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Aluminiumschmelzwerke stellen
aus Aluminiumschrott Schmelzen
für genormte Aluminiumlegierun-

gen her und beliefern damit vorwiegend
Gießereien. Traditionell wurden die Alu-
miniumlegierungen als Metallblöcke an
die Gießereien geliefert, die dank genorm-
ter Abmessungen in größeren Stapelpalet-
ten transportiert werden konnten. Das be-
deutete, dass das flüssige Metall zunächst
erstarrte und nach Ankunft in der Gieße-
rei erneut wieder aufgeheizt und verflüs-
sigt werden musste. Um 1970 wurde in
Deutschland die Technik entwickelt, Alu-

miniumschmelze in wärmeisolierten Trans-
portbehältern per Lkw über öffentliche Stra-
ßen zu transportieren, um die Aufheiz- und
Schmelzenergie nur noch einmal aufwen-
den zu müssen.

Ungeachtet der mittlerweile ausgereif-
ten Flüssigmetalltransport-Technologie wer-
den in Deutschland noch immer mehr als
50 % der aus Schrott geschmolzenen Alu-
miniumgusslegierungen in Form von Blö-
cken an Gießereien geliefert. Dabei läuft
folgende konventionelle Prozesskette ab:
Flüssiges Metall kühlt im Schmelzwerk un-
ter Wärmeverlust bis zur Erstarrung ab,
wird in Form von Blöcken auf Paletten ge-
stapelt, die dann per Lkw über beispiels-
weise 200 km transportiert werden. In der

Gießerei werden sie schließlich von den Pa-
letten gehoben und erneut aufgeheizt und
geschmolzen. Am Ende ist genau der Ag-
gregatzustand erreicht, den das Aluminium
bereits am Ausgangspunkt – im Warmhal-
teofen des Schmelzwerkes – hatte. Dieses
Verfahren erfordert zwei Schmelzöfen an
zwei verschiedenen Standorten für diesel-
be Menge Metall und den doppelten Auf-
wand an thermischer Schmelzenergie, der
mit der ebenfalls doppelten Menge an CO2-
Emission verbunden ist. 

Im Folgenden sollen die ökonomischen
und ökologischen Auswirkungen beim
Wechsel von der Block- zur Flüssigmetall-
belieferung betrachtet werden. Es wird ei-
ne innovative Technologie vorgestellt, die

Erweiterte Belieferungsmöglich-
keiten von Aluminiumgießereien
mit Flüssigaluminium 
Ein technisch innovatives Konzept, unter ökonomischen und ökologischen 
Gesichtspunkten betrachtet

Entladen eines FlüssigmetalltransportersEntladen eines Flüssigmetalltransporters
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es auch mittleren und kleineren Gieße-
reien ermöglicht, optimiert Flüssigalumi-
nium mit allen Vorteilen einzusetzen.

Ökonomische und ökologische 

Optimierungspotentiale 

für Aluminiumgießereien

Einen qualitativen Überblick über ökono-
mische und ökologische Optimierungspo-
tentiale bei einem Wechsel von der Block-
belieferung zur Flüssigaluminiumbeliefe-
rung gibt Tabelle 1. Gerade bei gestiegenen
Energie- und Metallpreisen sind der Ener-
gieverbrauch und das Metallausbringen
wesentliche wirtschaftliche Kriterien für
eine Aluminiumgießerei.

Die in Gießereien häufig verwendeten
Ofentypen sind mit ihren technischen Da-
ten in Tabelle 2 aufgeführt. Bei den dar-
gestellten Energiedaten handelt es sich um
theoretische, spezifische Schmelzenergien,
die aufgrund von Daten aus der betrieb-
lichen Praxis (ermittelt im Rahmen einer
Studie des Bayerischen Landesamtes für
Umweltschutz [1]) wie folgt zu verifizieren
sind: In der genannten Studie [1] wird zum
Beispiel für einen Schachtofen der Striko-
Westofen GmbH, Mainz-Kastel, eine theo-
retische spezifische Schmelzenergie von
600 kWhth/tAl angegeben, die sich aber bei
einem reinen Einsatz von Blockmaterial
auf 690 kWhth/tAl erhöht. Bei einem kom-
binierten Schmelz- und Warmhalte-betrieb
wurden Daten von bis zu 900 kWhth/tAl er-
mittelt, wobei der Anteil für den Energie-
aufwand zum reinen Warmhalten der
Schmelze mit 180 kWhth/tAl angegeben
wird. Ähnliche Werte werden auch für den
Schmelzofen mit kurzem Schacht der ZPF
therm Maschinenbau GmbH, Siegelsbach,
angegeben, etwas bessere Werte für den
Regenerator-Schachtschmelzofen der Jas-
per Gesellschaft für Energiewirtschaft und
Kybernetik mbH, Geseke, (Schmelzen und
Warmhalten bei 750 kWhth/tAl). Für die in
Aluminiumgießereien teilweise noch ein-
gesetzten Herd- und Wannenöfen liegt der
spezifische Energieverbrauch mit bis zu
1200 kWhth/tAl wesentlich höher [1].

Neben dem Energieverbrauch ist die
Betrachtung des Metallverlustes ein ent-
scheidendes Kriterium beim Vergleich der
Belieferung mit Masseln und derjenigen
mit Flüssigmetall. Aufgrund der bekann-
ten Affinität des Aluminiums zum Sauer-
stoff treten beim Schmelzen von Alumi-
nium unwiederbringliche Metallverluste
durch Oxidation ein. Für die oben genann-
ten Schachtöfen liegen theoretischen Zah-
len bei 1 bis 2 % Metallverlust [1]. Aus der
betrieblichen Praxis sind je nach Ofentyp
und Fahrweise Metallverluste im Bereich
von 2 bis 5 % bekannt. Hingegen liegt der
Metallverlust bei einer Belieferung mit
Flüssigmetall bei max. 0,2 %, die vorwie-
gend durch den Entleervorgang der Flüs-
sigmetallbehälter in den Gießereien ent-

stehen. Somit ergeben sich rein spezifisch
für Aluminiumgießereien zusammenge-
fasst die im Folgenden genannten wirt-
schaftlichen und ökologischen Vorteile.
Dabei ist zu berücksichtigen, dass Anga-
ben zu Energiepreisen und Metallpreisen
als variabel zu betrachten sind und bei-
spielhaft die Größenordnung von Einspa-
rungen darstellen sollen. Letztendlich soll-
te jede Gießerei eine eigene umfassende
Wirtschaftlichkeitsbetrachtung erstellen.

Wirtschaftliche Vorteile

(Zahlen jeweils je t Metall)
1. Eingesparte Schmelzenergie: 700 bis
1200 kWh/t (Beispiel: Bei Gaskosten von
0,04 Euro/kWh können 28 bis 48 Euro
Energiekosten/t eingespart werden).

Tabelle 1: Qualitativer Vergleich Blockbelieferung 

versus Flüssigmetallbelieferung

Blockmetall Flüssigmetall

Energie + Umwelt Energie zum Einschmelzen Schmelzenergie wird nur 
wird zweimal aufgewendet – einmal aufgewendet
beim Blockhersteller; beim - Reduzierung von Emissionen
Einschmelzen in der Gießerei nachhaltige Minderung der 

(CO2-Emissionen)
- Belastung der Filteranlage 
wird extrem minimiert

Metallausbringen Bedingt durch den erneuten Keine zusätzlichen
Einschmelzprozess zusätzlicher Metallverluste
Metallverlust in der Gießerei

Lagerhaltung Hohe Kapitalbindung sowie Entfall der Lagerhaltung durch
Lagerplätze bei Schmelzwerk Just-in-time-Belieferung
und Gießerei 

Logistik Blöcke müssen beim Kunden Just-in-time-Flüssigmetallanlie-
mehrmals bewegt werden ferung in den Gießofen 

oder direkt in die Gießpfanne

Sonstige Kosten Investitionskosten, Instand- Investitionskosten, Instand-
haltungskosten und Betriebs- haltungskosten und Betriebs-
kosten zum Einschmelzen kosten zum Einschmelzen entfallen

GIESSEREI 94 06/2007 2



TECHNOLOGIE & TRENDS

2. Eingesparte Metallverluste: Beim Ver-
gleich des Einschmelzens von Masseln in
Öfen und der Belieferung mit Flüssigme-
tall wird im optimalen Fall für die Gieße-
reien davon ausgegangen, dass der Flüs-
sigmetallbehälter bei der Belieferung mit
Flüssigmetall direkt den Gießtiegel befüllt.
Für diesen Fall tritt bei beiden Beliefe-
rungsarten der oben genannte Metallver-
lust beim Umfüllen von ca. 0,2 % auf. Da-
mit ergibt sich ein reiner Metallverlust
von 2 bis 5 %, d. h. 20 bis 50 kg/t, wodurch
z. B. bei einem Preis der Legierung 226 D
von 2100 Euro/t 42 bis 105 Euro/t (Verlust
durch Aluminiumoxidation) eingespart
werden können.

3. Sonstige Kosteneinsparungen: Der Voll-
ständigkeit halber sei gesagt, dass weitere
Kosteneinsparungen möglich sind – sicher-
lich von Fall zu Fall unterschiedlich, aber
dennoch von Bedeutung. Eine Rolle spielt
auch die Frage, ob eine Neuinvestition in
einen Schmelzofen ansteht und gegebenen-
falls eine Flüssigmetallbelieferung eine der-
artige Investition entbehrlich macht. Die
Kosteneinsparungen können deshalb an
dieser Stelle nur grob geschätzt werden
(auch hier ist sinnvoller Weise jede Gieße-

rei aufgefordert, ihre eigene spezifische Be-
rechnung durchzuführen): Werden die mög-
lichen Einsparpotentiale lt. Tabelle 1 be-
trachtet, so ergibt sich mindestens ein zu-
sätzliches Einsparpotential von 15 bis 
20 Euro/t (Einsparungen u. a. im Bereich
Finanzierung, Umschlag, Lagerhaltung, Lo-
gistik, Instandhaltung, Genehmigungsauf-
wand sowie damit verbundene Zeiterspar-
nis bei einer Neuinvestition etc.).

Das gesamte Kosteneinsparpotential liegt
für die durchgeführte Beispielrechnung
bei 85 bis 173 Euro/t.

Ökologische Vorteile: Im Hinblick auf
die zurzeit stattfindende Diskussion zur
Nachhaltigkeit sind die Optimierungen im
Energieverbrauch und die Verringerung
des Metallverlustes mit CO2-Reduzierungs-
potentialen gleichzusetzen. Für Erdgas er-
gibt sich pro Gigajoule Energieverbrauch
ein Emissionsfaktor von 0,056 t CO2 [2].
Bei einem spezifischen Energieverbrauch
von 700 kWh/t Aluminium können dem-
nach 141 kg CO2/t Aluminium, bei 1200
kWh/t Aluminium 242 kg CO2/t Alumi-
nium an Emissionen innerhalb einer Gie-
ßerei vermieden werden.

Für den Metallverlust ist die CO2-Bil-
anzierung auf die gesamte Prozesskette
der Primäraluminiumgewinnung zurück-
zuführen, da durch die Oxidation des Alu-
miniums dieses irreversibel dem Wirt-
schaftskreislauf entzogen wird und durch
Primäraluminium kompensiert werden
muss. Daher ist der gesamte Energieinhalt
des Aluminiums zu berücksichtigen. Vom
Bauxitabbau bis zum Primäraluminium
ergibt dies eine CO2-Fracht von 10 634 kg/t
Primäraluminium [3]. Bei einem Metall-
verlust in der Gießerei von 2 % entspricht
dies 212 kg CO2/t geschmolzener Masseln,
5 % Metallverlust sind äquivalent zu
532 kg CO2/t geschmolzener Masseln. 

Dem gegenüber stehen jedoch die
durch eine Belieferung mit Flüssigalumi-
nium höheren Transportaufwendungen
und ein leicht erhöhter Energieverbrauch
innerhalb der Sekundäraluminiumerzeu-
gung (zur Bereitstellung des Aluminiums,
zum Aufheizen der Behälter und durch
Transporttemperaturverlust).

Aus rein spezifischer Sicht der Alumi-
niumgießereien ergibt sich somit ein nach-
haltiges CO2-Reduzierungspotential von
353 bis 775 kg CO2/t Aluminium bei einer
Flüssigaluminiumbelieferung.

Tabelle 2: Ofentypen und technische Daten [1]

Technische Daten Ofentyp
Tiegelofen Schachtschmelzofen Herd-/Wannenofen     2-Kammer- Schmelzofen

Schmelzemasse in t 0,05-1,0 2,0-10 5,0-40 10-40

Schmelzleistung gering hoch mittel hoch

Warmhaltebetrieb geeignet geeignet sehr gut geeignet -

Chargierung diskontinuierlich kontinuierlich diskontinuierlich diskontinuierlich

Legierungswechsel geeignet Spülung erforderlich Spülung erforderlich Spülung erforderlich

Einsatzmaterial Blockmaterial Blockmaterial Blockmaterial Blockmaterial
Kreislaufmaterial Kreislaufmaterial Kreislaufmaterial Kreislaufmaterial

Späne Späne

Brenner Kaltluftbrenner Kaltluftbrenner Kaltluftbrenner Kaltluftbrenner
Rekuperationsbrenner Rekuperationsbrenner Rekuperationsbrenner Rekuperationsbrenner

Regenerativbrenner Regenerativbrenner Regenerativbrenner
Oxi-Brenner Oxi-Brenner Oxi-Brenner

Abwärmenutzung sehr gut (reines Abgas, gut gut (insbesondere aufwendig,
aus dem Abgas hohe Temperaturen) Warmhalteöfen) da belastete Abgase

Typische spezif. Schmelzenergien* 
mit Kaltluftbrenner in kWhth/t 800-1800 1310 1080 1390

Spez. Schmelzenergien* mit 
Regenerator in kWhth/t - 540 530 580

* Die spezifischen Schmelzenergien können nicht allgemeingültig angegeben werden. Sie sind von der Betriebsweise, dem Alter des Ofens und der eingesetzten Legierung abhängig.
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So kann die CO2-Emission z. B. bei ei-
ner Gießerei mit einer Bedarfsmenge von
10 000 t Aluminiumlegierung pro Jahr um
3530 bis 7750 t pro Jahr nachhaltig redu-
ziert werden. 

Flüssigmetallwarmhaltekonzepte

Die dargestellten ökonomischen und öko-
logischen Vorteile werden heute bereits
von überwiegend großen Gießereien, die
Flüssigaluminium beziehen, genutzt. Die
dazu verwendete Prozesstechnologie zur
Herstellung von hochwertigen Alu-
miniumgussteilen aus flüssigem Alumi-
nium, das in bis zu 6 t fassenden Straßen-
transportbehältern geliefert wird, hat sich
bewährt. Dabei wird der Behälterinhalt
bei Ankunft des Lkw in der Gießerei in
ein Warmhalteaggregat überführt, um von
dort aus die entsprechenden Gieß- oder
Schöpföfen bedarfsgerecht über eine Gieß-
pfanne zu versorgen. 

Genau bei diesem Prozesskettensegment
Flüssigmetallanlieferung – Schöpfofen setzt
das neue Warmhaltekonzept an. Der Stra-
ßentransportbehälter übernimmt dabei die
zentrale Aufgabe der bisher verwendeten
Schmelz- und Warmhalteöfen. Dies wird
erst durch die Integrierung von Heizsyste-
men in den Straßentransportbehälter mög-
lich. Zur Beheizung der Behälter stehen
heute zwei prinzipiell ähnliche Systeme zur
Verfügung: Die indirekte Beheizung mit
elektrisch widerstandsbeheizten Tauchroh-
ren und die indirekte Beheizung mit einem
gasbeheizten Manteltauchrohr.

Durch den Einsatz von indirekten Be-
heizungen werden alle Nachteile einer di-

rekten Brennerbeaufschlagung vermieden
(Krätzebildung im Behälter, Aufgasung des
Aluminiums etc.). Beide Tauchheizsysteme
mit Siliciumnitrid-Schutzrohren haben sich
bereits in mehreren Gießereianwendungen
zum Aufheizen und Warmhalten bewährt.
Kennzeichnend für beide Beheizungsarten
ist der niedrige Energieverbrauch zum
Warmhalten der Schmelze im Transportbe-
hälter: Er beträgt 6 bis 8 kWh/t. Beide Sys-
teme arbeiten mit einem Wirkungsgrad von
>80 %. Zum weiteren Erwärmen der
Schmelze werden je nach Beheizungssys-
tem und Füllstand im Behälter Aufheizgra-
dienten bis zu 20 K/h erreicht. 

Das widerstandsbeheizte Tauchrohr be-
steht aus mehreren Heizdrähten. Diese
sind in einem Siliciumnitridrohr in mine-
ralisches Pulver eingebettet und werden
so vor dem Kontakt mit der Schmelze ge-
schützt. Zur Überwachung und als Über-
lastschutz ist ein zusätzliches Thermoele-
ment in das Keramikrohr eingebracht.
Dank der besonders schlanken Bauweise
lassen sich für jedes Tauchrohr ca. 17 kW
elektrische Leistung realisieren. Insgesamt
werden im Transportbehälter drei dieser
Heizstäbe in engem Abstand gebündelt,
so dass über die erforderliche Warmhal-
teenergie hinaus genügend Reserven für
eine Erwärmung des Metalls gegeben sind.
Der Wärmeübergang findet bei wider-
standsbeheizten Tauchrohren überwie-
gend durch Wärmeleitung statt.

Das gasbeheizte Manteltauchrohr be-
steht im Wesentlichen aus einem Mantel-
tauchrohr aus Siliciumnitrid (ca. 140 mm
Außendurchmesser; 1320 mm Länge), ei-

nem Flammrohr zur Abgasführung und ei-
nem keramischen Rekuperatorbrenner
mit einer Leistung bis zu 80 kW. Das Man-
teltauchrohr wird senkrecht von oben in
den Transportbehälter eingeführt und
trennt so die offene Flamme des Brenners
vom Behälterinnern. Durch den Gasbren-
ner wird das Rohr von innen aufgeheizt.
Es gibt die Wärme über seine Außenflä-
che direkt durch Wärmeleitung an die
Schmelze ab. Bei geringen Metallfüllstän-
den im Transportbehälter erfolgt der Wär-
meübergang überwiegend durch Strah-
lung. Das zurückströmende Abgas gibt
wiederum (nach dem Wärmetauscherprin-
zip direkt am Brenner) einen großen Teil
der Abgaswärme an die zugeführte Ver-
brennungsluft ab. Dadurch lässt sich eine
relative Luftvorwärmung von mindestens
0,6 erreichen.

Für das Handling der indirekten Heiz-
systeme wurden zwei Standardvorrichtun-
gen entwickelt (Bilder 1 und 2). Bild 1 zeigt
die gemeinsame Anordnung auf einer
Stahlplattform mit Einfahrvorrichtung für
die widerstandsbeheizten Tauchrohre im
ausgefahrenen Zustand (Bild 1, links) und
im eingefahrenen Zustand (Bild 1, rechts)
sowie den dazugehörigen Transportbehäl-
ter. Der Behälter wird durch spezielle Fuß-
anschläge an der Plattform formbündig auf-
genommen. Um das Aluminium im Behäl-
ter beheizen zu können, befindet sich an
jedem Behälter ein seitlich nach oben zei-
gender Stutzen, über den die Tauchrohre
eingefahren werden. Die Einfahrvorrich-
tung besteht im Wesentlichen aus einer
Fahrsäule mit aufgesetzter Lafette. In der

Bild 1: Einfahrvorrichtung für die wider-

standsbeheizten Tauchrohre (schematisch)
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Fahrsäule sind konstruktiv mehrere Frei-
heitsgrade berücksichtigt worden, damit
eine individuell angepasste Anfahrt an die
Behälter ermöglicht wird. So ist eine schnel-
le und sichere Verbindung mit wenigen
Handgriffen zwischen Einfahrvorrichtung
und Transportbehälter gewährleistet. Per
Elektroantrieb fahren die widerstandsbe-
heizten Tauchrohre in den Behälter ein, bis
der Stutzen von der Vorrichtung dicht um-

schlossen wird. Gleichzeitig halten die
Tauchrohre einen sicheren Abstand zum
Tiegelboden (Bild 1, rechts). 

Die zweite Standardvorrichtung (Bild
2) ist für die Beheizung von oben vorgese-
hen und ganz speziell auf die technischen
Anforderungen des gasbeheizten Mantel-
tauchrohrs abgestimmt. Eine konventio-
nelle Hub-Schwenk-Vorrichtung mit Aus-
leger nimmt alle wesentlichen Bauteile,
wie Manteltauchrohr, Rekuperatorbren-
ner, Verbrennungsluftventilator und Gas-
regelstrecke auf. Auf dem Hallenboden
befestigte Fußanschläge bringen wiede-
rum den Straßentransportbehälter in exak-
te Position zur Hub-Schwenk-Vorrichtung.
Von Vorteil ist eine separate, im Schwenk-
bereich der Vorrichtung befindliche An-
wärmstation, welche ein rasches Vorwär-
men der Keramikbauteile des gasbeheiz-
ten Systems erlaubt. 

Tabelle 3 enthält die wesentlichen
Merkmale der beiden dargestellten Behei-
zungsvarianten.

Integrierte Flüssigmetallversorgung 

einer Aluminiumgießerei

Um die Prozesskette Flüssigmetallanliefe-
rung – Schöpfofen abzurunden, wurde ei-
ne hydraulische Kippvorrichtung für Stra-
ßentransportbehälter entwickelt. Diese
dient zur sicheren Aufnahme des Behäl-
ters mit Hilfe von Arretierungsbolzen und
kann, ähnlich wie ein Tiegelofen, per
Knopfdruck in eine beliebige Auskippstel-
lung gebracht werden (Bild 3). Die Kipp-
vorrichtung wird ebenfalls mit einer Be-
heizung für die Straßentransportbehälter
– wahlweise elektrisch oder gasbeheizt –
ausgestattet. Die Schmelze kann je nach
betrieblicher Aufgabenstellung auf folgen-

de Art und Weise überführt werden: Über-
nahme in eine Gießpfanne; Übernahme in
einen Gieß- bzw. Schöpfofen; direkte An-
bindung an die Gießanlage (Ersatz des
Gießofens). Eine integrierte Flüssigmetall-
versorgung besteht nun aus mehreren
Warmhaltestationen und Kippvorrichtun-
gen. Die Anzahl der zu errichtenden Ein-
zelaggregate ist abhängig von der
> Anzahl der eingesetzten Legierungen

in der Gießerei;
> Abnahmemenge pro Legierung 

z. B. in t/h;
> Fahrzeit für den Lkw zwischen

Schmelzwerk und Gießerei;
> Planungssicherheit bzw. Versorgungs-

sicherheit der Gießerei.
Bild 4 zeigt eine mögliche Aufstellungs-
variante in einer Gießerei mit vier Warm-
haltestationen (elektrisch beheizt) und
zwei Kippvorrichtungen. Besonders vor-
teilhaft ist, dass die gesamte Anlagentech-
nik ohne zusätzliche Fundamente errich-
tet werden kann. Industrieböden bzw. -de-
cken, die für mittlere Gabelstaplerlasten
ausgelegt sind, können diese lotrechten
Verkehrslasten aufnehmen. Somit sind
auch nachträgliche Installationen unkom-
pliziert, und auch die Verlagerung inner-
halb einer Halle oder eines Werksgelän-
des ist rasch umsetzbar. Auch als Notfall-
konzept, z. B. bei größeren Ofenrepa-
raturen, lässt sich eine sichere Versorgung
der Gießerei auf diese Weise weiterhin ge-
währleisten.

Grundvoraussetzung für eine reibungs-
lose Flüssigmetalllogistik ist ein ausrei-
chend dimensionierter Hallenkran mit
mindestens 10 t Traglast sowie eine Ein-
fahrtmöglichkeit für den Flüssigmetall-
transporter (s. Aufmacher-Foto).

Bild 2: Hub-Schwenk-Vorrichtung mit

Ausleger für beide indirekten Behei-

zungssysteme (schematisch)

Tabelle 3: Spezifische Merkmale der indirekten Beheizungsvarianten für 

Straßentransportbehälter

Technische Daten/Merkmal Indirekte Beheizung 
widerstandsbeheiztes gasbeheiztes 

Tauchrohr Manteltauchrohr

Leistung in kW 34-51 40-80 

Heizart elektrisch Gas

Energieverbrauch (Warmhalten 6-8 6-8
von vollen Behältern) in kWhel/th/t

Aufheizgradient in K/h 5-10 10-20 

Wirkungsgrad in % >80 >80 

Warmhaltetemperatur in °C 680-800 680-900 

Einfahrbewegung der Heizstäbe seitlich oben
oder oben

Bild 3: Hub-Schwenk-Vorrichtung mit

Ausleger für beide indirekten Behei-

zungssysteme mit hydraulischer Kipp-

vorrichtung (schematisch)
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Bild 5 zeigt die integrierte Flüssigme-
tallversorgung in der tschechischen 
Gießerei Starcam s.r.o., Most. Im Vorder-
grund ist ein Ausschnitt der acht Warm-
haltestationen für die Flüssigmetallbe-
hälter und am linken Bildrand eine der
beiden beheizbaren Kippstationen zum
Entleeren der Flüssigmetallbehälter zu
sehen.

Zusammenfassung

Gerade in der zurzeit stattfindenden Nach-
haltigkeitsdiskussion hinsichtlich ökolo-
gischer Produktion (Schonung der natür-
lichen Ressourcen und Klimawandel) und
auch der ökonomischen Vorteile ist in den
Ausführungen aufgezeigt worden, dass ei-
ne Versorgung von Aluminiumgießereien
mit Flüssigmetall einen wichtigen Beitrag
dazu leisten kann. 

Da bisher nur ca. 50 % des Metallbe-
darfes der Aluminiumgießereien durch
Flüssigmetalltransporte gedeckt werden,
stellt der Beitrag technische Möglichkei-
ten vor, die bereits großindustriell genutzt
werden. Die Systeme zur indirekten Be-
heizung der Transportbehälter – wahl-
weise elektrisch oder erdgasbefeuert –
dienen als Flüssigmetallpuffer und kön-
nen bis zu einer integrierten Flüssigme-
tallversorgung ausgebaut und variiert
werden. Diese Technologie bietet somit
auch für kleinere und mittlere Gießereien
die Möglichkeit, in Zukunft Flüssigalum-
inium zu beziehen.

Unter Würdigung aller technischer
Vorteile der Flüssigmetallversorgung, des
Kostenoptimierungspotentials und der
nachhaltigen Umweltverbesserung infol-
ge des CO2-Reduzierungspotentials steht
vor allem auch der Imagegewinn für Alu-
miniumgießereien im Vordergrund.

Dipl.-Ing. (FH) Michael Kuom, Aluminium-
schmelzwerk Oetinger GmbH, Weißenhorn,
Dr.-Ing. Ralf Urbach, Karl Konzelmann Metall-
schmelzwerke GmbH & Co. KG, Hannover
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Bild 4: Prinzipielle Darstellung einer Aufstellungsvariante für vier Warmhaltestationen (elektrisch beheizt) und zwei Kippvorrichtungen in

einer Gießerei

Bild 5: Integrierte Flüssigmetallversorgung der Gießerei Starcam in Tschechien


