seitenwénde des
Hallenoberbaues erhiel-

ten eine Verkleidung aus

mit Alodine-behandelten
Trapezoidalbdndern aus
Aluman, Das Dach ist mit
Aluman - Wellbandern
eingedeckt, 4 m hohe
Scobalit-Lichtbander an
beiden Seitenwinden er-
geben eine gute Beleuch-
tung der Ofenhalle (Bil-
der 12 und 13).

In bestehenden Anla-
gen hat es sich gezeigt,
dass bei Auftreten von
Erdschliissen zwischen
den Oefen und dem Bau-
grund elektrolytische Zer-
storungen des Armie-
rungsstahls der Beton-
konstruktion stattfanden.
Um solche Erscheinun-

Bild 19. Giesserei und Metallmagazin

Bild 20. Eine der beiden Verbindungspasserellen zwischen Giesserei (links) und Ofenhalle(rechts)
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gen zu vermeiden, hat man bei der Aluminium-Hiitte Steg
ener sorgfiltigen elektrischen Isolierung besondere Beach-
tung geschenkt. Solche Isolationen wurden nicht nur bei der
Auflagerung der Kathoden und der Anoden auf die Beton-
konstruktion angebracht, sondern zwischen dem ganzen Hal-
lenunterbau und dem Baugrund.

Im Friihjahr 1961 begannen die ersten Erdarbeiten auf
dem Fabrikgeldnde. Schon anfangs Januar 1962 stand die
Ofenhalle fiir den Beginn der Ofenmontage bereit.

b) Die Giesserei

Bild 4 zeigt einen Querschnitt durch die Ofenhalle, die
Verbindungspasserelle und die Giesserei. Das fllissige Metall
gelangt in Transporttiegeln aus der Ofenhalle liber die Passe-
relle, wo es bei der Durchfahrt gewogen wird, in die Giesse-
rei. An deren Langswand befindet sich eine Galerie, welche
auf gleichem Niveau wie die Ofenhalle liegt und von wo
aus man das Aluminium aus den Transporttiegeln in die
Mischofen entleert.

Der Boden der Giesserei und des Metallmagazins befin-
det sich auf der Hohe der Bahnrampe, so dass die Masseln
und Barren mit Hubstaplern direkt in die Eisenbahnwageu
gefahren werden konnen (Bild 19).

Die Giessereihalle stellt als 50 m breite Stahlkonstruk-
tion Bild 18 dar. Wiahrena der Stiitzenabstand in den
Seitenaxen 7,60 m hetrdgt, misst dieser in der Mittelaxe
22,80 m, so dass man in der Disposition der Einrichtungen
nicht gehemmt war. Das Gebdude ruht auf Ortsbetonpfihlen.
Die Kranbahn im Hallenschiff iiber den Oefen wurde fir
15-t-Kréne, diejenige iiber dem Metallmagazin fir 7,5-t-
Krdne bemessen. Die Kridne sind als geschweisste Leicht-
metall-Konstruktionen ausgefiihrt.

c¢) Uebrige Gebdude

Wie der Oberbau der Ofenhalle und der Giesserei wur-
den auch folgende Geb&dude inStahlkonstruktion mit Aluman-
Dach und -Wandverkleidung ausgefiihrt: Werkstatt- und
Magazin-Gebdude samt Garage, Anodenanschlagerei, Mon-
tagehalle, Kompressorengebdude und Lokomotivschuppen.
Das Gleichrichter-Gebdude, welches westlich an die Ofen-
halle angebaut ist, stellt dagegen einen Eisenbetonbau dar.

6. Nebenanlagen
Es soll hier lediglich auf einige Besonderheiten von all-
gemeinem Interesse hingewiesen werden.

Grosse Wasserleitungen aus glasfaserverstarkten Polyesterrohren

Die Anwendungsgebiete flir glasfaserverstirkte Kunst-
stoffrohre erweitern sich fortw&hrend. Man findet sie in in-
dustriellen Betrieben, insbesondere in chemischen Fabriken,
fiir das Fortleiten von Abgasen und Abwéissern, in Kldran-
lagen, Entwésserungsbauten usw. Hin interessantes Beispiel
bildet die neulich erstellte Hangleitung des Wasserkraftwer-
kes Mubisa im Binntal (Oberwallis), das die Wasserkréfte
des Feldbaches und des Miihlebaches oberhalb Binn in einer
Zentrale mit 25 MW installierter Leistung ausniitzt. Das
Krafthaus befindet sich beim Zusammenfluss der Rhone und
des Weisswassers auf dem Gebiet der Gemeinde Ernen, Die
3080 m lange Leitung weist eine lichte Weite von 1000 mm
auf und besteht aus 180 kg schweren Rohrstiicken von 5 m
Lange und 7 mm Wandstérke.

Die besondern Vorteile solcher Rohre sind das geringe
Gewicht, das den Transport wesentlich erleichtert, ganz
besonders in schwierigem Geldnde; weiter das Wegfallen
aller Korrosionsprobleme, was namentlich dort von Bedeu-
tung ist, wo die Leitung zeitweise nicht voll lauft, wie das
bei der genannten Kraftwerkleitung vorkommen kann. Vor-
teilhaft ist ferner die hohe Elastizitdt der Rohre, wenn sie
in unruhigem Boden verlegt werden missen, Die glatte In-
nenfldche ergibt geringen Stromungswiderstand und erlaubt
hohe Geschwindigkeiten. Sie macht die Rohre unempfindlich
fiir Schmutz und erleichtert deren Reinigung. Wesentlich
sind schliesslich die geringen Verlegekosten sowie die kurzen
Montagezeiten.

Die von der Basler Stiickfirberei AG., Abteilung Kunst-
stoff, unter dem Namen Armaverit auf den Markt gebrach-
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a) Leitungskanal. Im Raum zwischen Ofenhalle Giesse-
rei und Werkstétten verlaufen =zahlreiche Leitungen fiir
Wasser, Druckluft, elektrische Energie usw. Man erachtete es
als zweckméssig, fiir diese einen iiber 800 m langen begeh-
baren Kanal zu bauen, so dass die Leitungen jederzeit kon-
trolliert und Reparaturen einfach ausgefiihrt werden kon-
nen, Der Hauptleitungskanal ist durch kurze Stichkanile
mit der Ofenhalle, der Giesserei und den Nebengebduden ver-
bunden. Fiir die Betonierung verwendete man eine Leicht-
metallschalung (Bild 17),

b) Die Wasch- und Umkleideanlagen sind dezentralisiert
angeordnet worden. Man wollte damit vermeiden, dass die
von der Arbeit an den Oefen erhitzten Arbeiter ing Freie
treten miissen, um zu den Duschanlagen und Umkleide-
rdumen zu gelangen. Deshalb wurde fiir die Arbeiter der
Ofenhalle und der Giesserei eine Vestiaireanlage auf einer
Passerelle, welche die beiden Gebdude miteinander verbin-
det, angeordnet. Fiir eine weitere Gruppe von Arbeitern,
welche beim Tonerdesilo, in den Werkstitten, Magazinen,
Garagen und in 'der Anodenanschligerei beschiftigt sind,
besteht eine Wasch- und Umkleideanlage im Unterbau des
Tonerdesilos.

Aufenthaltsrdume fiir die Einnahme von Zwischenver-
pflegungen befinden sich einerseits auf einer der Passerellen
zwischen Ofenhalle und Giesserei, anderseits in einem Pum-
pengebidude neben dem Silo.

Da die Aluminium-Hiitte Steg nur 18 km vom bestehen-
den Werk Chippis entfernt liegt, konnten verschiedene An-
lagen mit Chippis kombiniert werden. So verzichtete man in
Steg auf den Bau eines Laboratoriums; die Reparatur-werk-
statt wurde relativ bescheiden ausgebaut; der Bau eineg Ver-
waltungsgebdudes konnte auf spiter verschoben werden
und die Betriebsleitungsbiiros wurden in der Bauleitungs-
baracke untergebracht,

&

Die Projektierung, Bau- und Montageleitung sowie die
Inbetriebsetzung der Anlage besorgten die technischen Ab-
teilungen der Zentralverwaltung in Ziirich der Schweizeri-
schen Aluminium AG und des Werkes Chippis. Filir einzelne
Bauwerke und Detailprojekte wurden auch Ingenieurbiiros
zugezogen. Dank grossen Anstrengungen aller Beteiligten
war es moglich, die Elektrolyse-Oefen schon 16 Monate nach
Baubeginn in Betrieb zu nehmen.

Fortsetzung folgt

DK 621.643.29

ten Kunststoffrohre werden nach einem Zentrifugierverfah-
ren hergestellt. Durch die Zentrifugalkrifte wird das Harz
nach aussen getrieben, wodurch das Gas restlos nach innen
entweicht und keine Blasen zuriickbleiben. Dank hoéherem
Druck, unter dem die Polymerisation stattfindet, ergibt sich
eine absolut gasdichte Wandung, Das spezifisch schwerere
Glas verschiebt sich beim Schleudern in die Aussenschicht
des Rohres, so dass auf der Innenseite eine harzreiche Deck-
schicht entsteht und eine besonders gute Bestindigkeit gegen
Chemikalien erreicht wird. Das Schleuderverfahren ermog-
licht fermer das Verlegen der tragenden Glasfasern in die
Zonen hochster statischer Beanspruchungen, Wo es auf hohe
Korrosionsbesténdigkeit ankommt, verwendet man als Ver-
starkungsmaterial Glasmatten. Der Aussendurchmesser ist
genau masshaltig, so dass normierte Briden, Muffen und
Flanschen genau passen.

Die einzelnen Rohrstiicke weisen an einem Ende Muffen
auf, deren Innendurchmesser nur wenig grosser als der Aus-
sendurchmesser der Rohre ist, Zum Verbinden rauht man die
Beriihrungsfldchen an den beiden Enden (Aussenseite des
einen Rohres und Innenseite der Muffe des andern Rohres)
auf, bringt an beiden Stiicken Metallbriden an, bestreicht die
aufgerauhten Oberfldchen mittels eines Spachtels mit Kitt
und zieht die Rohrstiicke mittels Gewindestangen, die die
Briden miteinander verbinden, zusammen. Nach dem Aus-
hédrten des Kunstharzkittes ist die Verbindung fertig.

Beim Verlegen von Wasserleitungen ist die Wandstérke
nicht nur nach dem Innendruck, sondern auch nach der
Ueberschiittungshohe zu bemessen. So sind z. B, bei einer sol-
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