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Unternehmen

Investitionspaket für den 

Umbau der saarländischen 

Stahlindustrie beschlossen

Interview

RHI-Magnesita Präsident 

Constantin Beelitz spricht 

über Feuerfest-Recycling

Grünes Roheisen

voestalpine entwickelt ein 

Verfahren für die CO2
-freie 

Produktion von Roheisen

Stahlverarbeitung

Premiere für nahtlose Rohre 

aus Automatenstahl – optimal 
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Steelmaking
Robotic maintenance of the ladle sliding gate to enhance safety and improve reliability

Digitalisation
Roll shop management system increases throughput and reduces costs

Economy
World Steel Association forecasts that steel demand will grow by 1.8% in 2023

Steel processing
Steel for the monopile foundations of the world’s largest offshore wind farm

The technical magazine for iron and steel professionals around the world

www.homeofsteel.de
www.homeofsteel.de

>21.000 
     Follower*

PRINT-Kanäle für optimale Sichtbarkeit ONLINE-Kanäle für noch mehr Reichweite

NEWSLETTER

Top-Position
620 x 75 px

Fokus-Position
620 x 75 px

Standard-Position
620 x 75 px

Liebe Leserinnen, liebe Leser,

die Transformation der weltweiten Stahlproduktion schreitet voran. In Frankreich hat GravitHy den Bau einer neuen DRI-
Anlage beauftragt. In der Ferne wird ebenfalls klimaschonender produziert. So hat NZ Steel in Neuseeland einen neuen 
Elektrolichtbogenofen in Betrieb genommen

TERMINE

NUTZEN SIE UNSEREN NEWSLETTER FÜR IHRE UNTERNEHMENSWERBUNG! 

Alle Termine der kommenden Wochen und Monate finden Sie hier!

»Mehr erfahren

Nehmen Sie direkten Kontakt mit unserer Mediaberaterin auf unter:
Claudia Wolff
Tel. +49 211 1591-224
claudia.wolff@dvs-media.info

Deutschsprachige Fachzeitschrift 
Verbreitung Deutschland + Europa

Englischsprachige Fachzeitschrift, 
weltweite Verbreitung

Deutschsprachige 
Nachschlagewerk für Fachleute 
der Stahlindustrie

VOLLE KRAFT VORAUS INS 
MESSE-JAHR 2027
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Steuerung · Strangguß · Umformtechnik · Werkstoffe

Schwerpunktthemen Digitalisierung und KI in der 
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24.-25.02.2027

Kranfachtagung
Dresden
23.03.2027
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Trondheim/Norwegen
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32. AWT
Steinfurt
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Nashville/USA
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intec 
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Mailand/Italien 
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8th ESTAT
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Stuttgart 
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Istanbul
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12th STEELSIM
Düsseldorf
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Made in Steel 
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SCT 2027
Mainz
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Hannover Messe 
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05.-08.04.2027
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Aachen
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Stainless 
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Unternehmen
Danieli Innovaction Meeting 
2024 mit internationaler 
Spitzenbeteiligung

Technik
Feralpi Stahl baut in Riesa 
ein neues Warmwalzwerk für 
Langprodukte

Stahlhandel
Günther + Schramm auf 
dem Weg zur papier losen 
Auftragsbearbeitung

Stahlverarbeitung
thyssenkrupp Steel investiert 
in seine  siegerländischen 
Werke Ferndorf und Eichen
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YOUR PARTNER ON THE 
WAY TO ZER     EMISSION

Learn more and visit us on our 
website www.abpinduction.com

Besuchen Sie uns auf dem Hüttentag am 19. November 2024 im Glasfoyer der Messe Essen.  
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Wirtschaft
worldsteel Konjunktur-
Prognose: Druck auf die 
Stahlmärkte hält weltweit an

Stahlherstellung
Dünnes Warmband im 
Endlosverfahren und ohne 
CO2-Emissionen produzieren

Stahldistribution
Trotz Krise steigen die Kosten 
in der Stahllogistik weiter 
stark an

Stahlverarbeitung
Transparenz durch zerti� zierte 
Emissionsnachweise für CO2-
reduzierten Stahl
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BSE Ladle SandMan®+

+
BSE-KEHL.DE

BEWÄHRTE VORTEILE LADLE SANDMAN®

Verbesserte Arbeitssicherheit und Ergonomie
Verbesserung der Öffnungsrate

Kameraüberwachung des Verfüllprozesses

IN KOMBINATION MIT LASER SCANNER
3D Scan und Temperaturmessung in Echtzeit
Feuerfestüberwachung mit Alarmgrenzen
Potenziale für modellbasierte Feuerfestinstandhaltung

Automatisiert. Sicher. Nachhaltig.

Excellence in Steelmaking
BADISCHE STAHL-ENGINEERING GMBH
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Das Dekarbonisierungsprojekt 
Power4Steel im Saarland geht 
in die Umsetzung

Sonderteil Krane
Sieben Beiträge über digitale 
Systeme, VR, Monitoring, 
Kühlung und Sicherheit

Technik
Monitoring von Schüttgut-
halden – Bestandsermittlung 
und Dokumentation

Stahlhandel
Zwei Jahrzehnte gelebte 
Partnerschaft als 
Systemdienstleister
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Technology 

without

compromise!

Booth 803
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Wirtschaft
EU Aktionsplan für Stahl 
und Metalle soll europäische 
Industriekapazitäten sichern

Sonderteil Feuerfest
Fünf Beiträge und Interviews 
über Fachkräftemangel, 
Recycling und Forschung

Stahlwerkstoffe
Grüner Bewehrungsstahl 
punktet mit konkretem CO2-
Fußabdruck bei Bauprojekten
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Zulieferer thyssenkrupp 
Automotive Technology 
schaltet auf Krisenmodus
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Neue Maßstäbe in Technik und Preis
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Unternehmen
HKM wird verkleinert und 
zu einem klima freund lichen 
Elektrostahlwerk umgebaut 

Stahlherstellung
Hightech-Elektrostahlwerk 
wird bei SSAB Luleå die 
Hochöfen ablösen

Stahldistribution
Mit künstlicher Intelligenz 
lassen sich Stahlpreise besser 
prognostizieren

Stahlanwendung
Metallpulver aus 
Werkzeugstahl und 
Panzerstahl für den 3D-Druck
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Format
Satzspiegel Formate 
Breite x Höhe in mm

Anschnitt-Formate 
Breite x Höhe in mm*

Grundpreis 
s / w

2-farbig 3-farbig 4-farbig

Titelseite, traditionell 210 x 164 - - - 5.198,00

Titelseite als Altarfalz 418 x 216 – – – 4.725,00

Innentitelseite  
zu Specials

210 x 164 - - - 4.223,00

2./ 3./4. Umschlagseite 174 x 260 210 x 297 3.110,00 3.405,00 3.700,00 3.995,00

2/1 Seite 348 x 260 420 x 297 6.604,00 7.489,00

1/1 Seite 174 x 260 210 x 297 2.954,00 3.249,00 3.544,00 3.839,00

3/4 Seite, quer 174 x 192 210 x 210
2.246,00 2.541,00 2.836,00 3.131,00

3/4 Seite, hoch 130 x 260 145 x 297

2/3 Seite, quer 174 x 172 210 x 191
1.971,00 2.266,00 2.561,00 2.856,00

2/3 Seite, hoch 114 x 260 130 x 297

Juniorpage 128 x 174 134 x 210 1.628,00 1.923,00 2.218,00 2.513,00

1/2 Seite, quer 174 x 128 210 x 145
1.628,00 1.923,00 2.218,00 2.513,00

1/2 Seite, hoch    85 x 260 102 x 297

1/3 Seite, quer 174 x   85 210 x 100
982,00 1.277,00 1.572,00 1.867,00

1/3 Seite, hoch   54 x 260   72 x 297

1/4 Seite, quer 174 x   62 210 x   80

742,00 1.037,00 1.332,00 1.627,001/4 Seite, hoch   40 x 260   57 x 297

1/4 Seite, Postkarte   85 x 128 102 x 145

1/6 Seite, quer 174 x   42 210 x   62
502,00 797,00 1.092,00 1.297,00

1/6 Seite, hoch   56 x 128   72 x 145

1/8 Seite, quer 174 x   30 210 x   50

378,00 673,00 968,00 1.263,001/8 Seite   85 x   62 102 x   81

1/8 Seite, hoch   40 x 128   55 x 145

1/16 Seite  85  x   30 102 x   49 199,00 494,00 789,00 1.084,00

2 	 Zuschläge:	�
	 Platzierung:	 �20 % Zuschlag für 1. rechte Seite, gegenüber 

Textbeginn und Textschluß auf den 
s/w Grundpreis (nicht rabattierbar), 10 % Zuschlag 
für andere bindende Platzierungen mit dem 
entsprechenden s/w-Formatpreis (nicht rabattierbar). 

	 Farbe:	� je Standardfarbe� 295,00 € 
Vierfarb-Zuschlag� 885,00 € 
Farbzuschläge sind nicht rabattierbar

		  Zuschlag für Sonderfarben je Farbe � 720,00 € 
		  Metall- und Leuchtfarben� auf Anfrage

	 Format:	� Für Anzeigen über Satzspiegel wird kein 
Anschnittzuschlag berechnet.

3	 Rabatte:	� Abnahme innerhalb 12 Monate (Insertionsjahr) 
�Malstaffel		 Mengenstaffel 
  2 Anzeigen    5%	           2 Seiten     10% 
  4 Anzeigen   10%	         4 Seiten     15% 
  5 Anzeigen   15%	         5 Seiten     25 % 

		�  Farbzuschläge, Beilagen, technische Zusatzkosten, 
Stellenangebote und -gesuche sind nicht rabattierbar.

		�  Kombinationen: 3% bei gleichzeitiger Belegung von 
STAHL + TECHNIK und STEEL + TECHNOLOGY mit 
jeweils 2 Anzeigen innerhalb eines Insertionsjahres.

4	 Rubriken:	� Stellenmarkt - JobPortal, siehe Seite 43

5	 Sonderwerbeformen:	� Beihefter 
rabattierbar, 1 Beihefter = 1/1 Anzeigenseite 
Gewicht bis 11g/Blatt. Nur Gesamtauflage. 
Mindestformat (auch gefalzt) 216 x 305 mm. 
Beschnitt oben 5 mm, unten, außen und im 
Bund 3 mm

1 Blatt = 2 Seiten  3.454,00 € 
2 Blatt = 4 Seiten  6.448,00 €

		�  Beilagen 
Gewicht bis 25 g, 
Höchstformat 205 x 295 x 2 mm 
in der Inlandsauflage� 3.255,00 € 
in der Gesamtauflage inkl. Ausland� Preis auf 
� Anfrage 
3 Muster an den Verlag erbeten

		  Beikleber� Preis auf Anfrage

6	 Advertorial:	� Die optimale Ergänzung zu Ihrer klassischen 
Werbung mit redaktionell-ähnlichem Hinter-
grund. Text-/Bildmaterial stellen Sie zur 
Verfügung, wir layouten angepasst an das 
Zeitschriftendesign: 
2/1 Seiten, 4c  
(10.000 Zeichen inkl. Leerzeichen)�7.489,00 € 
1/1 Seite, 4c  
(5.000 Zeichen inkl. Leerzeichen)�3.839,00 € 
1/2 Seite quer, 4c  
(2.000 Zeichen inkl. Leerzeichen)�2.513,00 €

7	 Zahlungsbedingungen:	� Zahlung innerhalb von 14 Tagen mit 
2 % Skonto, innerhalb von 30 Tagen 
nach Rechnungsdatum netto.	

	 Bankverbindung:	� Commerzbank AG, Düsseldorf 
IBAN: DE91 3008 0000 0212 6151 00 
SWIFT-Code: DRESDEFF

			   Deutsche Bank AG, Düsseldorf 
			   IBAN: DE04 3007 0010 0155 7008 00 
			   SWIFT-Code: DEUTDEDD
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Formate und technische AngabenGeografische Verbreitung, Umfangs- und Inhaltsanalyse

1/6 Seite, hoch 

56 x 128 mm 
72 x 145 mm *

1/8 Seite

  85 x 62 mm 
102 x 81 mm *

Griffecke

 
  95 x 80 mm *

1/8 Seite, hoch

40 x 128 mm 
55 x 145 mm *

1/16 Seite

  85 x 30 mm 
102 x 49 mm *

1/8 Seite, quer

174 x 30 mm 
210 x 50 mm *

Juniorpage

128 x 174 mm 
134 x 210 mm *

1/6 Seite, quer

174 x 42 mm 
210 x 62 mm *

1/3 Seite, quer

174 x   85 mm 
210 x 100 mm *

1/3 Seite, hoch

54 x 260 mm 
72 x 297 mm *

1/4 Seite, quer

164 x 62 mm 
210 x 80 mm *

1/4 Seite, hoch

40 x 260 mm 
57 x 297 mm *

1/4 Seite, Postkarte

  85 x 128 mm
102 x 145 mm

1/1 Seite

174 x 260 mm 
210 x 297 mm *

2/3 Seite, quer

174 x 172 mm 
216 x 194 mm *

2/3 Seite, hoch

114 x 260 mm 
130 x 297 mm *

1/2 Seite, hoch

  85 x 260 mm 
102 x 297 mm *

1/2 Seite, quer

174 x 128 mm 
210 x 145 mm *

Titelseite, traditionell 
+ Innentitelseite

210 x 164 mm *

4. Umschlagseite

210 x 204 mm *

 �Satzspiegelformat 
Breite x Höhe

 �Anschnittformat * 
Breite x Höhe

*	� Alle „angeschnittenen“ Formate zzgl. 
3 mm Beschnittzugabe je Seite.

Titelseite im Altarfalz

418 x 216 mm *

2./3. Umschlagseite

184 x 260 mm 
210 x 297 mm *

Geografische Verbreitung 2025

EuropaDeutschland

18 %

82 %

AnzeigenteilRedaktioneller Teil

Umfangsanalyse 2025

Gesamtumfang = 374 Seiten

13 %

87 %

	 Internationale News	 23�
	 Specials 	 27
	 Kurznachrichten	 56�

      �
	 Unternehmen	 43�
	 Personalien	 13�
	 Stahlhandel	 27�
	 Stahlverarbeitung	 36�
	 Technik	 71�
	 Wirtschaft	 8�

	 Sonstiges:                           	21	     
	 Editorial	 5
	 Inhaltsverzeichnis	 10�
	 Vorschau/Impressum	 5�
	 Firmenschriften	 1
	

		  Seiten 		  Seiten

Inhaltsanalyse 2025

5 Ausgaben = 325 Seiten Redaktion
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Termin- und ThemenplanTitelportrait

1 	 STEEL + TECHNOLOGY

2	� Kurzcharakteristik: Englischsprachiges Fachmagazin für Stahl
produktion, Weiterverarbeitung, Anwendungstechnik, Innovation und 
Management.

3	� Zielgruppe: Internationale Unternehmen der Stahlherstellung, 
Stahlverarbeitung (Warm- und Kaltwalzen bis zur Oberflächen-
veredelung), Stahlweiterverarbeitung (Formen, Fügen, Blech-
bearbeitung), Zulieferindustrie, Universitäten, Fachhochschulen 
und Verbände.

4	 Erscheinungsweise:	 3 Ausgaben 

5	 Heftformat:	 DIN A4

6	 Jahrgang:	 9. Jahrgang 2027

	 Auflage:	 7.000 Exemplare

7	 Bezugspreis:	

8	 Mitgliedschaft /	 Verband Deutscher 
	 Teilnahme:	 Zeitschriftenverleger e.V.
		  Media-Datenbank der Deutschen Fach-
presse

9	 Verlag/Herausgeber:	�DVS Media GmbH 
Postfach 10 19 65, 40010 Düsseldorf 
Aachener Straße 172, 40223 Düsseldorf 
T: +49 211 15 91-0 
F: +49 211 15 91-150 
Internet:	www.dvs-media.eu 
E-Mail: media@dvs-media.info

1 
März 

2 
Mai

3/4
Oktober

Erscheinungstermin 16.03.2027 18.05.2027 12.10.2027

Anzeigenschluss 23.02.2027 27.04.2027 21.09.2027

Druckunterlagen 26.02.2027 30.04.2027 24.09.2027

Ständige Themen Anlagentechnik · Automatisierung · Bandanlagen · Bandverarbeitung · Blechverarbeitung ·  
Dekarbonisierung · Digitalisierung · Elektrostahl · Feuerfest · Green Steel · Instandhaltung · Logistik ·  

Metallurgie · Rohre · Schlacke · Schrotte · Stahlerzeugung · Stahlhandel · Stahlstatistik · Stahlverarbeitung ·  
Steuerung · Strangguß · Umformtechnik · Werkstoffe

Schwerpunktthemen Vorberichte zum GMTN- 
Messequartett

Messeausgabe zur GMTN                       Band und Blech

Messen und  
Kongresse

Kranfachtagung
Dresden
23.03.2027

Nordic Steel
Trondheim/Norwegen
16.-18.06.2027

A+A 2027
Düsseldorf
19.-22.10.2027

Hannover Messe
Hannover
05.-08.04.2027

GMTN
Düsseldorf
21.-25.06.2027

Blechexpo
Stuttgart
26.-29.10.2027

Stainless
Brünn/Tschechien
07.-08.04.2027

8th ESTAT
Düsseldorf
21.-25.06.2027

UNITECR
Osaka/Japan
07.-10.11.2027

Tube & Steel
Istanbul
28.04.-01.05.2027

12th STEELSIM
Düsseldorf
Juni 2027

Stainless Steel 2027 
Maastricht/Niederlande 
16.-18.11.2027

AISTech
Nashville/USA
03.-05.05.2027

SCT 2027
Mainz
06.-10.09.2027

HÜTTENTAG
Essen
18.11.2027

Lamiera
Mailand/Italien
06.-09.05.2027

ICR
Aachen
22.-23.09.2027

Moulding Expo
Stuttgart
11.-12.05.2027

parts2clean
Stuttgart
05.-07.10.2027

Made in Steel
Mailand/Italien
11.-13.05.2027

Anzeige_Stahl+Technik_210x164mm_vek.indd   1Anzeige_Stahl+Technik_210x164mm_vek.indd   1 11.10.2023   11:47:2811.10.2023   11:47:28

Issue October 2024

03
24

Companies
Danieli Innovaction Meeting 
with prominent global 
participation

Special
Hydrogen based direct 
reduction technology – R&D, 
pilot and industial scale

Steel Technology
Three new Castrip lines in 
operation producing green 
ultra-thin hot strip

Steel distribution
New recycled and renewably 
produced route now available 
from Poland
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Issue December 2024

04
24

Steel conference
HÜTTENTAG 2024 with 
trends on energy, hydrogen 
and arti� cial intelligence

Steel companies
New main R&D centre and 
of� ce building at SSAB Raahe 
works, Finland

Steel technology
Work roll conditioning – 
how to optimize roll shop 
performance and ef� ciency

Steel Materials
Seamless steel tubes and 
� at steel for pipelines for 
hydrogen transport
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FOR SALE second-hand –
state of the art

SMS MEER 
pipe and section plant 
Ø max. 150 x 5,5 mm

MAS/MAIR 
pipe and section plant 
Ø max. 60 x 4 mm

BRONX/MAIR 
tube finishing shop  
Ø max. 150 x 5 mm

COILTEC 
Maschinenvertriebs GmbH  
www.coiltec.de
info@coiltec.de

Anzeige-210x164mm.indd   1Anzeige-210x164mm.indd   1 18.02.25   09:4818.02.25   09:48

Issue March 2025

01
25

Economy
New US tariffs on steel 
imports a radical escalation of 
the trade war

Metallurgy
Advantages of vacuum tank 
degassing over RH process in 
electric steelmaking

Steel trade
Asia-Paci� c sustainable steel 
market analysis and forecast 
2024-2034

Steel application
Heritage preservation with 
advanced steel skeleton for 
historic warship Vasa
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STEEL
IS IN OUR
DNA

Our Radar Technology.
Born in the Steel Industry.
Ever since evolving like nature itself.

BE PART OF THE EVOLUTION
Visit us at AISTech 2025 Booth 1127

Issue May 2025

02
25

STeel Companies
Voestalpine‘s employee 
shareholding scheme 
celebrates 25th anniversary

Energy
Fossil-free green steelworks 
with integrated small-scale 
nuclear reactor

Steel Technology
Industrial electrolysis cell 
for green iron production 
successfully commissioned

Steel processing
A new railway wheel every 42 
seconds thanks to amazing 
handling solutions
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Steelmaking
Robotic maintenance of the 
ladle sliding gate to enhance 
safety and improve reliability

Digitalisation
Roll shop management 
system increases throughput 
and reduces costs

Economy
World Steel Association 
forecasts that steel demand 
will grow by 1.8% in 2023

Steel processing
Steel for the monopile 
foundations of the world’s 
largest offshore wind farm

The technical magazine for iron and steel professionals around the world

www.homeofsteel.dewww.homeofsteel.de
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Format
Satzspiegel Formate 
Breite x Höhe in mm

Anschnitt-Formate 
Breite x Höhe in mm*

Grundpreis 
s / w

2-farbig 3-farbig 4-farbig

Titelseite 210 x 164 – – – 6.185,00

Titelseite als Altarfalz 210 x 164 – – – 5.650,00

Innentitelseite zu Specials 210 x 164 - - - 5.422,00

2./ 3./ 4. Umschlagseite 174 x 260 210 x 297 4.973,00 5.268,00 5.563,00 5.858,00

2/1 Seite 348 x 260 420 x 297 7.986,00 8.281,00 8.576,00 8.871,00

1/1 Seite 174 x 260 210 x 297 4.044,00 4.339,00 4.634,00 4.929,00

3/4 Seite, quer 174 x 192 210 x 210
2.748,00 3.043,00 3.338,00 3.633,00

3/4 Seite, hoch 130 x 260 145 x 297

2/3 Seite, quer 174 x 172 210 x 191
2.748,00 3.043,00 3.338,00 3.633,00

2/3 Seite, hoch 114 x 260 130 x 297

Juniorpage 128 x 174 145 x 210 2.284,00 2.579,00 2.874,00 3.169,00

1/2 Seite, quer 174 x 128 210 x 145
2.284,00 2.579,00 2.874,00 3.169,00

1/2 Seite, hoch    85 x 260 102 x 297

1/3 Seite, quer 174 x   85 210 x 100
1.389,00 1.684,00 1.979,00 2.274,00

1/3 Seite, hoch   54 x 260   72 x 297

1/4 Seite, quer 174 x   62 210 x   80

1.051,00 1.346,00 1.641,00 1.936,001/4 Seite, hoch   40 x 260   57 x 297

1/4 Seite, Postkarte   85 x 128 102 x 145

* zzgl. 3 mm Beschnitt allseitig

2 	 Zuschläge:	�
	 Platzierung:	 �20 % Zuschlag für 1. rechte Seite, gegenüber 

Textbeginn und Textschluß auf den 
s/w Grundpreis (nicht rabattierbar), 10 % Zuschlag 
für andere bindende Platzierungen mit dem 
entsprechenden s/w-Formatpreis (nicht rabattierbar). 

	 Farbe:	� je Standardfarbe� 295,00 € 
Vierfarb-Zuschlag� 885,00 € 
Farbzuschläge sind nicht rabattierbar

		  Zuschlag für Sonderfarben je Farbe � 720,00 € 
		  Metall- und Leuchtfarben� auf Anfrage

	 Format:	� Für Anzeigen über Satzspiegel wird kein 
Anschnittzuschlag berechnet.

3	 Rabatte:	� Abnahme innerhalb 12 Monate (Insertionsjahr) 
�Malstaffel		 Mengenstaffel 
2 Anzeigen   5 %	 2 Seiten     10 %

		  3-4 Anzeigen   10 %	 4 Seiten     20 %

		�  Farbzuschläge, Beilagen, technische Zusatzkosten, 
Stellenangebote und -gesuche sind nicht rabattierbar

		�  Kombinationen: 3% bei gleichzeitiger Belegung von 
STAHL + TECHNIK und STEEL + TECHNOLOGY mit 
jeweils 2 Anzeigen innerhalb eines Insertionsjahres.

5	 Sonderwerbeformen:	� Beihefter 
rabattierbar, 1 Beihefter = 1/1 Anzeigenseite 
Gewicht bis 11g/Blatt. Nur Gesamtauflage. 

Mindestformat (auch gefalzt) 216 x 305 mm. Beschnitt oben 5 mm, unten, 
außen und im Bund 3 mm

1 Blatt = 2 Seiten  4.435,00 € 
2 Blatt = 4 Seiten  7.984,00 €

		�  Beilagen 
Gewicht bis 25 g, 
Höchstformat 205 x 295 x 2 mm 
in der Inlandsauflage� 4.169,00 € 
in der Gesamtauflage inkl. Ausland 
3 Muster an den Verlag erbeten� Preis auf 
� Anfrage

		  Beikleber� Preis auf Anfrage

6	 Advertorial:	� Die optimale Ergänzung zu Ihrer klassischen 
Werbung mit redaktionell-ähnlichem Hinter-
grund. Text-/Bildmaterial stellen Sie zur 
Verfügung, wir layouten angepasst an das 
Zeitschriftendesign: 
2/1 Seiten, 4c  
(10.000 Zeichen inkl. Leerzeichen)�8.872,00 € 
1/1 Seite, 4c  
(5.000 Zeichen inkl. Leerzeichen)� 4.929,00 € 
1/2 Seite quer, 4c  
(2.000 Zeichen inkl. Leerzeichen)� 3.169,00 €

7	 Zahlungsbedingungen:	� Zahlung innerhalb von 14 Tagen mit 
2 % Skonto, innerhalb von 30 Tagen 
nach Rechnungsdatum netto.	

	 Bankverbindung:	� Commerzbank AG, Düsseldorf 
IBAN: DE91 3008 0000 0212 6151 00 
SWIFT-Code: DRESDEFF

			   Deutsche Bank AG, Düsseldorf 
			   IBAN: DE04 3007 0010 0155 7008 00 
			   SWIFT-Code: DEUTDEDD

Anzeigenpreisliste Nr. 2 (Gültig ab 01.01.2023)Anzeigenpreisliste Nr. 2 (Gültig ab 01.01.2023)
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Formate und technische AngabenGeografische Verbreitung

Griffecke

 
  95 x 80 mm *

Juniorpage

128 x 174 mm 
134 x 210 mm *

1/3 Seite, quer

174 x   85 mm 
210 x 100 mm *

1/3 Seite, hoch

54 x 260 mm 
72 x 297 mm *

1/4 Seite, quer

164 x 62 mm 
210 x 80 mm *

1/4 Seite, hoch

40 x 260 mm 
57 x 297 mm *

1/4 Seite, Postkarte

  85 x 128 mm
102 x 145 mm

1/1 Seite

174 x 260 mm 
210 x 297 mm *

2/3 Seite, quer

174 x 172 mm 
216 x 194 mm *

2/3 Seite, hoch

114 x 260 mm 
130 x 297 mm *

1/2 Seite, hoch

  85 x 260 mm 
102 x 297 mm *

1/2 Seite, quer

174 x 128 mm 
210 x 145 mm *

Titelseite, traditionell
+ Innentitelseite

210 x 164 mm *

4. Umschlagseite

210 x 204 mm *

 �Satzspiegelformat 
Breite x Höhe

 �Anschnittformat * 
Breite x Höhe

*	� Alle „angeschnittenen“ Formate zzgl. 
3 mm Beschnittzugabe je Seite.

Titelseite im Altarfalz

418 x 216 mm *

2./3. Umschlagseite

184 x 260 mm 
210 x 297 mm *

Inhaltsanalyse 2025

5 Ausgaben = 336 Seiten

AnzeigenteilRedaktioneller Teil

Umfangsanalyse 2025

Gesamtumfang = 396 Seiten

15%

85%

	 Peopl	 13�
	 News	 72
	 Steel Suppliers Int.	 63�
	 Specials     	 7	
	 Steel technology	 95�
	 Steel processing	 19�
	 Steel distribution	 25�
	 Companies	 20
	 Economy	 4

Sonstiges:	 18�

Editorial	 5

Contents	 8	

Outlook/Imprint	 5

		� 

	 	 �

		  Seiten 		  Seiten

Afrika Mittlerer Osten

Asien Nordamerika

Europa Andere/Veranstaltungen

Mittel-/Südamerika

Geografische Verbreitung 2025

3%

3%

35%

20%

12%

15%

12%
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SonderwerbeformenSonderwerbeformen

Beihefter Beilagen Beikleber / Booklets

D
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n Heft-im-Heft Post-it auf Trägeranzeige Banderolierung

Hier könnte Ihre 
Werbung stehen !

Hier könnte Ihre 

Werbung stehen !

1/6 Seite, 1-spaltig 
Inselanzeige

2x 2/3 Seite hoch, 
über Bund

2x 1/3 Seite, 
Tunnelanzeige

54 GIESSEREI 104 05/2017  GIESSEREI 104 05/2017 55

TECHNOLOGIE & TRENDS

häufigsten verwendeten Chargenzusam-
mensetzung, festgelegt. Der Gewichtsan-
teil der Altschrotte liegt bei 50 %. Die 
Altschrotte sind größtenteils Bleche mit 
niedriger Schüttdichte und variierendem 
Anteil organischer Anhaftungen. Die Neu-
schrotte bestehen überwiegend aus 
Kreislaufmaterial der angeschlossenen 
Gießerei. Je nach Beschaffenheit der Vor-
stoffe werden die Chargen in 8 bis  
10 Teilchargen zu je 1,3 bis 2 t aufgeteilt.

Das Einbringen der Teilchargen erfolgt 
so schnell wie möglich. Nach dem Ein-
bringen einer Teilcharge befinden sich die 
Vorstoffe im vorderen Bereich des Ofens 
(siehe Bild 2). Bevor eine weitere Teilchar-
ge chargiert werden kann, müssen die im 
Ofen befindlichen Vorstoffe in den hinte-
ren Teil der Trommel gefördert werden. 

Bei allen Teilchargen ist ein unkontrol-
liertes Abbrennen bzw. ein zu schnelles 
Verbrennen unter Sauerstoffmangel der 
Fremdstoffe zu vermeiden. Dazu wird der 
Ofen bei niedriger Umdrehungsgeschwin-
digkeit und möglichst geringer Arbeits-
temperatur, d. h. niedrigem Energieein-
trag durch den Brenner, betrieben. Um 
eine zu hohe Konzentration von Schad-
gasen zu vermeiden, wird das Abgas emis-
sionstechnisch überwacht. Das Einbrin-
gen weiterer Vorstoffe erfolgt erst, wenn 
alle organischen Fremdstoffe der im Ofen 
befindlichen Vorstoffe thermisch entfernt 
wurden. Dadurch wird zusätzlich ein Sau-
erstoffmangel im Ofeninnenraum vermie-
den, der durch ein zu schnelles Abbren-
nen großer Mengen organischer Bestand-
teile entsteht.

Die Kapazität des Ofens ist aufgrund 
der geringen Schüttdichte der Altschrot-
te nach dem Einbringen von ca. 5 bis  
7 Teilchargen ausgelastet. Die folgenden 
Teilchargen können erst eingebracht wer-
den, wenn die Vorstoffe in sich zusam-
mengesackt sind. Dieser Punkt der Volu-
menreduzierung wird aufgrund von Erfah-
rungswerten der Mitarbeiter bzw. einer 
visuellen Beurteilung des Schmelzgutes 
bei geöffneter Arbeitstür bestimmt. Nach 
dem Einbringen aller Teilchargen werden 
die Vorstoffe auf Schmelztemperatur er-
hitzt, geschmolzen und für den Transport 
sowie die weitere Verarbeitung überhitzt. 
Nachdem die gewünschte Temperatur er-
reicht ist, werden die Schmelze in einen 
Tiegelofen und die Salzschlacke in einen 
Auffangkübel abgeführt.

Der beschriebene Prozess ist im Aus-
gangszustand sehr energieintensiv und 
kaum reproduzierbar. Bild 3 zeigt die Ofen-
reisedauer für 24 Chargen mit Altschrott-
anteilen zwischen 35 und 60 %. Die Dauer 
der Ofenreisen beträgt zwischen 4,1 und 
7,5 h. Der Energiebedarf variiert zwischen 

ze die in Bezug auf den Energieeintrag 
maximal mögliche Temperatur erreicht 
hat. Dieser Zusammenhang beruht auf der 
Temperaturabhängigkeit der Viskosität 
der Schmelze [6]. Um eine flexible Wahl 
der Vorstoffzusammensetzung zu ermög-
lichen, berücksichtigt die entwickelte Me-
thode den Verlauf der Leistungsaufnah-
me. Demnach wird zunächst ein Leis-
tungsbereich ermittelt, der in Bezug auf 
den Schmelzzustand auf einen optimalen 
Chargierzeitpunkt hinweist. Dieser Be-
reich ergibt sich aufgrund der Zeitpunkte, 
zu denen die Mitarbeiter, basierend auf 
der visuellen Beurteilung der Schmelze, 
den Zustand der Schmelze und des Ofens 
als optimal zur Aufnahme der nächsten 
Teilcharge bewerten. Er liegt bei einer Ab-
nahme der Leistung zwischen 30 und  
50 % [3]. Dieser relativ große Leistungs-
bereich erleichtert die praktische Anwen-
dung. Auf Basis dieses Leistungsberei-
ches wurden Pilotofenreisen durchge-
führt, bei denen das Chargieren aufgrund 
der Abnahme der Leistung erfolgte.  
Bild 5 zeigt den untersuchten Drehtrom-
melofen und den Verlauf der Leistungs-
aufnahme inklusive des empfohlenen 
Leistungsbereiches.

Die Leistungsaufnahme wurde im Ver-
lauf der Ofenreise überwacht. Das Char-
gieren der Teilchargen 1 bis 6 erfolgte auf-
grund der visuellen Beurteilung des Abga-
ses und der Emissionsüberwachung. Der 
Verlauf der elektrischen Leistung in Bild 5 
beginnt bei der siebten Teilcharge. Bei ei-
ner Abnahme um jeweils 35 % wurde der 
Mitarbeiter informiert, dass laut Leistungs-
aufnahme die nächste Teilcharge einge-
bracht werden kann (Bild 5, grüne Punkte). 
Die visuelle Beurteilung des Schmelzzu-
standes durch einen erfahrenen Ofenfah-
rer diente als Verifikation, ob der Zustand 
der Schmelze zum Einbringen weiterer Vor-
stoffe geeignet ist. Das Chargieren  
(Bild 5, blauer Punkt) erfolgte bei der vier-
ten Teilcharge kurz nach und bei den drei 
folgenden innerhalb des zuvor theoretisch 
bestimmten optimalen Bereichs (Bild 5, der 
optimale Bereich liegt zwischen dem grü-
nen und dem roten Punkt).

Mit der praktischen Untersuchung 
konnte die Annahme, dass bei einer Ab-
nahme der elektrischen Leistung zwi-
schen 30 und 50 % das Volumen der Vor-
stoffe weit genug verringert ist, um eine 
neue Teilcharge aufzunehmen, verifiziert 
werden. Weiterhin wurde verdeutlicht, 
dass das leistungsabhängige Chargieren 
eine geeignete Methode zur Wahl der 
Chargierzeitpunkte und analog der Redu-
zierung der Ofenreisedauer und Türöff-
nungszeiten ist.

Zur Anwendung der entwickelten Me-

thodik wurde ein Drehtrommelofen um-
gerüstet. Der Verlauf der elektrischen 
Leistung wird über einen nachgerüsteten 
Leistungsanalysator aufgenommen und 
auf einem Monitor am Bedienfeld des 
Ofens ausgegeben. Je nach Abnahme der 
elektrischen Leistung wird dem Ofenbe-
diener signalisiert, ob sich der Ofen im 
optimalen Leistungsbereich befindet. Zur 
Bestimmung des Potenzials in Bezug auf 
eine Reduzierung des Energiebedarfs und 
einer Produktivitätssteigerung wurden 
weitere Ofenreisen durchgeführt. Die Er-
gebnisse werden im Folgenden darge-
stellt.

Ergebnisse

Die Messdaten von 24 Ofenreisen mit 
konventioneller Vorgehensweise wurden 
mit Daten von 9 Ofenreisen verglichen, 
die nach der leistungsorientierten Metho-
dik durchgeführt wurden. Ofenreisen mit 
längeren Standzeiten durch materialfluss-
bedingte Störungen wurden nicht mit in 
den Vergleich einbezogen. Bild 6 zeigt die 
Ergebnisse für die Dauer der Ofenreisen 
und den Energiebedarf im Vergleich.

In Bezug auf die konventionelle Me-
thodik betrug die Dauer im Schnitt 5,5 h 
bei einem spezifischen Energiebedarf von 
540 kWh/t Legierung. Aufgrund der leis-
tungsorientierten Vorgehensweise konn-
ten die Ofenreisedauer auf durchschnitt-
lich 4,6 h und der Energiebedarf auf  
440 kWh/t Legierung gesenkt werden. 
Dies entspricht einer Verringerung der 
Prozessdauer um 16,3 % sowie einer Sen-
kung des spezifischen Energiebedarfs um 
18,5 %. Darüber hinaus konnte die Streu-
ung der Chargenzeiten deutlich verringert 
werden. Bild 6 veranschaulicht dies über 
die farbigen Flächen. Eine geringere 
Streuung vereinfacht die Abstimmung zwi-
schen dem Schmelz- und seinem Folge-
prozess. Eine ausführlichere Darstellung 
sowie weitere Ergebnisse können [3] ent-
nommen werden.

Zusammenfassung 

Mit dem leistungsabhängigen Chargieren 
wurde eine Methode entwickelt, die eine 
nicht-invasive Beurteilung des Schmelz-
zustandes im Drehtrommelofen und damit 
einhergehend eine Verringerung der Ofen-
reisedauer und des Energiebedarfs er-
möglicht. Zur Herleitung dieser Methode 
wurden verschiedene Ofenreisen beob-
achtet und analysiert. Aufgrund der Be-
schaffenheit der Vorstoffe und der be-
grenzten Kapazität des Ofens müssen die 
Vorstoffe in mehreren Teilchargen in den 
Ofen eingebracht werden. Dabei stellte 

sich heraus, dass die Mitarbeiter die Char-
gierzeitpunkte aufgrund einer einge-
schränkten messtechnischen Überwa-
chung mithilfe ihres Erfahrungswissens 
und einer visuellen Beurteilung des 
Schmelzgutes wählen. Diese Vorgehens-
weise ist insbesondere beim Schmelzen 
von Altschrotten kaum reproduzierbar. 
Infolgedessen variieren Dauer und Ener-
giebedarf einzelner Ofenreisen teilweise 
erheblich. 

Bei der Untersuchung verschiedener 
Ofenparameter wurde die Abhängigkeit 
der Leistungsaufnahme des Trommelan-
triebs von der im Ofen befindlichen Vor-
stoffmasse, der Drehgeschwindigkeit und 
dem Aggregatzustand der Vorstoffe er-
sichtlich. Aufgrund dieser Erkenntnis wur-
de ein Leistungsbereich ermittelt, der in 
Bezug auf den Schmelzzustand auf einen 
effizienten Chargierzeitpunkt hinweist. 
Dieser liegt bei einer Abnahme der Leis-
tung des Ofenantriebs zwischen 30 und 
50 %. Zur Verifikation wurden Versuche 
durchgeführt, bei denen der Chargierzeit-
punkt aufgrund der Leistungsaufnahme 
gewählt wurde. Der optimale Chargierzeit-
punkt konnte ohne ein Öffnen des Ofens 
reproduzierbar bestimmt werden. Es kam 
zu einer durchschnittlichen Verringerung 
der Ofenreisedauer um 16,3 %. Der Ener-
giebedarf konnte um 18,5 % gesenkt wer-
den. 
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400 und 800 kWh/t Legierung. Neben ei-
ner schwankenden Ausbringung ist die 
große Streuung der Prozesszeit auch für 
die Versorgung der nachgelagerten Druck-
gießanlagen mit Aluminiumschmelze pro-
blematisch. 

Untersuchung

Das Chargieren der Vorstoffe aufgrund 
von Erfahrungswerten und visueller Be-
urteilung hat sich in der Praxis als Metho-
de erwiesen, die trotz nicht vorhandener 
messtechnischer Überwachung in Bezug 
auf Prozessdauer und Schmelzertrag zu 
guten Ergebnissen führt. Diese Vorge-
hensweise setzt neben einem tiefen Pro-
zessverständnis ein häufiges Öffnen des 
Schmelzofens voraus. Durch die kontinu-
ierliche Entlüftung kommt es bei geöffne-
ter Arbeitstür zu einem Falschluftvolu-
menstrom, der den Ofen durchströmt und 
Wärme über das Abgas aus dem Ofen 
transportiert. 

Weiterhin kann es aufgrund einge-
schränkter messtechnischer Überwa-
chung zu einer ineffizienten Wahl der 
Chargierzeitpunkte kommen. Wenn der 
Chargierzeitpunkt zu früh gewählt wird, 
ist nicht ausreichend Volumen im Ofen 
vorhanden, um die nächste Teilcharge 
aufzunehmen. Der Ofen muss geschlos-
sen und zu einem späteren Zeitpunkt er-
neut geöffnet werden. 

Zur Lösung dieser Problemstellung soll 
eine Messgröße ermittelt werden, die zur 
nicht-invasiven Beurteilung des Schmelz-
zustandes geeignet ist. Dadurch können 
eine effiziente Bestimmung der Chargier-
zeitpunkte bei geschlossener Arbeitstür 
erfolgen und eine Reduzierung der Tür-
öffnungszeit sowie der Prozessdauer er-
reicht werden. 

Aufgrund von Verweisen in [1, 4, 5] wur-
den die Parameter Abgastemperatur, Tem-
peratur der Ofenhülle und Leistungsauf-
nahme des Trommelantriebs auf Eignung 
zur nicht-invasiven Beurteilung geprüft. 
Theoretisch ist die Bestimmung der Tem-
peratur des Aluminiums bzw. der vom 
Aluminium aufgenommen Energie anhand 
der Temperatur des Abgases oder der 
Ofenhülle möglich. Werden die ein- und 
ausgehenden Energieströme bilanziert, 
ergeben sich die im Ofen verbleibende 
Energie sowie die Temperatur des Alumi-
niums. Praktisch ist diese Methode je-
doch aus den folgenden Gründen nur be-
dingt umsetzbar: 
>  Die genaue Zusammensetzung der 

Vorstoffe, insbesondere der Anteil or-
ganischer Fremdstoffe, die je nach 
Schrottsorte einen hohen Energiege-
halt aufweisen (Farben, Lacke, Öle, 

Papier, Polymere, vgl. [7]), ist unbe-
kannt. 

>  Die Ofenwand unterliegt durch fort-
laufenden Kontakt mit Abdecksalzen 
und Vorstoffen einem kontinuierlichen 
Verschleiß, wodurch sich der Wärme-
durchgang durch die Ofenwand stän-
dig, aber nicht gleichmäßig über die 
gesamte Fläche des Mantels verän-
dert [3]. 

>  Der Ofen ist gegenüber seiner Umge-
bung nicht abgedichtet. Über die Ofen-
tür und einen Ringspalt zwischen 
Trommel und Abgaskanal wird ein un-
bekannter Falschluftstrom ins System 
eingebracht [3].

Demnach wird die genaue Beurteilung des 
Schmelzzustandes aufgrund der Energie-
bilanz für das vorliegende System als un-
geeignet bewertet.

Die Bestimmung der Aufnahme der 
elektrischen Leistung des Trommelan-
triebs ist mit geringem messtechnischem 
Aufwand verbunden und wird nicht direkt 
von den thermischen Vorgängen im Ofen 
beeinflusst. Die zur Bewegung der Trom-
mel notwendige Energie ist von der Um-
drehungszahl, der Vorstoffmasse und 
dem Zustand des Vorstoffes in der Trom-
mel abhängig [3]. Um die Eignung für ei-
ne Bestimmung der Chargierzeitpunkte 
zu prüfen, wurden Untersuchungen an 
einem Drehtrommelofen während des 
Schmelzprozesses durchgeführt und alle 
relevanten Größen messtechnisch er-
fasst. Bild 4 stellt die Abhängigkeit der 
Leistungsaufnahme des Ofenantriebs 
(graue Kurve) von der Vorstoffmasse, der 
Drehgeschwindigkeit (rote Kurve) und des 
Aggregatzustandes der Vorstoffe dar. 

In Bereich A ist zunächst ersichtlich, 
dass beim Einbringen der Teilchargen (hell-
blaue Linie) die Leistungsaufnahme ohne 
den Einfluss anderer Mechanismen steigt. 
In Bereich C lässt sich der Einfluss der 
Drehgeschwindigkeit erkennen. Bei einer 
Verringerung der Drehgeschwindigkeit ver-
ringert sich die Leistungsaufnahme.

Der Einfluss des Aggregatzustandes 
der Vorstoffe ist u. a. in Bereich B ersicht-
lich. Die ungeschmolzenen Vorstoffe rei-
ben an der Ofenwand und den Rührkör-
pern. Beim Übergang von der festen in 
die flüssige Phase sinkt der Reibungswi-
derstand zwischen Ofenwand und Alumi-
nium. Bei gleicher Masse muss weniger 
Energie aufgewendet werden, um die 
Trommel zu bewegen. Mit steigendem An-
teil flüssiger Legierung wird die Abnahme 
der Leistungsaufnahme geringer. Auch 
nach vollständigem Übergang der Vorstof-
fe in die flüssige Phase sinkt die Leis-
tungsaufnahme so lange, bis die Schmel-
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häufigsten verwendeten Chargenzusam-
mensetzung, festgelegt. Der Gewichtsan-
teil der Altschrotte liegt bei 50 %. Die 
Altschrotte sind größtenteils Bleche mit 
niedriger Schüttdichte und variierendem 
Anteil organischer Anhaftungen. Die Neu-
schrotte bestehen überwiegend aus 
Kreislaufmaterial der angeschlossenen 
Gießerei. Je nach Beschaffenheit der Vor-
stoffe werden die Chargen in 8 bis  
10 Teilchargen zu je 1,3 bis 2 t aufgeteilt.

Das Einbringen der Teilchargen erfolgt 
so schnell wie möglich. Nach dem Ein-
bringen einer Teilcharge befinden sich die 
Vorstoffe im vorderen Bereich des Ofens 
(siehe Bild 2). Bevor eine weitere Teilchar-
ge chargiert werden kann, müssen die im 
Ofen befindlichen Vorstoffe in den hinte-
ren Teil der Trommel gefördert werden. 

Bei allen Teilchargen ist ein unkontrol-
liertes Abbrennen bzw. ein zu schnelles 
Verbrennen unter Sauerstoffmangel der 
Fremdstoffe zu vermeiden. Dazu wird der 
Ofen bei niedriger Umdrehungsgeschwin-
digkeit und möglichst geringer Arbeits-
temperatur, d. h. niedrigem Energieein-
trag durch den Brenner, betrieben. Um 
eine zu hohe Konzentration von Schad-
gasen zu vermeiden, wird das Abgas emis-
sionstechnisch überwacht. Das Einbrin-
gen weiterer Vorstoffe erfolgt erst, wenn 
alle organischen Fremdstoffe der im Ofen 
befindlichen Vorstoffe thermisch entfernt 
wurden. Dadurch wird zusätzlich ein Sau-
erstoffmangel im Ofeninnenraum vermie-
den, der durch ein zu schnelles Abbren-
nen großer Mengen organischer Bestand-
teile entsteht.

Die Kapazität des Ofens ist aufgrund 
der geringen Schüttdichte der Altschrot-
te nach dem Einbringen von ca. 5 bis  
7 Teilchargen ausgelastet. Die folgenden 
Teilchargen können erst eingebracht wer-
den, wenn die Vorstoffe in sich zusam-
mengesackt sind. Dieser Punkt der Volu-
menreduzierung wird aufgrund von Erfah-
rungswerten der Mitarbeiter bzw. einer 
visuellen Beurteilung des Schmelzgutes 
bei geöffneter Arbeitstür bestimmt. Nach 
dem Einbringen aller Teilchargen werden 
die Vorstoffe auf Schmelztemperatur er-
hitzt, geschmolzen und für den Transport 
sowie die weitere Verarbeitung überhitzt. 
Nachdem die gewünschte Temperatur er-
reicht ist, werden die Schmelze in einen 
Tiegelofen und die Salzschlacke in einen 
Auffangkübel abgeführt.

Der beschriebene Prozess ist im Aus-
gangszustand sehr energieintensiv und 
kaum reproduzierbar. Bild 3 zeigt die Ofen-
reisedauer für 24 Chargen mit Altschrott-
anteilen zwischen 35 und 60 %. Die Dauer 
der Ofenreisen beträgt zwischen 4,1 und 
7,5 h. Der Energiebedarf variiert zwischen 

ze die in Bezug auf den Energieeintrag 
maximal mögliche Temperatur erreicht 
hat. Dieser Zusammenhang beruht auf der 
Temperaturabhängigkeit der Viskosität 
der Schmelze [6]. Um eine flexible Wahl 
der Vorstoffzusammensetzung zu ermög-
lichen, berücksichtigt die entwickelte Me-
thode den Verlauf der Leistungsaufnah-
me. Demnach wird zunächst ein Leis-
tungsbereich ermittelt, der in Bezug auf 
den Schmelzzustand auf einen optimalen 
Chargierzeitpunkt hinweist. Dieser Be-
reich ergibt sich aufgrund der Zeitpunkte, 
zu denen die Mitarbeiter, basierend auf 
der visuellen Beurteilung der Schmelze, 
den Zustand der Schmelze und des Ofens 
als optimal zur Aufnahme der nächsten 
Teilcharge bewerten. Er liegt bei einer Ab-
nahme der Leistung zwischen 30 und  
50 % [3]. Dieser relativ große Leistungs-
bereich erleichtert die praktische Anwen-
dung. Auf Basis dieses Leistungsberei-
ches wurden Pilotofenreisen durchge-
führt, bei denen das Chargieren aufgrund 
der Abnahme der Leistung erfolgte.  
Bild 5 zeigt den untersuchten Drehtrom-
melofen und den Verlauf der Leistungs-
aufnahme inklusive des empfohlenen 
Leistungsbereiches.

Die Leistungsaufnahme wurde im Ver-
lauf der Ofenreise überwacht. Das Char-
gieren der Teilchargen 1 bis 6 erfolgte auf-
grund der visuellen Beurteilung des Abga-
ses und der Emissionsüberwachung. Der 
Verlauf der elektrischen Leistung in Bild 5 
beginnt bei der siebten Teilcharge. Bei ei-
ner Abnahme um jeweils 35 % wurde der 
Mitarbeiter informiert, dass laut Leistungs-
aufnahme die nächste Teilcharge einge-
bracht werden kann (Bild 5, grüne Punkte). 
Die visuelle Beurteilung des Schmelzzu-
standes durch einen erfahrenen Ofenfah-
rer diente als Verifikation, ob der Zustand 
der Schmelze zum Einbringen weiterer Vor-
stoffe geeignet ist. Das Chargieren  
(Bild 5, blauer Punkt) erfolgte bei der vier-
ten Teilcharge kurz nach und bei den drei 
folgenden innerhalb des zuvor theoretisch 
bestimmten optimalen Bereichs (Bild 5, der 
optimale Bereich liegt zwischen dem grü-
nen und dem roten Punkt).

Mit der praktischen Untersuchung 
konnte die Annahme, dass bei einer Ab-
nahme der elektrischen Leistung zwi-
schen 30 und 50 % das Volumen der Vor-
stoffe weit genug verringert ist, um eine 
neue Teilcharge aufzunehmen, verifiziert 
werden. Weiterhin wurde verdeutlicht, 
dass das leistungsabhängige Chargieren 
eine geeignete Methode zur Wahl der 
Chargierzeitpunkte und analog der Redu-
zierung der Ofenreisedauer und Türöff-
nungszeiten ist.

Zur Anwendung der entwickelten Me-

thodik wurde ein Drehtrommelofen um-
gerüstet. Der Verlauf der elektrischen 
Leistung wird über einen nachgerüsteten 
Leistungsanalysator aufgenommen und 
auf einem Monitor am Bedienfeld des 
Ofens ausgegeben. Je nach Abnahme der 
elektrischen Leistung wird dem Ofenbe-
diener signalisiert, ob sich der Ofen im 
optimalen Leistungsbereich befindet. Zur 
Bestimmung des Potenzials in Bezug auf 
eine Reduzierung des Energiebedarfs und 
einer Produktivitätssteigerung wurden 
weitere Ofenreisen durchgeführt. Die Er-
gebnisse werden im Folgenden darge-
stellt.

Ergebnisse

Die Messdaten von 24 Ofenreisen mit 
konventioneller Vorgehensweise wurden 
mit Daten von 9 Ofenreisen verglichen, 
die nach der leistungsorientierten Metho-
dik durchgeführt wurden. Ofenreisen mit 
längeren Standzeiten durch materialfluss-
bedingte Störungen wurden nicht mit in 
den Vergleich einbezogen. Bild 6 zeigt die 
Ergebnisse für die Dauer der Ofenreisen 
und den Energiebedarf im Vergleich.

In Bezug auf die konventionelle Me-
thodik betrug die Dauer im Schnitt 5,5 h 
bei einem spezifischen Energiebedarf von 
540 kWh/t Legierung. Aufgrund der leis-
tungsorientierten Vorgehensweise konn-
ten die Ofenreisedauer auf durchschnitt-
lich 4,6 h und der Energiebedarf auf  
440 kWh/t Legierung gesenkt werden. 
Dies entspricht einer Verringerung der 
Prozessdauer um 16,3 % sowie einer Sen-
kung des spezifischen Energiebedarfs um 
18,5 %. Darüber hinaus konnte die Streu-
ung der Chargenzeiten deutlich verringert 
werden. Bild 6 veranschaulicht dies über 
die farbigen Flächen. Eine geringere 
Streuung vereinfacht die Abstimmung zwi-
schen dem Schmelz- und seinem Folge-
prozess. Eine ausführlichere Darstellung 
sowie weitere Ergebnisse können [3] ent-
nommen werden.

Zusammenfassung 

Mit dem leistungsabhängigen Chargieren 
wurde eine Methode entwickelt, die eine 
nicht-invasive Beurteilung des Schmelz-
zustandes im Drehtrommelofen und damit 
einhergehend eine Verringerung der Ofen-
reisedauer und des Energiebedarfs er-
möglicht. Zur Herleitung dieser Methode 
wurden verschiedene Ofenreisen beob-
achtet und analysiert. Aufgrund der Be-
schaffenheit der Vorstoffe und der be-
grenzten Kapazität des Ofens müssen die 
Vorstoffe in mehreren Teilchargen in den 
Ofen eingebracht werden. Dabei stellte 

sich heraus, dass die Mitarbeiter die Char-
gierzeitpunkte aufgrund einer einge-
schränkten messtechnischen Überwa-
chung mithilfe ihres Erfahrungswissens 
und einer visuellen Beurteilung des 
Schmelzgutes wählen. Diese Vorgehens-
weise ist insbesondere beim Schmelzen 
von Altschrotten kaum reproduzierbar. 
Infolgedessen variieren Dauer und Ener-
giebedarf einzelner Ofenreisen teilweise 
erheblich. 

Bei der Untersuchung verschiedener 
Ofenparameter wurde die Abhängigkeit 
der Leistungsaufnahme des Trommelan-
triebs von der im Ofen befindlichen Vor-
stoffmasse, der Drehgeschwindigkeit und 
dem Aggregatzustand der Vorstoffe er-
sichtlich. Aufgrund dieser Erkenntnis wur-
de ein Leistungsbereich ermittelt, der in 
Bezug auf den Schmelzzustand auf einen 
effizienten Chargierzeitpunkt hinweist. 
Dieser liegt bei einer Abnahme der Leis-
tung des Ofenantriebs zwischen 30 und 
50 %. Zur Verifikation wurden Versuche 
durchgeführt, bei denen der Chargierzeit-
punkt aufgrund der Leistungsaufnahme 
gewählt wurde. Der optimale Chargierzeit-
punkt konnte ohne ein Öffnen des Ofens 
reproduzierbar bestimmt werden. Es kam 
zu einer durchschnittlichen Verringerung 
der Ofenreisedauer um 16,3 %. Der Ener-
giebedarf konnte um 18,5 % gesenkt wer-
den. 
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400 und 800 kWh/t Legierung. Neben ei-
ner schwankenden Ausbringung ist die 
große Streuung der Prozesszeit auch für 
die Versorgung der nachgelagerten Druck-
gießanlagen mit Aluminiumschmelze pro-
blematisch. 

Untersuchung

Das Chargieren der Vorstoffe aufgrund 
von Erfahrungswerten und visueller Be-
urteilung hat sich in der Praxis als Metho-
de erwiesen, die trotz nicht vorhandener 
messtechnischer Überwachung in Bezug 
auf Prozessdauer und Schmelzertrag zu 
guten Ergebnissen führt. Diese Vorge-
hensweise setzt neben einem tiefen Pro-
zessverständnis ein häufiges Öffnen des 
Schmelzofens voraus. Durch die kontinu-
ierliche Entlüftung kommt es bei geöffne-
ter Arbeitstür zu einem Falschluftvolu-
menstrom, der den Ofen durchströmt und 
Wärme über das Abgas aus dem Ofen 
transportiert. 

Weiterhin kann es aufgrund einge-
schränkter messtechnischer Überwa-
chung zu einer ineffizienten Wahl der 
Chargierzeitpunkte kommen. Wenn der 
Chargierzeitpunkt zu früh gewählt wird, 
ist nicht ausreichend Volumen im Ofen 
vorhanden, um die nächste Teilcharge 
aufzunehmen. Der Ofen muss geschlos-
sen und zu einem späteren Zeitpunkt er-
neut geöffnet werden. 

Zur Lösung dieser Problemstellung soll 
eine Messgröße ermittelt werden, die zur 
nicht-invasiven Beurteilung des Schmelz-
zustandes geeignet ist. Dadurch können 
eine effiziente Bestimmung der Chargier-
zeitpunkte bei geschlossener Arbeitstür 
erfolgen und eine Reduzierung der Tür-
öffnungszeit sowie der Prozessdauer er-
reicht werden. 

Aufgrund von Verweisen in [1, 4, 5] wur-
den die Parameter Abgastemperatur, Tem-
peratur der Ofenhülle und Leistungsauf-
nahme des Trommelantriebs auf Eignung 
zur nicht-invasiven Beurteilung geprüft. 
Theoretisch ist die Bestimmung der Tem-
peratur des Aluminiums bzw. der vom 
Aluminium aufgenommen Energie anhand 
der Temperatur des Abgases oder der 
Ofenhülle möglich. Werden die ein- und 
ausgehenden Energieströme bilanziert, 
ergeben sich die im Ofen verbleibende 
Energie sowie die Temperatur des Alumi-
niums. Praktisch ist diese Methode je-
doch aus den folgenden Gründen nur be-
dingt umsetzbar: 
>  Die genaue Zusammensetzung der 

Vorstoffe, insbesondere der Anteil or-
ganischer Fremdstoffe, die je nach 
Schrottsorte einen hohen Energiege-
halt aufweisen (Farben, Lacke, Öle, 

Papier, Polymere, vgl. [7]), ist unbe-
kannt. 

>  Die Ofenwand unterliegt durch fort-
laufenden Kontakt mit Abdecksalzen 
und Vorstoffen einem kontinuierlichen 
Verschleiß, wodurch sich der Wärme-
durchgang durch die Ofenwand stän-
dig, aber nicht gleichmäßig über die 
gesamte Fläche des Mantels verän-
dert [3]. 

>  Der Ofen ist gegenüber seiner Umge-
bung nicht abgedichtet. Über die Ofen-
tür und einen Ringspalt zwischen 
Trommel und Abgaskanal wird ein un-
bekannter Falschluftstrom ins System 
eingebracht [3].

Demnach wird die genaue Beurteilung des 
Schmelzzustandes aufgrund der Energie-
bilanz für das vorliegende System als un-
geeignet bewertet.

Die Bestimmung der Aufnahme der 
elektrischen Leistung des Trommelan-
triebs ist mit geringem messtechnischem 
Aufwand verbunden und wird nicht direkt 
von den thermischen Vorgängen im Ofen 
beeinflusst. Die zur Bewegung der Trom-
mel notwendige Energie ist von der Um-
drehungszahl, der Vorstoffmasse und 
dem Zustand des Vorstoffes in der Trom-
mel abhängig [3]. Um die Eignung für ei-
ne Bestimmung der Chargierzeitpunkte 
zu prüfen, wurden Untersuchungen an 
einem Drehtrommelofen während des 
Schmelzprozesses durchgeführt und alle 
relevanten Größen messtechnisch er-
fasst. Bild 4 stellt die Abhängigkeit der 
Leistungsaufnahme des Ofenantriebs 
(graue Kurve) von der Vorstoffmasse, der 
Drehgeschwindigkeit (rote Kurve) und des 
Aggregatzustandes der Vorstoffe dar. 

In Bereich A ist zunächst ersichtlich, 
dass beim Einbringen der Teilchargen (hell-
blaue Linie) die Leistungsaufnahme ohne 
den Einfluss anderer Mechanismen steigt. 
In Bereich C lässt sich der Einfluss der 
Drehgeschwindigkeit erkennen. Bei einer 
Verringerung der Drehgeschwindigkeit ver-
ringert sich die Leistungsaufnahme.

Der Einfluss des Aggregatzustandes 
der Vorstoffe ist u. a. in Bereich B ersicht-
lich. Die ungeschmolzenen Vorstoffe rei-
ben an der Ofenwand und den Rührkör-
pern. Beim Übergang von der festen in 
die flüssige Phase sinkt der Reibungswi-
derstand zwischen Ofenwand und Alumi-
nium. Bei gleicher Masse muss weniger 
Energie aufgewendet werden, um die 
Trommel zu bewegen. Mit steigendem An-
teil flüssiger Legierung wird die Abnahme 
der Leistungsaufnahme geringer. Auch 
nach vollständigem Übergang der Vorstof-
fe in die flüssige Phase sinkt die Leis-
tungsaufnahme so lange, bis die Schmel-
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häufigsten verwendeten Chargenzusam-
mensetzung, festgelegt. Der Gewichtsan-
teil der Altschrotte liegt bei 50 %. Die 
Altschrotte sind größtenteils Bleche mit 
niedriger Schüttdichte und variierendem 
Anteil organischer Anhaftungen. Die Neu-
schrotte bestehen überwiegend aus 
Kreislaufmaterial der angeschlossenen 
Gießerei. Je nach Beschaffenheit der Vor-
stoffe werden die Chargen in 8 bis  
10 Teilchargen zu je 1,3 bis 2 t aufgeteilt.

Das Einbringen der Teilchargen erfolgt 
so schnell wie möglich. Nach dem Ein-
bringen einer Teilcharge befinden sich die 
Vorstoffe im vorderen Bereich des Ofens 
(siehe Bild 2). Bevor eine weitere Teilchar-
ge chargiert werden kann, müssen die im 
Ofen befindlichen Vorstoffe in den hinte-
ren Teil der Trommel gefördert werden. 

Bei allen Teilchargen ist ein unkontrol-
liertes Abbrennen bzw. ein zu schnelles 
Verbrennen unter Sauerstoffmangel der 
Fremdstoffe zu vermeiden. Dazu wird der 
Ofen bei niedriger Umdrehungsgeschwin-
digkeit und möglichst geringer Arbeits-
temperatur, d. h. niedrigem Energieein-
trag durch den Brenner, betrieben. Um 
eine zu hohe Konzentration von Schad-
gasen zu vermeiden, wird das Abgas emis-
sionstechnisch überwacht. Das Einbrin-
gen weiterer Vorstoffe erfolgt erst, wenn 
alle organischen Fremdstoffe der im Ofen 
befindlichen Vorstoffe thermisch entfernt 
wurden. Dadurch wird zusätzlich ein Sau-
erstoffmangel im Ofeninnenraum vermie-
den, der durch ein zu schnelles Abbren-
nen großer Mengen organischer Bestand-
teile entsteht.

Die Kapazität des Ofens ist aufgrund 
der geringen Schüttdichte der Altschrot-
te nach dem Einbringen von ca. 5 bis  
7 Teilchargen ausgelastet. Die folgenden 
Teilchargen können erst eingebracht wer-
den, wenn die Vorstoffe in sich zusam-
mengesackt sind. Dieser Punkt der Volu-
menreduzierung wird aufgrund von Erfah-
rungswerten der Mitarbeiter bzw. einer 
visuellen Beurteilung des Schmelzgutes 
bei geöffneter Arbeitstür bestimmt. Nach 
dem Einbringen aller Teilchargen werden 
die Vorstoffe auf Schmelztemperatur er-
hitzt, geschmolzen und für den Transport 
sowie die weitere Verarbeitung überhitzt. 
Nachdem die gewünschte Temperatur er-
reicht ist, werden die Schmelze in einen 
Tiegelofen und die Salzschlacke in einen 
Auffangkübel abgeführt.

Der beschriebene Prozess ist im Aus-
gangszustand sehr energieintensiv und 
kaum reproduzierbar. Bild 3 zeigt die Ofen-
reisedauer für 24 Chargen mit Altschrott-
anteilen zwischen 35 und 60 %. Die Dauer 
der Ofenreisen beträgt zwischen 4,1 und 
7,5 h. Der Energiebedarf variiert zwischen 

ze die in Bezug auf den Energieeintrag 
maximal mögliche Temperatur erreicht 
hat. Dieser Zusammenhang beruht auf der 
Temperaturabhängigkeit der Viskosität 
der Schmelze [6]. Um eine flexible Wahl 
der Vorstoffzusammensetzung zu ermög-
lichen, berücksichtigt die entwickelte Me-
thode den Verlauf der Leistungsaufnah-
me. Demnach wird zunächst ein Leis-
tungsbereich ermittelt, der in Bezug auf 
den Schmelzzustand auf einen optimalen 
Chargierzeitpunkt hinweist. Dieser Be-
reich ergibt sich aufgrund der Zeitpunkte, 
zu denen die Mitarbeiter, basierend auf 
der visuellen Beurteilung der Schmelze, 
den Zustand der Schmelze und des Ofens 
als optimal zur Aufnahme der nächsten 
Teilcharge bewerten. Er liegt bei einer Ab-
nahme der Leistung zwischen 30 und  
50 % [3]. Dieser relativ große Leistungs-
bereich erleichtert die praktische Anwen-
dung. Auf Basis dieses Leistungsberei-
ches wurden Pilotofenreisen durchge-
führt, bei denen das Chargieren aufgrund 
der Abnahme der Leistung erfolgte.  
Bild 5 zeigt den untersuchten Drehtrom-
melofen und den Verlauf der Leistungs-
aufnahme inklusive des empfohlenen 
Leistungsbereiches.

Die Leistungsaufnahme wurde im Ver-
lauf der Ofenreise überwacht. Das Char-
gieren der Teilchargen 1 bis 6 erfolgte auf-
grund der visuellen Beurteilung des Abga-
ses und der Emissionsüberwachung. Der 
Verlauf der elektrischen Leistung in Bild 5 
beginnt bei der siebten Teilcharge. Bei ei-
ner Abnahme um jeweils 35 % wurde der 
Mitarbeiter informiert, dass laut Leistungs-
aufnahme die nächste Teilcharge einge-
bracht werden kann (Bild 5, grüne Punkte). 
Die visuelle Beurteilung des Schmelzzu-
standes durch einen erfahrenen Ofenfah-
rer diente als Verifikation, ob der Zustand 
der Schmelze zum Einbringen weiterer Vor-
stoffe geeignet ist. Das Chargieren  
(Bild 5, blauer Punkt) erfolgte bei der vier-
ten Teilcharge kurz nach und bei den drei 
folgenden innerhalb des zuvor theoretisch 
bestimmten optimalen Bereichs (Bild 5, der 
optimale Bereich liegt zwischen dem grü-
nen und dem roten Punkt).

Mit der praktischen Untersuchung 
konnte die Annahme, dass bei einer Ab-
nahme der elektrischen Leistung zwi-
schen 30 und 50 % das Volumen der Vor-
stoffe weit genug verringert ist, um eine 
neue Teilcharge aufzunehmen, verifiziert 
werden. Weiterhin wurde verdeutlicht, 
dass das leistungsabhängige Chargieren 
eine geeignete Methode zur Wahl der 
Chargierzeitpunkte und analog der Redu-
zierung der Ofenreisedauer und Türöff-
nungszeiten ist.

Zur Anwendung der entwickelten Me-

thodik wurde ein Drehtrommelofen um-
gerüstet. Der Verlauf der elektrischen 
Leistung wird über einen nachgerüsteten 
Leistungsanalysator aufgenommen und 
auf einem Monitor am Bedienfeld des 
Ofens ausgegeben. Je nach Abnahme der 
elektrischen Leistung wird dem Ofenbe-
diener signalisiert, ob sich der Ofen im 
optimalen Leistungsbereich befindet. Zur 
Bestimmung des Potenzials in Bezug auf 
eine Reduzierung des Energiebedarfs und 
einer Produktivitätssteigerung wurden 
weitere Ofenreisen durchgeführt. Die Er-
gebnisse werden im Folgenden darge-
stellt.

Ergebnisse

Die Messdaten von 24 Ofenreisen mit 
konventioneller Vorgehensweise wurden 
mit Daten von 9 Ofenreisen verglichen, 
die nach der leistungsorientierten Metho-
dik durchgeführt wurden. Ofenreisen mit 
längeren Standzeiten durch materialfluss-
bedingte Störungen wurden nicht mit in 
den Vergleich einbezogen. Bild 6 zeigt die 
Ergebnisse für die Dauer der Ofenreisen 
und den Energiebedarf im Vergleich.

In Bezug auf die konventionelle Me-
thodik betrug die Dauer im Schnitt 5,5 h 
bei einem spezifischen Energiebedarf von 
540 kWh/t Legierung. Aufgrund der leis-
tungsorientierten Vorgehensweise konn-
ten die Ofenreisedauer auf durchschnitt-
lich 4,6 h und der Energiebedarf auf  
440 kWh/t Legierung gesenkt werden. 
Dies entspricht einer Verringerung der 
Prozessdauer um 16,3 % sowie einer Sen-
kung des spezifischen Energiebedarfs um 
18,5 %. Darüber hinaus konnte die Streu-
ung der Chargenzeiten deutlich verringert 
werden. Bild 6 veranschaulicht dies über 
die farbigen Flächen. Eine geringere 
Streuung vereinfacht die Abstimmung zwi-
schen dem Schmelz- und seinem Folge-
prozess. Eine ausführlichere Darstellung 
sowie weitere Ergebnisse können [3] ent-
nommen werden.

Zusammenfassung 

Mit dem leistungsabhängigen Chargieren 
wurde eine Methode entwickelt, die eine 
nicht-invasive Beurteilung des Schmelz-
zustandes im Drehtrommelofen und damit 
einhergehend eine Verringerung der Ofen-
reisedauer und des Energiebedarfs er-
möglicht. Zur Herleitung dieser Methode 
wurden verschiedene Ofenreisen beob-
achtet und analysiert. Aufgrund der Be-
schaffenheit der Vorstoffe und der be-
grenzten Kapazität des Ofens müssen die 
Vorstoffe in mehreren Teilchargen in den 
Ofen eingebracht werden. Dabei stellte 

sich heraus, dass die Mitarbeiter die Char-
gierzeitpunkte aufgrund einer einge-
schränkten messtechnischen Überwa-
chung mithilfe ihres Erfahrungswissens 
und einer visuellen Beurteilung des 
Schmelzgutes wählen. Diese Vorgehens-
weise ist insbesondere beim Schmelzen 
von Altschrotten kaum reproduzierbar. 
Infolgedessen variieren Dauer und Ener-
giebedarf einzelner Ofenreisen teilweise 
erheblich. 

Bei der Untersuchung verschiedener 
Ofenparameter wurde die Abhängigkeit 
der Leistungsaufnahme des Trommelan-
triebs von der im Ofen befindlichen Vor-
stoffmasse, der Drehgeschwindigkeit und 
dem Aggregatzustand der Vorstoffe er-
sichtlich. Aufgrund dieser Erkenntnis wur-
de ein Leistungsbereich ermittelt, der in 
Bezug auf den Schmelzzustand auf einen 
effizienten Chargierzeitpunkt hinweist. 
Dieser liegt bei einer Abnahme der Leis-
tung des Ofenantriebs zwischen 30 und 
50 %. Zur Verifikation wurden Versuche 
durchgeführt, bei denen der Chargierzeit-
punkt aufgrund der Leistungsaufnahme 
gewählt wurde. Der optimale Chargierzeit-
punkt konnte ohne ein Öffnen des Ofens 
reproduzierbar bestimmt werden. Es kam 
zu einer durchschnittlichen Verringerung 
der Ofenreisedauer um 16,3 %. Der Ener-
giebedarf konnte um 18,5 % gesenkt wer-
den. 
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400 und 800 kWh/t Legierung. Neben ei-
ner schwankenden Ausbringung ist die 
große Streuung der Prozesszeit auch für 
die Versorgung der nachgelagerten Druck-
gießanlagen mit Aluminiumschmelze pro-
blematisch. 

Untersuchung

Das Chargieren der Vorstoffe aufgrund 
von Erfahrungswerten und visueller Be-
urteilung hat sich in der Praxis als Metho-
de erwiesen, die trotz nicht vorhandener 
messtechnischer Überwachung in Bezug 
auf Prozessdauer und Schmelzertrag zu 
guten Ergebnissen führt. Diese Vorge-
hensweise setzt neben einem tiefen Pro-
zessverständnis ein häufiges Öffnen des 
Schmelzofens voraus. Durch die kontinu-
ierliche Entlüftung kommt es bei geöffne-
ter Arbeitstür zu einem Falschluftvolu-
menstrom, der den Ofen durchströmt und 
Wärme über das Abgas aus dem Ofen 
transportiert. 

Weiterhin kann es aufgrund einge-
schränkter messtechnischer Überwa-
chung zu einer ineffizienten Wahl der 
Chargierzeitpunkte kommen. Wenn der 
Chargierzeitpunkt zu früh gewählt wird, 
ist nicht ausreichend Volumen im Ofen 
vorhanden, um die nächste Teilcharge 
aufzunehmen. Der Ofen muss geschlos-
sen und zu einem späteren Zeitpunkt er-
neut geöffnet werden. 

Zur Lösung dieser Problemstellung soll 
eine Messgröße ermittelt werden, die zur 
nicht-invasiven Beurteilung des Schmelz-
zustandes geeignet ist. Dadurch können 
eine effiziente Bestimmung der Chargier-
zeitpunkte bei geschlossener Arbeitstür 
erfolgen und eine Reduzierung der Tür-
öffnungszeit sowie der Prozessdauer er-
reicht werden. 

Aufgrund von Verweisen in [1, 4, 5] wur-
den die Parameter Abgastemperatur, Tem-
peratur der Ofenhülle und Leistungsauf-
nahme des Trommelantriebs auf Eignung 
zur nicht-invasiven Beurteilung geprüft. 
Theoretisch ist die Bestimmung der Tem-
peratur des Aluminiums bzw. der vom 
Aluminium aufgenommen Energie anhand 
der Temperatur des Abgases oder der 
Ofenhülle möglich. Werden die ein- und 
ausgehenden Energieströme bilanziert, 
ergeben sich die im Ofen verbleibende 
Energie sowie die Temperatur des Alumi-
niums. Praktisch ist diese Methode je-
doch aus den folgenden Gründen nur be-
dingt umsetzbar: 
>  Die genaue Zusammensetzung der 

Vorstoffe, insbesondere der Anteil or-
ganischer Fremdstoffe, die je nach 
Schrottsorte einen hohen Energiege-
halt aufweisen (Farben, Lacke, Öle, 

Papier, Polymere, vgl. [7]), ist unbe-
kannt. 

>  Die Ofenwand unterliegt durch fort-
laufenden Kontakt mit Abdecksalzen 
und Vorstoffen einem kontinuierlichen 
Verschleiß, wodurch sich der Wärme-
durchgang durch die Ofenwand stän-
dig, aber nicht gleichmäßig über die 
gesamte Fläche des Mantels verän-
dert [3]. 

>  Der Ofen ist gegenüber seiner Umge-
bung nicht abgedichtet. Über die Ofen-
tür und einen Ringspalt zwischen 
Trommel und Abgaskanal wird ein un-
bekannter Falschluftstrom ins System 
eingebracht [3].

Demnach wird die genaue Beurteilung des 
Schmelzzustandes aufgrund der Energie-
bilanz für das vorliegende System als un-
geeignet bewertet.

Die Bestimmung der Aufnahme der 
elektrischen Leistung des Trommelan-
triebs ist mit geringem messtechnischem 
Aufwand verbunden und wird nicht direkt 
von den thermischen Vorgängen im Ofen 
beeinflusst. Die zur Bewegung der Trom-
mel notwendige Energie ist von der Um-
drehungszahl, der Vorstoffmasse und 
dem Zustand des Vorstoffes in der Trom-
mel abhängig [3]. Um die Eignung für ei-
ne Bestimmung der Chargierzeitpunkte 
zu prüfen, wurden Untersuchungen an 
einem Drehtrommelofen während des 
Schmelzprozesses durchgeführt und alle 
relevanten Größen messtechnisch er-
fasst. Bild 4 stellt die Abhängigkeit der 
Leistungsaufnahme des Ofenantriebs 
(graue Kurve) von der Vorstoffmasse, der 
Drehgeschwindigkeit (rote Kurve) und des 
Aggregatzustandes der Vorstoffe dar. 

In Bereich A ist zunächst ersichtlich, 
dass beim Einbringen der Teilchargen (hell-
blaue Linie) die Leistungsaufnahme ohne 
den Einfluss anderer Mechanismen steigt. 
In Bereich C lässt sich der Einfluss der 
Drehgeschwindigkeit erkennen. Bei einer 
Verringerung der Drehgeschwindigkeit ver-
ringert sich die Leistungsaufnahme.

Der Einfluss des Aggregatzustandes 
der Vorstoffe ist u. a. in Bereich B ersicht-
lich. Die ungeschmolzenen Vorstoffe rei-
ben an der Ofenwand und den Rührkör-
pern. Beim Übergang von der festen in 
die flüssige Phase sinkt der Reibungswi-
derstand zwischen Ofenwand und Alumi-
nium. Bei gleicher Masse muss weniger 
Energie aufgewendet werden, um die 
Trommel zu bewegen. Mit steigendem An-
teil flüssiger Legierung wird die Abnahme 
der Leistungsaufnahme geringer. Auch 
nach vollständigem Übergang der Vorstof-
fe in die flüssige Phase sinkt die Leis-
tungsaufnahme so lange, bis die Schmel-
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häufigsten verwendeten Chargenzusam-
mensetzung, festgelegt. Der Gewichtsan-
teil der Altschrotte liegt bei 50 %. Die 
Altschrotte sind größtenteils Bleche mit 
niedriger Schüttdichte und variierendem 
Anteil organischer Anhaftungen. Die Neu-
schrotte bestehen überwiegend aus 
Kreislaufmaterial der angeschlossenen 
Gießerei. Je nach Beschaffenheit der Vor-
stoffe werden die Chargen in 8 bis  
10 Teilchargen zu je 1,3 bis 2 t aufgeteilt.

Das Einbringen der Teilchargen erfolgt 
so schnell wie möglich. Nach dem Ein-
bringen einer Teilcharge befinden sich die 
Vorstoffe im vorderen Bereich des Ofens 
(siehe Bild 2). Bevor eine weitere Teilchar-
ge chargiert werden kann, müssen die im 
Ofen befindlichen Vorstoffe in den hinte-
ren Teil der Trommel gefördert werden. 

Bei allen Teilchargen ist ein unkontrol-
liertes Abbrennen bzw. ein zu schnelles 
Verbrennen unter Sauerstoffmangel der 
Fremdstoffe zu vermeiden. Dazu wird der 
Ofen bei niedriger Umdrehungsgeschwin-
digkeit und möglichst geringer Arbeits-
temperatur, d. h. niedrigem Energieein-
trag durch den Brenner, betrieben. Um 
eine zu hohe Konzentration von Schad-
gasen zu vermeiden, wird das Abgas emis-
sionstechnisch überwacht. Das Einbrin-
gen weiterer Vorstoffe erfolgt erst, wenn 
alle organischen Fremdstoffe der im Ofen 
befindlichen Vorstoffe thermisch entfernt 
wurden. Dadurch wird zusätzlich ein Sau-
erstoffmangel im Ofeninnenraum vermie-
den, der durch ein zu schnelles Abbren-
nen großer Mengen organischer Bestand-
teile entsteht.

Die Kapazität des Ofens ist aufgrund 
der geringen Schüttdichte der Altschrot-
te nach dem Einbringen von ca. 5 bis  
7 Teilchargen ausgelastet. Die folgenden 
Teilchargen können erst eingebracht wer-
den, wenn die Vorstoffe in sich zusam-
mengesackt sind. Dieser Punkt der Volu-
menreduzierung wird aufgrund von Erfah-
rungswerten der Mitarbeiter bzw. einer 
visuellen Beurteilung des Schmelzgutes 
bei geöffneter Arbeitstür bestimmt. Nach 
dem Einbringen aller Teilchargen werden 
die Vorstoffe auf Schmelztemperatur er-
hitzt, geschmolzen und für den Transport 
sowie die weitere Verarbeitung überhitzt. 
Nachdem die gewünschte Temperatur er-
reicht ist, werden die Schmelze in einen 
Tiegelofen und die Salzschlacke in einen 
Auffangkübel abgeführt.

Der beschriebene Prozess ist im Aus-
gangszustand sehr energieintensiv und 
kaum reproduzierbar. Bild 3 zeigt die Ofen-
reisedauer für 24 Chargen mit Altschrott-
anteilen zwischen 35 und 60 %. Die Dauer 
der Ofenreisen beträgt zwischen 4,1 und 
7,5 h. Der Energiebedarf variiert zwischen 

ze die in Bezug auf den Energieeintrag 
maximal mögliche Temperatur erreicht 
hat. Dieser Zusammenhang beruht auf der 
Temperaturabhängigkeit der Viskosität 
der Schmelze [6]. Um eine flexible Wahl 
der Vorstoffzusammensetzung zu ermög-
lichen, berücksichtigt die entwickelte Me-
thode den Verlauf der Leistungsaufnah-
me. Demnach wird zunächst ein Leis-
tungsbereich ermittelt, der in Bezug auf 
den Schmelzzustand auf einen optimalen 
Chargierzeitpunkt hinweist. Dieser Be-
reich ergibt sich aufgrund der Zeitpunkte, 
zu denen die Mitarbeiter, basierend auf 
der visuellen Beurteilung der Schmelze, 
den Zustand der Schmelze und des Ofens 
als optimal zur Aufnahme der nächsten 
Teilcharge bewerten. Er liegt bei einer Ab-
nahme der Leistung zwischen 30 und  
50 % [3]. Dieser relativ große Leistungs-
bereich erleichtert die praktische Anwen-
dung. Auf Basis dieses Leistungsberei-
ches wurden Pilotofenreisen durchge-
führt, bei denen das Chargieren aufgrund 
der Abnahme der Leistung erfolgte.  
Bild 5 zeigt den untersuchten Drehtrom-
melofen und den Verlauf der Leistungs-
aufnahme inklusive des empfohlenen 
Leistungsbereiches.

Die Leistungsaufnahme wurde im Ver-
lauf der Ofenreise überwacht. Das Char-
gieren der Teilchargen 1 bis 6 erfolgte auf-
grund der visuellen Beurteilung des Abga-
ses und der Emissionsüberwachung. Der 
Verlauf der elektrischen Leistung in Bild 5 
beginnt bei der siebten Teilcharge. Bei ei-
ner Abnahme um jeweils 35 % wurde der 
Mitarbeiter informiert, dass laut Leistungs-
aufnahme die nächste Teilcharge einge-
bracht werden kann (Bild 5, grüne Punkte). 
Die visuelle Beurteilung des Schmelzzu-
standes durch einen erfahrenen Ofenfah-
rer diente als Verifikation, ob der Zustand 
der Schmelze zum Einbringen weiterer Vor-
stoffe geeignet ist. Das Chargieren  
(Bild 5, blauer Punkt) erfolgte bei der vier-
ten Teilcharge kurz nach und bei den drei 
folgenden innerhalb des zuvor theoretisch 
bestimmten optimalen Bereichs (Bild 5, der 
optimale Bereich liegt zwischen dem grü-
nen und dem roten Punkt).

Mit der praktischen Untersuchung 
konnte die Annahme, dass bei einer Ab-
nahme der elektrischen Leistung zwi-
schen 30 und 50 % das Volumen der Vor-
stoffe weit genug verringert ist, um eine 
neue Teilcharge aufzunehmen, verifiziert 
werden. Weiterhin wurde verdeutlicht, 
dass das leistungsabhängige Chargieren 
eine geeignete Methode zur Wahl der 
Chargierzeitpunkte und analog der Redu-
zierung der Ofenreisedauer und Türöff-
nungszeiten ist.

Zur Anwendung der entwickelten Me-

thodik wurde ein Drehtrommelofen um-
gerüstet. Der Verlauf der elektrischen 
Leistung wird über einen nachgerüsteten 
Leistungsanalysator aufgenommen und 
auf einem Monitor am Bedienfeld des 
Ofens ausgegeben. Je nach Abnahme der 
elektrischen Leistung wird dem Ofenbe-
diener signalisiert, ob sich der Ofen im 
optimalen Leistungsbereich befindet. Zur 
Bestimmung des Potenzials in Bezug auf 
eine Reduzierung des Energiebedarfs und 
einer Produktivitätssteigerung wurden 
weitere Ofenreisen durchgeführt. Die Er-
gebnisse werden im Folgenden darge-
stellt.

Ergebnisse

Die Messdaten von 24 Ofenreisen mit 
konventioneller Vorgehensweise wurden 
mit Daten von 9 Ofenreisen verglichen, 
die nach der leistungsorientierten Metho-
dik durchgeführt wurden. Ofenreisen mit 
längeren Standzeiten durch materialfluss-
bedingte Störungen wurden nicht mit in 
den Vergleich einbezogen. Bild 6 zeigt die 
Ergebnisse für die Dauer der Ofenreisen 
und den Energiebedarf im Vergleich.

In Bezug auf die konventionelle Me-
thodik betrug die Dauer im Schnitt 5,5 h 
bei einem spezifischen Energiebedarf von 
540 kWh/t Legierung. Aufgrund der leis-
tungsorientierten Vorgehensweise konn-
ten die Ofenreisedauer auf durchschnitt-
lich 4,6 h und der Energiebedarf auf  
440 kWh/t Legierung gesenkt werden. 
Dies entspricht einer Verringerung der 
Prozessdauer um 16,3 % sowie einer Sen-
kung des spezifischen Energiebedarfs um 
18,5 %. Darüber hinaus konnte die Streu-
ung der Chargenzeiten deutlich verringert 
werden. Bild 6 veranschaulicht dies über 
die farbigen Flächen. Eine geringere 
Streuung vereinfacht die Abstimmung zwi-
schen dem Schmelz- und seinem Folge-
prozess. Eine ausführlichere Darstellung 
sowie weitere Ergebnisse können [3] ent-
nommen werden.

Zusammenfassung 

Mit dem leistungsabhängigen Chargieren 
wurde eine Methode entwickelt, die eine 
nicht-invasive Beurteilung des Schmelz-
zustandes im Drehtrommelofen und damit 
einhergehend eine Verringerung der Ofen-
reisedauer und des Energiebedarfs er-
möglicht. Zur Herleitung dieser Methode 
wurden verschiedene Ofenreisen beob-
achtet und analysiert. Aufgrund der Be-
schaffenheit der Vorstoffe und der be-
grenzten Kapazität des Ofens müssen die 
Vorstoffe in mehreren Teilchargen in den 
Ofen eingebracht werden. Dabei stellte 

sich heraus, dass die Mitarbeiter die Char-
gierzeitpunkte aufgrund einer einge-
schränkten messtechnischen Überwa-
chung mithilfe ihres Erfahrungswissens 
und einer visuellen Beurteilung des 
Schmelzgutes wählen. Diese Vorgehens-
weise ist insbesondere beim Schmelzen 
von Altschrotten kaum reproduzierbar. 
Infolgedessen variieren Dauer und Ener-
giebedarf einzelner Ofenreisen teilweise 
erheblich. 

Bei der Untersuchung verschiedener 
Ofenparameter wurde die Abhängigkeit 
der Leistungsaufnahme des Trommelan-
triebs von der im Ofen befindlichen Vor-
stoffmasse, der Drehgeschwindigkeit und 
dem Aggregatzustand der Vorstoffe er-
sichtlich. Aufgrund dieser Erkenntnis wur-
de ein Leistungsbereich ermittelt, der in 
Bezug auf den Schmelzzustand auf einen 
effizienten Chargierzeitpunkt hinweist. 
Dieser liegt bei einer Abnahme der Leis-
tung des Ofenantriebs zwischen 30 und 
50 %. Zur Verifikation wurden Versuche 
durchgeführt, bei denen der Chargierzeit-
punkt aufgrund der Leistungsaufnahme 
gewählt wurde. Der optimale Chargierzeit-
punkt konnte ohne ein Öffnen des Ofens 
reproduzierbar bestimmt werden. Es kam 
zu einer durchschnittlichen Verringerung 
der Ofenreisedauer um 16,3 %. Der Ener-
giebedarf konnte um 18,5 % gesenkt wer-
den. 
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400 und 800 kWh/t Legierung. Neben ei-
ner schwankenden Ausbringung ist die 
große Streuung der Prozesszeit auch für 
die Versorgung der nachgelagerten Druck-
gießanlagen mit Aluminiumschmelze pro-
blematisch. 

Untersuchung

Das Chargieren der Vorstoffe aufgrund 
von Erfahrungswerten und visueller Be-
urteilung hat sich in der Praxis als Metho-
de erwiesen, die trotz nicht vorhandener 
messtechnischer Überwachung in Bezug 
auf Prozessdauer und Schmelzertrag zu 
guten Ergebnissen führt. Diese Vorge-
hensweise setzt neben einem tiefen Pro-
zessverständnis ein häufiges Öffnen des 
Schmelzofens voraus. Durch die kontinu-
ierliche Entlüftung kommt es bei geöffne-
ter Arbeitstür zu einem Falschluftvolu-
menstrom, der den Ofen durchströmt und 
Wärme über das Abgas aus dem Ofen 
transportiert. 

Weiterhin kann es aufgrund einge-
schränkter messtechnischer Überwa-
chung zu einer ineffizienten Wahl der 
Chargierzeitpunkte kommen. Wenn der 
Chargierzeitpunkt zu früh gewählt wird, 
ist nicht ausreichend Volumen im Ofen 
vorhanden, um die nächste Teilcharge 
aufzunehmen. Der Ofen muss geschlos-
sen und zu einem späteren Zeitpunkt er-
neut geöffnet werden. 

Zur Lösung dieser Problemstellung soll 
eine Messgröße ermittelt werden, die zur 
nicht-invasiven Beurteilung des Schmelz-
zustandes geeignet ist. Dadurch können 
eine effiziente Bestimmung der Chargier-
zeitpunkte bei geschlossener Arbeitstür 
erfolgen und eine Reduzierung der Tür-
öffnungszeit sowie der Prozessdauer er-
reicht werden. 

Aufgrund von Verweisen in [1, 4, 5] wur-
den die Parameter Abgastemperatur, Tem-
peratur der Ofenhülle und Leistungsauf-
nahme des Trommelantriebs auf Eignung 
zur nicht-invasiven Beurteilung geprüft. 
Theoretisch ist die Bestimmung der Tem-
peratur des Aluminiums bzw. der vom 
Aluminium aufgenommen Energie anhand 
der Temperatur des Abgases oder der 
Ofenhülle möglich. Werden die ein- und 
ausgehenden Energieströme bilanziert, 
ergeben sich die im Ofen verbleibende 
Energie sowie die Temperatur des Alumi-
niums. Praktisch ist diese Methode je-
doch aus den folgenden Gründen nur be-
dingt umsetzbar: 
>  Die genaue Zusammensetzung der 

Vorstoffe, insbesondere der Anteil or-
ganischer Fremdstoffe, die je nach 
Schrottsorte einen hohen Energiege-
halt aufweisen (Farben, Lacke, Öle, 

Papier, Polymere, vgl. [7]), ist unbe-
kannt. 

>  Die Ofenwand unterliegt durch fort-
laufenden Kontakt mit Abdecksalzen 
und Vorstoffen einem kontinuierlichen 
Verschleiß, wodurch sich der Wärme-
durchgang durch die Ofenwand stän-
dig, aber nicht gleichmäßig über die 
gesamte Fläche des Mantels verän-
dert [3]. 

>  Der Ofen ist gegenüber seiner Umge-
bung nicht abgedichtet. Über die Ofen-
tür und einen Ringspalt zwischen 
Trommel und Abgaskanal wird ein un-
bekannter Falschluftstrom ins System 
eingebracht [3].

Demnach wird die genaue Beurteilung des 
Schmelzzustandes aufgrund der Energie-
bilanz für das vorliegende System als un-
geeignet bewertet.

Die Bestimmung der Aufnahme der 
elektrischen Leistung des Trommelan-
triebs ist mit geringem messtechnischem 
Aufwand verbunden und wird nicht direkt 
von den thermischen Vorgängen im Ofen 
beeinflusst. Die zur Bewegung der Trom-
mel notwendige Energie ist von der Um-
drehungszahl, der Vorstoffmasse und 
dem Zustand des Vorstoffes in der Trom-
mel abhängig [3]. Um die Eignung für ei-
ne Bestimmung der Chargierzeitpunkte 
zu prüfen, wurden Untersuchungen an 
einem Drehtrommelofen während des 
Schmelzprozesses durchgeführt und alle 
relevanten Größen messtechnisch er-
fasst. Bild 4 stellt die Abhängigkeit der 
Leistungsaufnahme des Ofenantriebs 
(graue Kurve) von der Vorstoffmasse, der 
Drehgeschwindigkeit (rote Kurve) und des 
Aggregatzustandes der Vorstoffe dar. 

In Bereich A ist zunächst ersichtlich, 
dass beim Einbringen der Teilchargen (hell-
blaue Linie) die Leistungsaufnahme ohne 
den Einfluss anderer Mechanismen steigt. 
In Bereich C lässt sich der Einfluss der 
Drehgeschwindigkeit erkennen. Bei einer 
Verringerung der Drehgeschwindigkeit ver-
ringert sich die Leistungsaufnahme.

Der Einfluss des Aggregatzustandes 
der Vorstoffe ist u. a. in Bereich B ersicht-
lich. Die ungeschmolzenen Vorstoffe rei-
ben an der Ofenwand und den Rührkör-
pern. Beim Übergang von der festen in 
die flüssige Phase sinkt der Reibungswi-
derstand zwischen Ofenwand und Alumi-
nium. Bei gleicher Masse muss weniger 
Energie aufgewendet werden, um die 
Trommel zu bewegen. Mit steigendem An-
teil flüssiger Legierung wird die Abnahme 
der Leistungsaufnahme geringer. Auch 
nach vollständigem Übergang der Vorstof-
fe in die flüssige Phase sinkt die Leis-
tungsaufnahme so lange, bis die Schmel-
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häufigsten verwendeten Chargenzusam-
mensetzung, festgelegt. Der Gewichtsan-
teil der Altschrotte liegt bei 50 %. Die 
Altschrotte sind größtenteils Bleche mit 
niedriger Schüttdichte und variierendem 
Anteil organischer Anhaftungen. Die Neu-
schrotte bestehen überwiegend aus 
Kreislaufmaterial der angeschlossenen 
Gießerei. Je nach Beschaffenheit der Vor-
stoffe werden die Chargen in 8 bis  
10 Teilchargen zu je 1,3 bis 2 t aufgeteilt.

Das Einbringen der Teilchargen erfolgt 
so schnell wie möglich. Nach dem Ein-
bringen einer Teilcharge befinden sich die 
Vorstoffe im vorderen Bereich des Ofens 
(siehe Bild 2). Bevor eine weitere Teilchar-
ge chargiert werden kann, müssen die im 
Ofen befindlichen Vorstoffe in den hinte-
ren Teil der Trommel gefördert werden. 

Bei allen Teilchargen ist ein unkontrol-
liertes Abbrennen bzw. ein zu schnelles 
Verbrennen unter Sauerstoffmangel der 
Fremdstoffe zu vermeiden. Dazu wird der 
Ofen bei niedriger Umdrehungsgeschwin-
digkeit und möglichst geringer Arbeits-
temperatur, d. h. niedrigem Energieein-
trag durch den Brenner, betrieben. Um 
eine zu hohe Konzentration von Schad-
gasen zu vermeiden, wird das Abgas emis-
sionstechnisch überwacht. Das Einbrin-
gen weiterer Vorstoffe erfolgt erst, wenn 
alle organischen Fremdstoffe der im Ofen 
befindlichen Vorstoffe thermisch entfernt 
wurden. Dadurch wird zusätzlich ein Sau-
erstoffmangel im Ofeninnenraum vermie-
den, der durch ein zu schnelles Abbren-
nen großer Mengen organischer Bestand-
teile entsteht.

Die Kapazität des Ofens ist aufgrund 
der geringen Schüttdichte der Altschrot-
te nach dem Einbringen von ca. 5 bis  
7 Teilchargen ausgelastet. Die folgenden 
Teilchargen können erst eingebracht wer-
den, wenn die Vorstoffe in sich zusam-
mengesackt sind. Dieser Punkt der Volu-
menreduzierung wird aufgrund von Erfah-
rungswerten der Mitarbeiter bzw. einer 
visuellen Beurteilung des Schmelzgutes 
bei geöffneter Arbeitstür bestimmt. Nach 
dem Einbringen aller Teilchargen werden 
die Vorstoffe auf Schmelztemperatur er-
hitzt, geschmolzen und für den Transport 
sowie die weitere Verarbeitung überhitzt. 
Nachdem die gewünschte Temperatur er-
reicht ist, werden die Schmelze in einen 
Tiegelofen und die Salzschlacke in einen 
Auffangkübel abgeführt.

Der beschriebene Prozess ist im Aus-
gangszustand sehr energieintensiv und 
kaum reproduzierbar. Bild 3 zeigt die Ofen-
reisedauer für 24 Chargen mit Altschrott-
anteilen zwischen 35 und 60 %. Die Dauer 
der Ofenreisen beträgt zwischen 4,1 und 
7,5 h. Der Energiebedarf variiert zwischen 

ze die in Bezug auf den Energieeintrag 
maximal mögliche Temperatur erreicht 
hat. Dieser Zusammenhang beruht auf der 
Temperaturabhängigkeit der Viskosität 
der Schmelze [6]. Um eine flexible Wahl 
der Vorstoffzusammensetzung zu ermög-
lichen, berücksichtigt die entwickelte Me-
thode den Verlauf der Leistungsaufnah-
me. Demnach wird zunächst ein Leis-
tungsbereich ermittelt, der in Bezug auf 
den Schmelzzustand auf einen optimalen 
Chargierzeitpunkt hinweist. Dieser Be-
reich ergibt sich aufgrund der Zeitpunkte, 
zu denen die Mitarbeiter, basierend auf 
der visuellen Beurteilung der Schmelze, 
den Zustand der Schmelze und des Ofens 
als optimal zur Aufnahme der nächsten 
Teilcharge bewerten. Er liegt bei einer Ab-
nahme der Leistung zwischen 30 und  
50 % [3]. Dieser relativ große Leistungs-
bereich erleichtert die praktische Anwen-
dung. Auf Basis dieses Leistungsberei-
ches wurden Pilotofenreisen durchge-
führt, bei denen das Chargieren aufgrund 
der Abnahme der Leistung erfolgte.  
Bild 5 zeigt den untersuchten Drehtrom-
melofen und den Verlauf der Leistungs-
aufnahme inklusive des empfohlenen 
Leistungsbereiches.

Die Leistungsaufnahme wurde im Ver-
lauf der Ofenreise überwacht. Das Char-
gieren der Teilchargen 1 bis 6 erfolgte auf-
grund der visuellen Beurteilung des Abga-
ses und der Emissionsüberwachung. Der 
Verlauf der elektrischen Leistung in Bild 5 
beginnt bei der siebten Teilcharge. Bei ei-
ner Abnahme um jeweils 35 % wurde der 
Mitarbeiter informiert, dass laut Leistungs-
aufnahme die nächste Teilcharge einge-
bracht werden kann (Bild 5, grüne Punkte). 
Die visuelle Beurteilung des Schmelzzu-
standes durch einen erfahrenen Ofenfah-
rer diente als Verifikation, ob der Zustand 
der Schmelze zum Einbringen weiterer Vor-
stoffe geeignet ist. Das Chargieren  
(Bild 5, blauer Punkt) erfolgte bei der vier-
ten Teilcharge kurz nach und bei den drei 
folgenden innerhalb des zuvor theoretisch 
bestimmten optimalen Bereichs (Bild 5, der 
optimale Bereich liegt zwischen dem grü-
nen und dem roten Punkt).

Mit der praktischen Untersuchung 
konnte die Annahme, dass bei einer Ab-
nahme der elektrischen Leistung zwi-
schen 30 und 50 % das Volumen der Vor-
stoffe weit genug verringert ist, um eine 
neue Teilcharge aufzunehmen, verifiziert 
werden. Weiterhin wurde verdeutlicht, 
dass das leistungsabhängige Chargieren 
eine geeignete Methode zur Wahl der 
Chargierzeitpunkte und analog der Redu-
zierung der Ofenreisedauer und Türöff-
nungszeiten ist.

Zur Anwendung der entwickelten Me-

thodik wurde ein Drehtrommelofen um-
gerüstet. Der Verlauf der elektrischen 
Leistung wird über einen nachgerüsteten 
Leistungsanalysator aufgenommen und 
auf einem Monitor am Bedienfeld des 
Ofens ausgegeben. Je nach Abnahme der 
elektrischen Leistung wird dem Ofenbe-
diener signalisiert, ob sich der Ofen im 
optimalen Leistungsbereich befindet. Zur 
Bestimmung des Potenzials in Bezug auf 
eine Reduzierung des Energiebedarfs und 
einer Produktivitätssteigerung wurden 
weitere Ofenreisen durchgeführt. Die Er-
gebnisse werden im Folgenden darge-
stellt.

Ergebnisse

Die Messdaten von 24 Ofenreisen mit 
konventioneller Vorgehensweise wurden 
mit Daten von 9 Ofenreisen verglichen, 
die nach der leistungsorientierten Metho-
dik durchgeführt wurden. Ofenreisen mit 
längeren Standzeiten durch materialfluss-
bedingte Störungen wurden nicht mit in 
den Vergleich einbezogen. Bild 6 zeigt die 
Ergebnisse für die Dauer der Ofenreisen 
und den Energiebedarf im Vergleich.

In Bezug auf die konventionelle Me-
thodik betrug die Dauer im Schnitt 5,5 h 
bei einem spezifischen Energiebedarf von 
540 kWh/t Legierung. Aufgrund der leis-
tungsorientierten Vorgehensweise konn-
ten die Ofenreisedauer auf durchschnitt-
lich 4,6 h und der Energiebedarf auf  
440 kWh/t Legierung gesenkt werden. 
Dies entspricht einer Verringerung der 
Prozessdauer um 16,3 % sowie einer Sen-
kung des spezifischen Energiebedarfs um 
18,5 %. Darüber hinaus konnte die Streu-
ung der Chargenzeiten deutlich verringert 
werden. Bild 6 veranschaulicht dies über 
die farbigen Flächen. Eine geringere 
Streuung vereinfacht die Abstimmung zwi-
schen dem Schmelz- und seinem Folge-
prozess. Eine ausführlichere Darstellung 
sowie weitere Ergebnisse können [3] ent-
nommen werden.

Zusammenfassung 

Mit dem leistungsabhängigen Chargieren 
wurde eine Methode entwickelt, die eine 
nicht-invasive Beurteilung des Schmelz-
zustandes im Drehtrommelofen und damit 
einhergehend eine Verringerung der Ofen-
reisedauer und des Energiebedarfs er-
möglicht. Zur Herleitung dieser Methode 
wurden verschiedene Ofenreisen beob-
achtet und analysiert. Aufgrund der Be-
schaffenheit der Vorstoffe und der be-
grenzten Kapazität des Ofens müssen die 
Vorstoffe in mehreren Teilchargen in den 
Ofen eingebracht werden. Dabei stellte 

sich heraus, dass die Mitarbeiter die Char-
gierzeitpunkte aufgrund einer einge-
schränkten messtechnischen Überwa-
chung mithilfe ihres Erfahrungswissens 
und einer visuellen Beurteilung des 
Schmelzgutes wählen. Diese Vorgehens-
weise ist insbesondere beim Schmelzen 
von Altschrotten kaum reproduzierbar. 
Infolgedessen variieren Dauer und Ener-
giebedarf einzelner Ofenreisen teilweise 
erheblich. 

Bei der Untersuchung verschiedener 
Ofenparameter wurde die Abhängigkeit 
der Leistungsaufnahme des Trommelan-
triebs von der im Ofen befindlichen Vor-
stoffmasse, der Drehgeschwindigkeit und 
dem Aggregatzustand der Vorstoffe er-
sichtlich. Aufgrund dieser Erkenntnis wur-
de ein Leistungsbereich ermittelt, der in 
Bezug auf den Schmelzzustand auf einen 
effizienten Chargierzeitpunkt hinweist. 
Dieser liegt bei einer Abnahme der Leis-
tung des Ofenantriebs zwischen 30 und 
50 %. Zur Verifikation wurden Versuche 
durchgeführt, bei denen der Chargierzeit-
punkt aufgrund der Leistungsaufnahme 
gewählt wurde. Der optimale Chargierzeit-
punkt konnte ohne ein Öffnen des Ofens 
reproduzierbar bestimmt werden. Es kam 
zu einer durchschnittlichen Verringerung 
der Ofenreisedauer um 16,3 %. Der Ener-
giebedarf konnte um 18,5 % gesenkt wer-
den. 
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400 und 800 kWh/t Legierung. Neben ei-
ner schwankenden Ausbringung ist die 
große Streuung der Prozesszeit auch für 
die Versorgung der nachgelagerten Druck-
gießanlagen mit Aluminiumschmelze pro-
blematisch. 

Untersuchung

Das Chargieren der Vorstoffe aufgrund 
von Erfahrungswerten und visueller Be-
urteilung hat sich in der Praxis als Metho-
de erwiesen, die trotz nicht vorhandener 
messtechnischer Überwachung in Bezug 
auf Prozessdauer und Schmelzertrag zu 
guten Ergebnissen führt. Diese Vorge-
hensweise setzt neben einem tiefen Pro-
zessverständnis ein häufiges Öffnen des 
Schmelzofens voraus. Durch die kontinu-
ierliche Entlüftung kommt es bei geöffne-
ter Arbeitstür zu einem Falschluftvolu-
menstrom, der den Ofen durchströmt und 
Wärme über das Abgas aus dem Ofen 
transportiert. 

Weiterhin kann es aufgrund einge-
schränkter messtechnischer Überwa-
chung zu einer ineffizienten Wahl der 
Chargierzeitpunkte kommen. Wenn der 
Chargierzeitpunkt zu früh gewählt wird, 
ist nicht ausreichend Volumen im Ofen 
vorhanden, um die nächste Teilcharge 
aufzunehmen. Der Ofen muss geschlos-
sen und zu einem späteren Zeitpunkt er-
neut geöffnet werden. 

Zur Lösung dieser Problemstellung soll 
eine Messgröße ermittelt werden, die zur 
nicht-invasiven Beurteilung des Schmelz-
zustandes geeignet ist. Dadurch können 
eine effiziente Bestimmung der Chargier-
zeitpunkte bei geschlossener Arbeitstür 
erfolgen und eine Reduzierung der Tür-
öffnungszeit sowie der Prozessdauer er-
reicht werden. 

Aufgrund von Verweisen in [1, 4, 5] wur-
den die Parameter Abgastemperatur, Tem-
peratur der Ofenhülle und Leistungsauf-
nahme des Trommelantriebs auf Eignung 
zur nicht-invasiven Beurteilung geprüft. 
Theoretisch ist die Bestimmung der Tem-
peratur des Aluminiums bzw. der vom 
Aluminium aufgenommen Energie anhand 
der Temperatur des Abgases oder der 
Ofenhülle möglich. Werden die ein- und 
ausgehenden Energieströme bilanziert, 
ergeben sich die im Ofen verbleibende 
Energie sowie die Temperatur des Alumi-
niums. Praktisch ist diese Methode je-
doch aus den folgenden Gründen nur be-
dingt umsetzbar: 
>  Die genaue Zusammensetzung der 

Vorstoffe, insbesondere der Anteil or-
ganischer Fremdstoffe, die je nach 
Schrottsorte einen hohen Energiege-
halt aufweisen (Farben, Lacke, Öle, 

Papier, Polymere, vgl. [7]), ist unbe-
kannt. 

>  Die Ofenwand unterliegt durch fort-
laufenden Kontakt mit Abdecksalzen 
und Vorstoffen einem kontinuierlichen 
Verschleiß, wodurch sich der Wärme-
durchgang durch die Ofenwand stän-
dig, aber nicht gleichmäßig über die 
gesamte Fläche des Mantels verän-
dert [3]. 

>  Der Ofen ist gegenüber seiner Umge-
bung nicht abgedichtet. Über die Ofen-
tür und einen Ringspalt zwischen 
Trommel und Abgaskanal wird ein un-
bekannter Falschluftstrom ins System 
eingebracht [3].

Demnach wird die genaue Beurteilung des 
Schmelzzustandes aufgrund der Energie-
bilanz für das vorliegende System als un-
geeignet bewertet.

Die Bestimmung der Aufnahme der 
elektrischen Leistung des Trommelan-
triebs ist mit geringem messtechnischem 
Aufwand verbunden und wird nicht direkt 
von den thermischen Vorgängen im Ofen 
beeinflusst. Die zur Bewegung der Trom-
mel notwendige Energie ist von der Um-
drehungszahl, der Vorstoffmasse und 
dem Zustand des Vorstoffes in der Trom-
mel abhängig [3]. Um die Eignung für ei-
ne Bestimmung der Chargierzeitpunkte 
zu prüfen, wurden Untersuchungen an 
einem Drehtrommelofen während des 
Schmelzprozesses durchgeführt und alle 
relevanten Größen messtechnisch er-
fasst. Bild 4 stellt die Abhängigkeit der 
Leistungsaufnahme des Ofenantriebs 
(graue Kurve) von der Vorstoffmasse, der 
Drehgeschwindigkeit (rote Kurve) und des 
Aggregatzustandes der Vorstoffe dar. 

In Bereich A ist zunächst ersichtlich, 
dass beim Einbringen der Teilchargen (hell-
blaue Linie) die Leistungsaufnahme ohne 
den Einfluss anderer Mechanismen steigt. 
In Bereich C lässt sich der Einfluss der 
Drehgeschwindigkeit erkennen. Bei einer 
Verringerung der Drehgeschwindigkeit ver-
ringert sich die Leistungsaufnahme.

Der Einfluss des Aggregatzustandes 
der Vorstoffe ist u. a. in Bereich B ersicht-
lich. Die ungeschmolzenen Vorstoffe rei-
ben an der Ofenwand und den Rührkör-
pern. Beim Übergang von der festen in 
die flüssige Phase sinkt der Reibungswi-
derstand zwischen Ofenwand und Alumi-
nium. Bei gleicher Masse muss weniger 
Energie aufgewendet werden, um die 
Trommel zu bewegen. Mit steigendem An-
teil flüssiger Legierung wird die Abnahme 
der Leistungsaufnahme geringer. Auch 
nach vollständigem Übergang der Vorstof-
fe in die flüssige Phase sinkt die Leis-
tungsaufnahme so lange, bis die Schmel-
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häufigsten verwendeten Chargenzusam-
mensetzung, festgelegt. Der Gewichtsan-
teil der Altschrotte liegt bei 50 %. Die 
Altschrotte sind größtenteils Bleche mit 
niedriger Schüttdichte und variierendem 
Anteil organischer Anhaftungen. Die Neu-
schrotte bestehen überwiegend aus 
Kreislaufmaterial der angeschlossenen 
Gießerei. Je nach Beschaffenheit der Vor-
stoffe werden die Chargen in 8 bis  
10 Teilchargen zu je 1,3 bis 2 t aufgeteilt.

Das Einbringen der Teilchargen erfolgt 
so schnell wie möglich. Nach dem Ein-
bringen einer Teilcharge befinden sich die 
Vorstoffe im vorderen Bereich des Ofens 
(siehe Bild 2). Bevor eine weitere Teilchar-
ge chargiert werden kann, müssen die im 
Ofen befindlichen Vorstoffe in den hinte-
ren Teil der Trommel gefördert werden. 

Bei allen Teilchargen ist ein unkontrol-
liertes Abbrennen bzw. ein zu schnelles 
Verbrennen unter Sauerstoffmangel der 
Fremdstoffe zu vermeiden. Dazu wird der 
Ofen bei niedriger Umdrehungsgeschwin-
digkeit und möglichst geringer Arbeits-
temperatur, d. h. niedrigem Energieein-
trag durch den Brenner, betrieben. Um 
eine zu hohe Konzentration von Schad-
gasen zu vermeiden, wird das Abgas emis-
sionstechnisch überwacht. Das Einbrin-
gen weiterer Vorstoffe erfolgt erst, wenn 
alle organischen Fremdstoffe der im Ofen 
befindlichen Vorstoffe thermisch entfernt 
wurden. Dadurch wird zusätzlich ein Sau-
erstoffmangel im Ofeninnenraum vermie-
den, der durch ein zu schnelles Abbren-
nen großer Mengen organischer Bestand-
teile entsteht.

Die Kapazität des Ofens ist aufgrund 
der geringen Schüttdichte der Altschrot-
te nach dem Einbringen von ca. 5 bis  
7 Teilchargen ausgelastet. Die folgenden 
Teilchargen können erst eingebracht wer-
den, wenn die Vorstoffe in sich zusam-
mengesackt sind. Dieser Punkt der Volu-
menreduzierung wird aufgrund von Erfah-
rungswerten der Mitarbeiter bzw. einer 
visuellen Beurteilung des Schmelzgutes 
bei geöffneter Arbeitstür bestimmt. Nach 
dem Einbringen aller Teilchargen werden 
die Vorstoffe auf Schmelztemperatur er-
hitzt, geschmolzen und für den Transport 
sowie die weitere Verarbeitung überhitzt. 
Nachdem die gewünschte Temperatur er-
reicht ist, werden die Schmelze in einen 
Tiegelofen und die Salzschlacke in einen 
Auffangkübel abgeführt.

Der beschriebene Prozess ist im Aus-
gangszustand sehr energieintensiv und 
kaum reproduzierbar. Bild 3 zeigt die Ofen-
reisedauer für 24 Chargen mit Altschrott-
anteilen zwischen 35 und 60 %. Die Dauer 
der Ofenreisen beträgt zwischen 4,1 und 
7,5 h. Der Energiebedarf variiert zwischen 

ze die in Bezug auf den Energieeintrag 
maximal mögliche Temperatur erreicht 
hat. Dieser Zusammenhang beruht auf der 
Temperaturabhängigkeit der Viskosität 
der Schmelze [6]. Um eine flexible Wahl 
der Vorstoffzusammensetzung zu ermög-
lichen, berücksichtigt die entwickelte Me-
thode den Verlauf der Leistungsaufnah-
me. Demnach wird zunächst ein Leis-
tungsbereich ermittelt, der in Bezug auf 
den Schmelzzustand auf einen optimalen 
Chargierzeitpunkt hinweist. Dieser Be-
reich ergibt sich aufgrund der Zeitpunkte, 
zu denen die Mitarbeiter, basierend auf 
der visuellen Beurteilung der Schmelze, 
den Zustand der Schmelze und des Ofens 
als optimal zur Aufnahme der nächsten 
Teilcharge bewerten. Er liegt bei einer Ab-
nahme der Leistung zwischen 30 und  
50 % [3]. Dieser relativ große Leistungs-
bereich erleichtert die praktische Anwen-
dung. Auf Basis dieses Leistungsberei-
ches wurden Pilotofenreisen durchge-
führt, bei denen das Chargieren aufgrund 
der Abnahme der Leistung erfolgte.  
Bild 5 zeigt den untersuchten Drehtrom-
melofen und den Verlauf der Leistungs-
aufnahme inklusive des empfohlenen 
Leistungsbereiches.

Die Leistungsaufnahme wurde im Ver-
lauf der Ofenreise überwacht. Das Char-
gieren der Teilchargen 1 bis 6 erfolgte auf-
grund der visuellen Beurteilung des Abga-
ses und der Emissionsüberwachung. Der 
Verlauf der elektrischen Leistung in Bild 5 
beginnt bei der siebten Teilcharge. Bei ei-
ner Abnahme um jeweils 35 % wurde der 
Mitarbeiter informiert, dass laut Leistungs-
aufnahme die nächste Teilcharge einge-
bracht werden kann (Bild 5, grüne Punkte). 
Die visuelle Beurteilung des Schmelzzu-
standes durch einen erfahrenen Ofenfah-
rer diente als Verifikation, ob der Zustand 
der Schmelze zum Einbringen weiterer Vor-
stoffe geeignet ist. Das Chargieren  
(Bild 5, blauer Punkt) erfolgte bei der vier-
ten Teilcharge kurz nach und bei den drei 
folgenden innerhalb des zuvor theoretisch 
bestimmten optimalen Bereichs (Bild 5, der 
optimale Bereich liegt zwischen dem grü-
nen und dem roten Punkt).

Mit der praktischen Untersuchung 
konnte die Annahme, dass bei einer Ab-
nahme der elektrischen Leistung zwi-
schen 30 und 50 % das Volumen der Vor-
stoffe weit genug verringert ist, um eine 
neue Teilcharge aufzunehmen, verifiziert 
werden. Weiterhin wurde verdeutlicht, 
dass das leistungsabhängige Chargieren 
eine geeignete Methode zur Wahl der 
Chargierzeitpunkte und analog der Redu-
zierung der Ofenreisedauer und Türöff-
nungszeiten ist.

Zur Anwendung der entwickelten Me-

thodik wurde ein Drehtrommelofen um-
gerüstet. Der Verlauf der elektrischen 
Leistung wird über einen nachgerüsteten 
Leistungsanalysator aufgenommen und 
auf einem Monitor am Bedienfeld des 
Ofens ausgegeben. Je nach Abnahme der 
elektrischen Leistung wird dem Ofenbe-
diener signalisiert, ob sich der Ofen im 
optimalen Leistungsbereich befindet. Zur 
Bestimmung des Potenzials in Bezug auf 
eine Reduzierung des Energiebedarfs und 
einer Produktivitätssteigerung wurden 
weitere Ofenreisen durchgeführt. Die Er-
gebnisse werden im Folgenden darge-
stellt.

Ergebnisse

Die Messdaten von 24 Ofenreisen mit 
konventioneller Vorgehensweise wurden 
mit Daten von 9 Ofenreisen verglichen, 
die nach der leistungsorientierten Metho-
dik durchgeführt wurden. Ofenreisen mit 
längeren Standzeiten durch materialfluss-
bedingte Störungen wurden nicht mit in 
den Vergleich einbezogen. Bild 6 zeigt die 
Ergebnisse für die Dauer der Ofenreisen 
und den Energiebedarf im Vergleich.

In Bezug auf die konventionelle Me-
thodik betrug die Dauer im Schnitt 5,5 h 
bei einem spezifischen Energiebedarf von 
540 kWh/t Legierung. Aufgrund der leis-
tungsorientierten Vorgehensweise konn-
ten die Ofenreisedauer auf durchschnitt-
lich 4,6 h und der Energiebedarf auf  
440 kWh/t Legierung gesenkt werden. 
Dies entspricht einer Verringerung der 
Prozessdauer um 16,3 % sowie einer Sen-
kung des spezifischen Energiebedarfs um 
18,5 %. Darüber hinaus konnte die Streu-
ung der Chargenzeiten deutlich verringert 
werden. Bild 6 veranschaulicht dies über 
die farbigen Flächen. Eine geringere 
Streuung vereinfacht die Abstimmung zwi-
schen dem Schmelz- und seinem Folge-
prozess. Eine ausführlichere Darstellung 
sowie weitere Ergebnisse können [3] ent-
nommen werden.

Zusammenfassung 

Mit dem leistungsabhängigen Chargieren 
wurde eine Methode entwickelt, die eine 
nicht-invasive Beurteilung des Schmelz-
zustandes im Drehtrommelofen und damit 
einhergehend eine Verringerung der Ofen-
reisedauer und des Energiebedarfs er-
möglicht. Zur Herleitung dieser Methode 
wurden verschiedene Ofenreisen beob-
achtet und analysiert. Aufgrund der Be-
schaffenheit der Vorstoffe und der be-
grenzten Kapazität des Ofens müssen die 
Vorstoffe in mehreren Teilchargen in den 
Ofen eingebracht werden. Dabei stellte 

sich heraus, dass die Mitarbeiter die Char-
gierzeitpunkte aufgrund einer einge-
schränkten messtechnischen Überwa-
chung mithilfe ihres Erfahrungswissens 
und einer visuellen Beurteilung des 
Schmelzgutes wählen. Diese Vorgehens-
weise ist insbesondere beim Schmelzen 
von Altschrotten kaum reproduzierbar. 
Infolgedessen variieren Dauer und Ener-
giebedarf einzelner Ofenreisen teilweise 
erheblich. 

Bei der Untersuchung verschiedener 
Ofenparameter wurde die Abhängigkeit 
der Leistungsaufnahme des Trommelan-
triebs von der im Ofen befindlichen Vor-
stoffmasse, der Drehgeschwindigkeit und 
dem Aggregatzustand der Vorstoffe er-
sichtlich. Aufgrund dieser Erkenntnis wur-
de ein Leistungsbereich ermittelt, der in 
Bezug auf den Schmelzzustand auf einen 
effizienten Chargierzeitpunkt hinweist. 
Dieser liegt bei einer Abnahme der Leis-
tung des Ofenantriebs zwischen 30 und 
50 %. Zur Verifikation wurden Versuche 
durchgeführt, bei denen der Chargierzeit-
punkt aufgrund der Leistungsaufnahme 
gewählt wurde. Der optimale Chargierzeit-
punkt konnte ohne ein Öffnen des Ofens 
reproduzierbar bestimmt werden. Es kam 
zu einer durchschnittlichen Verringerung 
der Ofenreisedauer um 16,3 %. Der Ener-
giebedarf konnte um 18,5 % gesenkt wer-
den. 
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400 und 800 kWh/t Legierung. Neben ei-
ner schwankenden Ausbringung ist die 
große Streuung der Prozesszeit auch für 
die Versorgung der nachgelagerten Druck-
gießanlagen mit Aluminiumschmelze pro-
blematisch. 

Untersuchung

Das Chargieren der Vorstoffe aufgrund 
von Erfahrungswerten und visueller Be-
urteilung hat sich in der Praxis als Metho-
de erwiesen, die trotz nicht vorhandener 
messtechnischer Überwachung in Bezug 
auf Prozessdauer und Schmelzertrag zu 
guten Ergebnissen führt. Diese Vorge-
hensweise setzt neben einem tiefen Pro-
zessverständnis ein häufiges Öffnen des 
Schmelzofens voraus. Durch die kontinu-
ierliche Entlüftung kommt es bei geöffne-
ter Arbeitstür zu einem Falschluftvolu-
menstrom, der den Ofen durchströmt und 
Wärme über das Abgas aus dem Ofen 
transportiert. 

Weiterhin kann es aufgrund einge-
schränkter messtechnischer Überwa-
chung zu einer ineffizienten Wahl der 
Chargierzeitpunkte kommen. Wenn der 
Chargierzeitpunkt zu früh gewählt wird, 
ist nicht ausreichend Volumen im Ofen 
vorhanden, um die nächste Teilcharge 
aufzunehmen. Der Ofen muss geschlos-
sen und zu einem späteren Zeitpunkt er-
neut geöffnet werden. 

Zur Lösung dieser Problemstellung soll 
eine Messgröße ermittelt werden, die zur 
nicht-invasiven Beurteilung des Schmelz-
zustandes geeignet ist. Dadurch können 
eine effiziente Bestimmung der Chargier-
zeitpunkte bei geschlossener Arbeitstür 
erfolgen und eine Reduzierung der Tür-
öffnungszeit sowie der Prozessdauer er-
reicht werden. 

Aufgrund von Verweisen in [1, 4, 5] wur-
den die Parameter Abgastemperatur, Tem-
peratur der Ofenhülle und Leistungsauf-
nahme des Trommelantriebs auf Eignung 
zur nicht-invasiven Beurteilung geprüft. 
Theoretisch ist die Bestimmung der Tem-
peratur des Aluminiums bzw. der vom 
Aluminium aufgenommen Energie anhand 
der Temperatur des Abgases oder der 
Ofenhülle möglich. Werden die ein- und 
ausgehenden Energieströme bilanziert, 
ergeben sich die im Ofen verbleibende 
Energie sowie die Temperatur des Alumi-
niums. Praktisch ist diese Methode je-
doch aus den folgenden Gründen nur be-
dingt umsetzbar: 
>  Die genaue Zusammensetzung der 

Vorstoffe, insbesondere der Anteil or-
ganischer Fremdstoffe, die je nach 
Schrottsorte einen hohen Energiege-
halt aufweisen (Farben, Lacke, Öle, 

Papier, Polymere, vgl. [7]), ist unbe-
kannt. 

>  Die Ofenwand unterliegt durch fort-
laufenden Kontakt mit Abdecksalzen 
und Vorstoffen einem kontinuierlichen 
Verschleiß, wodurch sich der Wärme-
durchgang durch die Ofenwand stän-
dig, aber nicht gleichmäßig über die 
gesamte Fläche des Mantels verän-
dert [3]. 

>  Der Ofen ist gegenüber seiner Umge-
bung nicht abgedichtet. Über die Ofen-
tür und einen Ringspalt zwischen 
Trommel und Abgaskanal wird ein un-
bekannter Falschluftstrom ins System 
eingebracht [3].

Demnach wird die genaue Beurteilung des 
Schmelzzustandes aufgrund der Energie-
bilanz für das vorliegende System als un-
geeignet bewertet.

Die Bestimmung der Aufnahme der 
elektrischen Leistung des Trommelan-
triebs ist mit geringem messtechnischem 
Aufwand verbunden und wird nicht direkt 
von den thermischen Vorgängen im Ofen 
beeinflusst. Die zur Bewegung der Trom-
mel notwendige Energie ist von der Um-
drehungszahl, der Vorstoffmasse und 
dem Zustand des Vorstoffes in der Trom-
mel abhängig [3]. Um die Eignung für ei-
ne Bestimmung der Chargierzeitpunkte 
zu prüfen, wurden Untersuchungen an 
einem Drehtrommelofen während des 
Schmelzprozesses durchgeführt und alle 
relevanten Größen messtechnisch er-
fasst. Bild 4 stellt die Abhängigkeit der 
Leistungsaufnahme des Ofenantriebs 
(graue Kurve) von der Vorstoffmasse, der 
Drehgeschwindigkeit (rote Kurve) und des 
Aggregatzustandes der Vorstoffe dar. 

In Bereich A ist zunächst ersichtlich, 
dass beim Einbringen der Teilchargen (hell-
blaue Linie) die Leistungsaufnahme ohne 
den Einfluss anderer Mechanismen steigt. 
In Bereich C lässt sich der Einfluss der 
Drehgeschwindigkeit erkennen. Bei einer 
Verringerung der Drehgeschwindigkeit ver-
ringert sich die Leistungsaufnahme.

Der Einfluss des Aggregatzustandes 
der Vorstoffe ist u. a. in Bereich B ersicht-
lich. Die ungeschmolzenen Vorstoffe rei-
ben an der Ofenwand und den Rührkör-
pern. Beim Übergang von der festen in 
die flüssige Phase sinkt der Reibungswi-
derstand zwischen Ofenwand und Alumi-
nium. Bei gleicher Masse muss weniger 
Energie aufgewendet werden, um die 
Trommel zu bewegen. Mit steigendem An-
teil flüssiger Legierung wird die Abnahme 
der Leistungsaufnahme geringer. Auch 
nach vollständigem Übergang der Vorstof-
fe in die flüssige Phase sinkt die Leis-
tungsaufnahme so lange, bis die Schmel-
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MANUFACTURERS AND SUPPLIERS 
AT A GLANCE!

EARLY BIRD
Save 10% in the first booking year,  
valid until November 30, 2026 only

PRICING EXAMPLE:
1 Keyword in all STEEL + TECHNOLOGY 
issues 2027: 
1 / 2027 (March) 
 2 / 2027 (May) 
 3 + 4 / 2027 (October)
� EUR 225 only*
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03

630 

LOI Thermoprocess GmbH
45141 Essen/Germany
( +49 201 1891-1
-Mail: E service-loi@tenova.com

nternet: I www.loi.tenova.com

04

04.01 Plants, Equipment and Tools for Lining in Melting 
and Casting

930 

Refratechnik Steel GmbH
Refratechnik Casting GmbH
Am Seestern 5, 40547 Düsseldorf, Germany
( +49 211 5858-0
-Mail: E steel@refra.com

nternet: I www.refra.com

Calderys Deutschland GmbH
In der Sohl 122, 56564 Neuwied
T: 02631/8604-0, F: 02631/8604-270

germany@calderys.de

05

05.04 

1680 

Karl Diederichs GmbH & Co. KG
Luckhauser Str. 1-5, 42899 Remscheid
T: 02191/593-0, F: 02191/593-165
info@dirostahl.de, www.dirostahl.de

08

08.02 

3223  

Befesa Steel Services GmbH
Balcke-Dürr-Allee 1
40882 Ratingen
T: +49 2102 1001-0
F: +49 2102 1001-195
befesa.steel.services@befesa.com
www.befesa-steel.com

Clever & Co. Maschinenfabrik GmbH
Laubenhof 14, 45326 Essen
T: 0201/83574-0, F: 0201/83574-44
info@clever-co.de
www.clever-co.de

09

09.01 

3630  

DANGO & DIENENTHAL Maschinenbau GmbH
Hagener Str. 103, 57072 Siegen
T: +49 271 401-0, F: +49 271 401-4210
www.dango-dienenthal.de

DIMETIX AG
Degersheimerstr. 14
9100 Herisau, Schweiz
T: +41 71 353 00 00
www. dimetix.com

3720 Silica Sands 

GREEN BLOCK Machine & Service GmbH
Industriestr. 18,  A-4800 Attnang-P.
office@greenblock.at, +43 660 380 90 11
Brennschneidanlagen bis 2m Dicke
für Schrott und Adjustage
www.greenblock.at

10

10.01 Moulding Sand Conditioning

4470  

Maschinenfabrik Gustav Eirich GmbH & Co KG
Walldürner Str. 50, 74736 Hardheim, Germany

Egon Evertz K.G. (GmbH & Co. KG)
Birkenweiher 60 - 80, 42651 Solingen
T: +49 212 22311-0, F: +49 212 22311-149
info@evertz-group.com

www.evertz-group.com

12

5320  

FRIEDRICH KOCKS GMBH & CO. KG
Neustr. 69, 40721 Hilden
T: +49 2103 79 00, F: +49 2103 5 12 49
sales@kocks.de, www.kocks.de

13

13.02 

5670  

Küttner GmbH & Co. KG, Essen/Germany

info@kuettner.com, www.kuettner.com

HEITRONICS Infrarot Messtechnik GmbH
T: +49 611 97393-0, F: -26
www.heitronics.com

HELLING GmbH
Spökerdamm 2, 25436 Heidgraben
T: +49 4122 922-0 F: +49 4122 922-201
info@helling.de
www.helling.de

Melting Plants and Equipment 

Melting Plants and Equipment 

Melting Plants and Equipment 

Melting Plants and Equipment 

Melting Plants and Equipment 

Melting Plants and Equipment 

Plants and Machines for Moulding 
and Coremaking Processe

Plants and Machines for Moulding 
and Coremaking Processe

 Melting and Holding Furnaces, Electrically Heated03.02

Aluminium Melting Furnaces

Mixers and Chargers for Refractory Mixes

Plants, Equipment and Tools for Lining in Melting  
and Casting

Carburization Agents

Coke Breeze, Coke-Dust

Moulding and Coremaking Machines

Basic Moulding Sands

Moulding Sand Conditioning

Die Casting and Accessories

Multi-Stage Vacuum Process

Chromite Sands

Covering Agents

Diecasting Lubricants

Silicia Sands

Aerators for Moulding Sand Ready-to-Use

Sam
ple p

age
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Johannes Hübner
Fabrik elektrischer Maschinen GmbH
Siemensstr. 7, 35394 Gießen
T: +49 641 7969-0 F: +49 641 73645
www.huebner-giessen.com

HYDROWATT AG
Freistrasse 2
8200 Schaffhausen, Schweiz
T: +41 52 624 53 22
F: +41 52 625 62 11
info@hydrowatt.com
www.hydrowatt.com

LUNGMUSS FEUERFEST
Chemikalien-Gesellschaft
Hans Lungmuß mbH & Co. KG
Franziusstr. 84, 44147 Dortmund
T: +49 231 982333-0 F: +49 231 982333-82
info@lungmuss.de
www.lungmuss.de

5750 Hydraulic Cylinders 

R+W Antriebselemente GmbH
Hattsteinstraße 4, 63939 Wörth am Main
T: +49 9372 9864-0
F: +49 9372 9864-20
www.rw-kupplungen.de
info@rw-kupplungen.de

RHI Magnesita
Kranichberggasse 6, 1120 Vienna, Austria
T: +43 50213-0, F: +43 502 13-6213
office@rhimagnesita.com
rhimagnesita.com

Rohmann GmbH
Wirbelstrom-Prüfgeräte und -Systeme 
Carl-Benz-Str. 23
D-67227 Frankenthal
T: +49 6233 3789-0, F: -79
info@rohmann.de
www.rohmann.de

5790 Piston Lubricants 

STEIN INJECTION TECHNOLOGY GmbH
Hagener Str. 20-24, 58285 Gevelsberg
T: +49 2332 75742-0
F: +49 2332 75742-40
stein@sit-gmbh.net, www.sit-gmbh.net

Sudamin Rohstoff GmbH
Sonnenwall 64, 47051 Duisburg
T: +49 203 31866-0, F: +49 203 31866-90
info@sudamin-rohstoff.com
www.sudamin-rohstoff.com

5876 Multi-Stage Vacuum Process 

TOTAL Deutschland GmbH
Vertriebsdirektion Schmierstoffe
Jean-Monnet-Str. 2, 10557 Berlin
T: +49 30 2027-6787
F: +49 30 2027-796634
www.total.de/industrie

TML Technik GmbH
Daimlerstr. 14-16, 40789 Monheim
T: +49 2173 9575-100
F: +49 2173 9575-400
info@tml-technik.com
www.tml-technik.com

TopTec Spezialmaschinen GmbH
Breithornstr. 10, 81825 München
T: +49 89 42720550
info@toptec-germany.de
www.toptec-germany.de

17

7398  

Ventilatorenfabrik Oelde GmbH
Robert-Schuman-Ring 21
59302 Oelde
T: +49 25 22 75-0, F: -2 50
info@venti-oelde.de, www.venti-oelde.de

20

20.02 Measuring and Control Instruments

9230 Immersion Thermo Couples 

MINKON GmbH
Heinrich-Hertz-Str. 30-32, 40699 Erkrath, Germany
( +49 211 209908-0 7 +49 211 209908-90
-Mail: E info@minkon.de

nternet: I www.minkon.de

9310 Laser Measurement Techniques 

POLYTEC GmbH
76337 Waldbronn, Germany
( +49 7243 604-0  7 +49 7243 69944
-Mail: E Lm@polytec.de

nternet: I www.polytec.de

Venjakob Umwelttechnik GmbH & Co. KG
Wellweg 97, 31157 Sarstedt
T: +49 5066 9806-0, F: -33
mail@venjakob-ut.de

www.venjakob-umwelttechnik.de

VIB GmbH
Project Management – Consulting Engineers
Universitätsstr. 142
44799 Bochum
T: +49 234 971 90 86
F: +49 234 971 90 88
vib@vib-bochum.de
www.vib-bochum.de

WOMA GmbH | Kärcher Group
47226 Duisburg
T: +49 2065 304-0 | F: -200
www.woma-group.com

WIKUS - Sägenfabrik
Wilhelm H. Kullmann GmbH & Co. KG
Postfach 12 64, 34283 Spangenberg
T: +49 5663 500-0
F: +49 5663 500-57
info@wikus.de, www.wikus.de

XOM Materials GmbH
Ackerstr. 14-15
10115 Berlin
www.xom-materials.com
T: +49 30 555 7970 10

Melting Plants and Equipment 

Melting Plants and Equipment 

Heat Treatment and Drying

Hydraulic Cylinders

Multi-Stage Vacuum Process

Piston Lubricants

Laser Measurement Techniques

Immersion Thermo Couples

Measuring and Control Instruments
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This is how your entry looks like:

Steelmaking
Robotic maintenance of the 
ladle sliding gate to enhance 
safety and improve reliability

Digitalisation
Roll shop management 
system increases throughput 
and reduces costs

Economy
World Steel Association 
forecasts that steel demand 
will grow by 1.8% in 2023

Steel processing
Steel for the monopile 
foundations of the world’s 
largest offshore wind farm

The technical magazine for iron and steel professionals around the world

www.homeofsteel.dewww.homeofsteel.de

STEEL SUPPLIERS 
INTERNATIONAL

Fixed part of the journal
Circulation: 7,000 copies
Frequency: 3 per annum 
Language: English

Order form for our entry

* The prices are subject to VAT.

	The entries in the STEEL SUPLIERS INTERNATIONAL take place in each case with a term of 12 months until they are cancelled.  
Discontinuation will be accepted at the end of a subscribtion year considering 6 weeks notice. Deadline is the 15th of each month.

	Please send the order form with your logo (jpg-file) to: 
Katrin Küchler · P: +49 211 1591 146 · steelsuppliers@dvs-media.info

STEEL SUPPLIERS 
INTERNATIONAL

You can find the keyword list at: www.home-of-steel.de/ssi/

Signature

Company

Street Address – P.O. Box

Postal Code, City

Phone

E-mail adress

04	 Steelmaking

1668	Equipment for steelmaking plants
 

 

 

GUILD International
7273 Division Street
Bedford, OH 44146, USA
( +1 440-232-5887
-Mail: E sales@guildint.com Internet

Our entry should be published under the following numbers from the list of products:

1.

2.

3.

4.

5.

6.

7.

8. 12.

11.

9.

10.

16.

15.

13.

14.

Ad rate: The price of your entry depends on the number of keywords.

Number of keywords Cost per keyword/per annum (in EURO)*
1 – 5 250.00

6 – 10 230.00

11 + 220.00

2524



Fußleiste

120 x 20 mm 
148 x 35 mm*

1/1 Seite

120 x 170 mm 
148 x 210 mm*

1/2 Seite, hoch

  60 x 170 mm 
  69 x 210 mm*

1/2 Seite, quer

120 x   85 mm 
148 x 104 mm*

2./3./4. Umschlagseite

 
148 x 210 mm*

XII Alphabetisches Firmenverzeichnis

LUNGMUSS FEUERFEST
Chemikalien-Gesellschaft
Hans Lungmuß mbH & Co. KG
Franziusstr. 84, 44147 Dortmund
T: +49 231 982333-0 F: +49 231 982333-82
info@lungmuss.de
www.lungmuss.de
Seiten: B39, B40, B41

 

M.A.T. Malmedie Antriebstechnik GmbH
Dycker Feld 28, 42653 Solingen
T: +49 212 25811-0, F: +49 212 25811-31
info@malmedie.com
www.malmedie.com
Seiten: B44

 

MINKON GmbH
Heinrich-Hertz-Str. 30-32, 40699 Erkrath
T: +49 211 209908-0
F: +49 211 209908-90
info@minkon.de
www.minkon-international.com
Seiten: B52, B54

 

NoKra Optische Prüftechnik und
Automation GmbH
Max-Planck-Str. 12, 52499 Baesweiler
T: +49 2401 6077-0, www.nokra.de
Seiten: B50, B51, B52

 

ODERMATH STAHLWERKSTECHNIK GMBH
Postfach 100556, 40769 Monheim
T: +49 2173 595-0, F: +49 2173 595-216
www.odermath.de
Seiten: B2, B3, B11, B13, B14

 

POLYTEC GmbH
Polytec-Platz 1-7, 76337 Waldbronn
T: +49 7243 604-0, F: +49 7243 69944
info@polytec.de, www.polytec.de
Seiten: B51

 

PURMETALL GmbH & Co. KG
Niebuhrstr. 57, 46049 Oberhausen
T: +49 208 85002 0
purmetall@purmetall.de
www.purmetall.de
Seiten: B14, B39
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XIIIAlphabetisches Firmenverzeichnis

R+W Antriebselemente GmbH
Hattsteinstraße 4, 63939 Wörth am Main
T: +49 9372 9864-0
F: +49 9372 9864-20
www.rw-kupplungen.de
info@rw-kupplungen.de
Seiten: B44

 

Refratechnik Steel GmbH
Refratechnik Casting GmbH
Schiessstr. 58, 40549 Düsseldorf
T: +49 211 5858-0, F: -5858-49
steel@refra.com, www.refra.com
Seiten: B14, B38, B39, B40

 

Rheinbraun Brennstoff GmbH
Stüttgenweg 2, 50935 Köln
T: +49 221 480-25445
hok@rwe.com,  www.hok.de
Seiten: B55, B56, B57

 

Rheinbraun Brennstoff GmbH
Stüttgenweg 2, 50935 Köln
T: +49 221 480-25448
lsr@rwe.com
www.rheinbraun-brennstoff.de
Seiten: B2, B3, B13

 

RHI MAGNESITA
Kranichberggasse 6, 1120 Vienna, Austria
T: +43 50213-0, F: +43 502 13-6213
office@rhimagnesita.com
www.rhimagnesita.com
Seiten: B39, B42

 

Rohrwerk Maxhütte GmbH
Postfach 1358, 92231 Sulzbach-Rosenberg
T: +49 9661 814-0, F: +49 9661 814-109
www.rohrwerk-maxhuette.de
Seiten: B32

 

S+P Samson GmbH
Industriestr. 32, 86438 Kissing
T: +49 8233 846-0, F: +49 8233 846-299
info@sp-samson.com
www.sp-samson.com
Seiten: B47

 

SAARSTAHL AG
66330 Völklingen
T: +49 6898-10-0
www.saarstahl.com
Seiten: B31, B32, B33, B34

 

Saveway GmbH & Co. KG
Wümbacher Landstr. 8, 98693 Ilmenau
T: +49 3677 8060-0, F: +49 3677 8060-99
www.saveway-germany.de
Seiten: B8, B38, B49, B51
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10.04 Glühanlagen

5668 Kontiglühen

SMS group GmbH
Bandanlagen
Eduard-Schloemann-Str. 4
40237 Düsseldorf
T: +49 211 881-5100, www.sms-group.com

5670 Glühanlagen

LOI Thermprocess GmbH
Am Lichtbogen 29, 45141 Essen
T: +49 201 1891-1, F: +49 201 1891-321
loi@tenova.com
www.loi.tenova.com

5672 Glüh- und Beizanlagen

SMS group GmbH
Bandanlagen
Eduard-Schloemann-Str. 4
40237 Düsseldorf
T: +49 211 881-5100, www.sms-group.com

5685 Modernisierung von Glüh- 
und Beizanlagen

SMS group GmbH
Bandanlagen
Eduard-Schloemann-Str. 4
40237 Düsseldorf
T: +49 211 881-5100, www.sms-group.com

10.06 Komponenten

5780 Antriebe, Getriebe und 
Kammwalzgerüste

SMS group GmbH
Kaltwalzwerke
Wiesenstr. 30, 57271 Hilchenbach
T: +49 2733 29-0, www.sms-group.com

11 Oberflächenveredelung

5970 Engineering und technische 
Assistenz

SMS group GmbH
Bandanlagen
Eduard-Schloemann-Str. 4
40237 Düsseldorf
T: +49 211 881-5100, www.sms-group.com

11.01 Entzunderungsanlagen

6018 Entzunderungssysteme mit 
Hochdruckwasser

HYDROWATT AG
Freistrasse 2
8200 Schaffhausen, Schweiz
T: +49 52 624 53 22
F: +49 52 625 62 11
info@hydrowatt.com
www.hydrowatt.com

11.02 Beizanlagen

6090 Beizanlagen, vollständige

SMS group GmbH
Bandanlagen
Eduard-Schloemann-Str. 4
40237 Düsseldorf
T: +49 211 881-5100, www.sms-group.com

6140 Beizmittel für Edelstahl

Chemetall GmbH
Zweigniederlassung Schweiz
Aarauerstr. 51, 5200 Brugg, Schweiz
T: + 49 (0)69 2729 0003, F -04
www.chemetall.com

Oberflächenveredelung
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6150 Beizprodukte für nicht-
rostende Stähle

Chemetall GmbH
Zweigniederlassung Schweiz
Aarauerstr. 51, 5200 Brugg, Schweiz
T: + 49 (0)69 2729 0003, F -04
www.chemetall.com

11.04 Oberflächenbehand-
lungsanlagen

6260 Bandbeschichtungsanlagen

SMS group GmbH
Bandanlagen
Eduard-Schloemann-Str. 4
40237 Düsseldorf
T: +49 211 881-5100, www.sms-group.com

6430 Entfettungslinien für 
Metallband

SMS group GmbH
Bandanlagen
Eduard-Schloemann-Str. 4
40237 Düsseldorf
T: +49 211 881-5100, www.sms-group.com

11.05 Aluminieren, Verzinnen, 
Verzinken

6620 Elektrolytische Verzinnungs-
anlagen

SMS group GmbH
Bandanlagen
Eduard-Schloemann-Str. 4
40237 Düsseldorf
T: +49 211 881-5100, www.sms-group.com

6630 Feuerverzinkungsanlagen

LOI Thermprocess GmbH
Am Lichtbogen 29, 45141 Essen
T: +49 201 1891-1, F: +49 201 1891-321
loi@tenova.com
www.loi.tenova.com

SMS group GmbH
Bandanlagen
Eduard-Schloemann-Str. 4
40237 Düsseldorf
T: +49 211 881-5100, www.sms-group.com

11.07 Komponenten

6790 Düsen (auch Abblas- und 
Entzunderungsdüsen)

Spraying Systems Deutschland GmbH
Großmoorkehre 1, 21079 Hamburg
T: +49 40 766001-0, F: +49 40 766001-233
info@spray.de, www.spray.de

6820 Spritzrohre

Spraying Systems Deutschland GmbH
Großmoorkehre 1, 21079 Hamburg
T: +49 40 766001-0, F: +49 40 766001-233
info@spray.de, www.spray.de

12 Blankstahl- und 
Drahterzeugung

6920 Engineering und technische 
Assistenz

SMS group GmbH
Ohlerkirchweg 66, 41069 Mönchengladbach
T +49 2161 350-0, www.sms-group.com

Blankstahl- und Drahterzeugung
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* Alle Preise verstehen sich zzgl. der gesetzlichen MwSt.

Das Jahrbuch STAHL + TECHNIK ist ein Nachschlagewerk für Fach-
leute in Technik, Verwaltung und Einkauf in der Stahlindustrie. 

Der redaktionelle Teil enthält Highlights aus Stahlproduktion, Weiterver-
arbeitung und Anwendungstechnik sowie ein ausführliches Firmen-, 
Produkt- und Dienstleistungsverzeichnis.

Es ist die Bezugsquelle für Erzeugnisse der Eisen- und Stahlindustrie,  
der weiterverarbeitenden- und der Zulieferindustrie

kompakt – aktuell – übersichtlich

Herausgeber:		�  DVS Media GmbH

Erscheinungstermin:		  30. Oktober 2027

Anzeigenschluss:		  07. Oktober 2027

Verbreitung Print:		  5.000 Exemplare

Alphabetisches Firmenverzeichnis

Eintragungsgebühr: 125,00 EUR* (inkl. Logo)

Logo Anforderungen: vierfarbig, max. Breite 52 mm, max. Höhe 20 
mm

Logo bitte hochaufgelöst als Bild-Datei (JPEG oder EPS)  
per E-Mail an: britta.wingartz@dvs-media.info  

Produkt- und Dienstleistungsverzeichnis  
(Mindesteintrag 2 Zeilen)

Zwei Zeilen:		  45,00 EUR*
Jede weitere Zeile:	 10,00 EUR*

je Stichwortnummer

Beilagen (143 mm breit x 205 mm hoch)������������������������� 1.475,00 €

Lesezeichen
Bei Anlieferung komplett mit Band����������������������������������o/oo  357,00 €

Farbzuschlag

Für jede Standardfarbe der Euroskala  
sowie HKS 13 und HKS 57������������������������������������������������������������� 205,00 €
Für jede Sonderfarbe��������������������������������������������������������������� 357,00 €

Buchformat

148 mm breit x 210 mm hoch

Druck und Bindeverfahren, Druckunterlagen

Offset, Klebebindung, Digitale Daten mit Proof.  
Auf Wunsch wird Ihre Anzeige zu Selbstkosten vom Verlag erstellt  
oder digitalisiert.

*	 Für je eine der Buntfarben der Euroskala wird bei den Fußleisten  
kein Farbzuschlag erhoben.

	 Alle Preise verstehen sich zzgl. Mehrwertsteuer.

Format
Satzspiegel Formate 
Breite x Höhe in mm

Anschnitt-Formate 
Breite x Höhe in mm*

Grundpreis 
s / w

2-farbig 3-farbig 4-farbig

2./ 3./ 4. Umschlagseite 120 x 170 148 x 210 1.225,00 1.430,00 1.635,00 1.840,00

1/1 Seite 120 x 170 148 x 210 970,00 1.175,00 1.380,00 1.585,00

1/2 Seite, quer 120 x   85 148 x 104
488,00 693,00 898,00 1.103,00

1/2 Seite, hoch   60 x 170   69 x 210

Fußleiste* 120 x   20 148 x   35 243,00 448,00 653,00 858,00

2/1 Beihefter 1 Blatt
154 x 216  
(einschl. Beschnittzugabe)

1.140,00

Werden Sie TOP-PARTNER des  
Jahrbuchs STAHL + TECHNIK 2027!

Werben Sie prominent mit diesen exklusiven Medialeistungen:

	 Firmenlogo auf der Titelseite
	 Firmenlogo auf der Seite Haupttitel (in der Regel auf Seite 5)
	 1/1 Seite 4c Anzeige innerhalb Redaktion
	 2/1 Seite 4c Advertorial
	 10 Freiexemplare STAHL + TECHNIK Jahrbuch 2027

Die Anzahl der TOP-PARTNER ist limitiert.

Partnerpauschale: 5.145,00 € zzgl. MwSt.

TOP – PARTNER – PAKET !

Jahrbuch
Stahl+Technik

Jahrbuch
Stahl+Technik
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SonderdruckeWandkalender

Discover more on  
our website 
www.lungmuss.de

Learn.
Develop.
Improve.
Every Day.

Dörentrup Feuerfestprodukte
GmbH & Co. KG

Lemgoer Straße 9
32694 Dörentrup/Germany
info.dfp@doerentrup.de
www.doerentrup.de

2022318_DFP_ANZ_55/90_Wandkalender.indd   42022318_DFP_ANZ_55/90_Wandkalender.indd   4 27.10.22   13:5727.10.22   13:57

Pneumatic Conveying, 

Dosing and Injection Systems

Desulfurization

Ceramic Lined Products

Polymer Injection

Re-Carburizing Injection 

Sand Injection

Carbon Injection 

Top Injection 

Multi-Point Injection

E-Waste Recycling 

Lime Injection 

Recycling Systems 

Dust Injection 

EBT Filling

www.sit-gmbh.net

TOOLS FOR YOUR 
PRODUCTIVITY
Heavy duty equipment

and devices

for forging industries

engineering and manufacturing

Hornstraße 19    45964 Gladbeck   Germany    
phone + 49 (0) 2043 9738 0  
fax + 49 (0) 2043 9738 50  
web www.glama.de

Telefon +49 (0) 201 52292-0 
www.bibusmetals.de
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THE MARKET 
LEADERS 
WHEN IT COMES TO CASTING

Zum Hohenstein 15
59889 Eslohe - Kückelheim, Germany

T + 49.(0)2973.801 - 0
F + 49.(0)2973.801 - 228
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 Personal Protective Equipment 
(PPE) for foundries

December

1 Sun 1st Sunday of Advent

2 Mon

49

3 Tue

4 Wed

5 Thu

6 Fri

7 Sat

8 Sun 2nd Sunday of Advent

9 Mon

50

10 Tue

11 Wed

12 Thu

13 Fri

14 Sat

15 Sun 3rd Sunday of Advent

16 Mon

51

17 Tue

18 Wed

19 Thu

20 Fri

21 Sat

22 Sun 4th Sunday of Advent

23 Mon 

52

24 Tue Christmas Eve      

25 Wed Christmas Day

26 Thu Boxing Day

27 Fri

28 Sat

29 Sun

30 Mon

1

31 Tue New Year‘s Eve

January

1 Mon New Year

1

2 Tue

3 Wed

4 Thu

5 Fri

6 Sat Epiphany

7 Sun

8 Mon

2

9 Tue

10 Wed

11 Thu

12 Fri

13 Sat

14 Sun

15 Mon

3

16 Tue

17 Wed

18 Thu

19 Fri

20 Sat

21 Sun

22 Mon

4

23 Tue

24 Wed

25 Thu

26 Fri

27 Sat

28 Sun

29 Mon

5

30 Tue

31 Wed

February

1 Thu

2 Fri

3 Sat

4 Sun

5 Mon

6

6 Tue

7 Wed

8 Thu Fat Thursday

9 Fri

10 Sat

11 Sun

12 Mon Shrove Monday

7

13 Tue Shrove Tuesday

14 Wed Ash Wednesday

15 Thut

16 Fri

17 Sat

18 Sun

19 Mon

8

20 Tue

21 Wed

22 Thu

23 Fri

24 Sat

25 Sun

26 Mon

9

27 Tue

28 Wed

29 Thu

March

1 Fri

2 Sat

3 Sun

4 Mon

10

5 Tue

6 Wed

7 Thu

8 Fri Int. Women‘s Day

9 Sat

10 Sun

11 Mon

11

12 Tue

13 Wed

14 Thu

15 Fri

16 Sat

17 Sun

18 Mon

12

19 Tue

20 Wed

21 Thu

22 Fri

23 Sat

24 Sun

25 Mon

13

26 Tue

27 Wed

28 Thu

29 Fri Good Friday

30 Sat

31 Sun Easter Day

April

1 Mon Easter Monday

14

2 Tue

3 Wed

4 Thu

5 Fri

6 Sat

7 Sun

8 Mon

15

9 Tue

10 Wed

11 Thu

12 Fri

13 Sat

14 Sun

15 Mon

16

16 Tue

17 Wed

18 Thu

19 Fri

20 Sat

21 Sun

22 Mon

17

23 Tue

24 Wed

25 Thu

26 Fri

27 Sat

28 Sun

29 Mon

18

30 Tue

May

1 Wed Labour Day

2 Thu

3 Fri

4 Sat

5 Sun

6 Mon

19

7 Tue

8 Wed

9 Thu    Ascension Day

10 Fri

11 Sat

12 Sun

13 Mon

20

14 Tue

15 Wed

16 Thu

17 Fri

18 Sat

19 Sun Pentecost

20 Mon Whit Monday

21

21 Tue

22 Wed

23 Thu

24 Fri

25 Sat

26 Sun

27 Mon

22

28 Tue

29 Wed

30 Thu Corpus Christi

31 Fri

June

1 Sat

2 Sun

3 Mon

23

4 Tue

5 Wed

6 Thu

7 Fri

8 Sat

9 Sun

10 Mon

24

11 Tue

12 Wed

13 Thu

14 Fri

15 Sat

16 Sun

17 Mon

25

18 Tue

19 Wed

20 Thu

21 Fri

22 Sat

23 Sun

24 Mon

26

25 Tue

26 Wed

27 Thu

28 Fri

29 Sat

30 Sun

August

1 Thu

2 Fri

3 Sat

4 Sun

5 Mon

32

6 Tue

7 Wed

8 Thu

9 Fri

10 Sat

11 Sun

12 Mon

33

13 Tue

14 Wed

15 Thu Assumption Day

16 Fri

17 Sat

18 Sun

19 Mon

34

20 Tue

21 Wed

22 Thu

23 Fri

24 Sat

25 Sun

26 Mon

35

27 Tue

28 Wed

29 Thu

30 Fri

31 Sat

September

1 Sun

2 Mon

36

3 Tue

4 Wed

5 Thu

6 Fri

7 Sat

8 Sun

9 Mon

37

10 Tue

11 Wed

12 Thu

13 Fri

14 Sat

15 Sun

16 Mon

38

17 Tue

18 Wed

19 Thu

20 Fri    Children‘s Day

21 Sat

22 Sun

23 Mon

39

24 Tue

25 Wed

26 Thu

27 Fri

28 Sat

29 Sun

30 Mon

40

October

1 Tue  

2 Wed

3 Thu  German Unity Day

4 Fri

5 Sat

6 Sun

7 Mon

41

8 Tue

9 Wed

10 Thu

11 Fri

12 Sat

13 Sun

14 Mon

42

15 Tue

16 Wed

17 Thu

18 Fri

19 Sat

20 Sun

21 Mon

43

22 Tue

23 Wed

24 Thu

25 Fri

26 Sat

27 Sun

28 Mon

44

29 Tue

30 Wed

31 Thu Reformation Day

November

1 Fri All Saints‘ Day

2 Sat

3 Sun

4 Mon

45

5 Tue

6 Wed

7 Thu

8 Fri

9 Sat

10 Sun

11 Mon

46

12 Tue

13 Wed

14 Thu

15 Fri

16 Sat

17 Sun

18 Mon

47

19 Tue

20 Wed

21 Thu

22 Fri

23 Sat

24 Sun

25 Mon

48

26 Tue

27 Wed

28 Thu

29 Fri

30 Sat

July

1 Mon

27

2 Tue

3 Wed

4 Thu

5 Fri

6 Sat

7 Sun

8 Mon

28

9 Tue

10 Wed

11 Thu

12 Fri

13 Sat

14 Sun

15 Mon

29

16 Tue

17 Wed

18 Thu

19 Fri

20 Sat

21 Sun

22 Mon

30

23 Tue

24 Wed

25 Thu

26 Fri

27 Sat

28 Sun

29 Mon

31

30 Tue

31 Wed
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Stainless Steel W
orld

Duplex, Rotterdam
/

Netherlands

75. W
orld Foundry Congress, Deyang/VR China

EuroBLECH, Essen/Germ
any

The advanced tech system enables guides
remote control with real-time feedback of the
rolled section to improve the rolling mill safety,
quality, and reliability. This Morgårdshammar-
patented technology represents a paradigm
shift in the approach to entry guiding:
the Intelligent Guides RX and WSG Series are
the long-sought “self-adjusting guides”.
MH WICON EVO, digital evolution for rolling
mills (coming soon)!

MEET US AT: 

AISTECH
8-11 May 2023
Detroit, Mich, USA
Booth #1455

METEC
12-16 June 2023
Düsseldorf, Germany
HALL 1 / STAND C87

danieli.com
morgardshammar.se

To win together.
RX 

guide
WSG
guide

HIGH TECHNOLOGICAL
GUIDES FOR
ROLLING MILLS

Issue May 2023

02
23

Interview
Midrex President K.C. Woody 
on the prospects for direct 
reduction iron & steel making

Special
METEC & THERMPROCESS 
trade fairs as strong platform 
for future-oriented metallurgy

Steel technology
The transformation marathon: 
technological pathways 
towards green steel

Steel processing
Quality assurance solutions 
meeting the demands of steel 
service centres 
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Qualität aus einem Guss
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Salzgitter Flachstahl
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Unternehmen

thyssenkrupp Steel beginnt 

mit der Umsetzung des 

Dekarbonisierungsprojekts

Technik

Automatisches Schlacke-

Detektionssystem in der 

Qualitätsstahlproduktion

Werkstoffe

Prüfung von Stahlwerkstoffen 

für Leitungen und Anlagen auf 

ihre Wasserstofftauglichkeit

Digitalisierung

Materialzeugnisse im Handel 

automatisiert erfassen, prüfen 

und abgleichen

Freiberger Feuerfest-Sym
posium

,
Freiberg/Germ

any

Surface Technology, 
Stuttgart/Germ

any

13th EEC, Essen/Germ
any

CastForge, Stuttgart/Germ
any

Sensor +
 Test, 

Nurem
berg/Germ

any

ICR – International
Colloquium

 on
Refractories, 

Aachen, Germ
any ANKIROS TURKCAST, 

Istanbul/Türkiye

THINK BEYOND. 
SHAPE THE FUTURE.

linkedin.com/company/foseco

www.foseco.com

YOU CAN FIND ALL THE INFORMATION AT  
www.home-of-steel.de/stahlmedien

LATEST NEWS FROM THE  INDUSTRY FOR  
THE INDUSTRY VIA OUR CHANNELS

Top-Position
620 x 75 px

Fokus-Position
620 x 75 px

Standard-Position
620 x 75 px

NEWSLETTER VOM 04.01.2024
Liebe Leserinnen, liebe Leser,

die stetig steigende Quecksilbersäule im Thermometer lässt keinen Zweifel aufkommen: Es herrscht eine Gluthitze. Solange es derart 
heiß ist, nutzen wir das Wetter eiskalt aus, um unseren wöchentlichen Newsletter zu schmieden, da sind wir eisern. Ohne zu zögern 
machen wir also Nägel mit Köpfen und stellen Ihnen zu allererst drei besonders interessante Artikel aus dem HOME OF STEEL vor, die 
dort in den vergangenen Tagen veröffentlicht wurden.

TERMINE

NUTZEN SIE UNSEREN NEWSLETTER FÜR IHRE UNTERNEHMENSWERBUNG! 

Alle Termine der kommenden Wochen und Monate finden Sie hier!

»Mehr erfahren

Nehmen Sie direkten Kontakt mit unserer Mediaberaterin auf unter:
Claudia Wolff
Tel. +49 211 1591-224
claudia.wolff@dvs-media.info

WE STEEL

More than  
36,000 visitors  

per month

More than  
2,200 recipients  
week after week

More than 
9,000 follower

KELLER ITS - Ihr Partner, 
wenn es um präzise optische 
Temperaturmessung geht!

Connected
with future!

www.keller.de/its

KELLER ITS - Ihr Partner, 

We
keep itsmart!

HANNOVER M
ESSE, Hanover/Germ

any

36th Control, Stuttgart/Germ
any

AISTech, Colum
bus/USA

Nordic Steel Conference, 
Luela/Sw

eden    

Interm
old Die & M

old Asia, 
Nagoya/Japan

Discover more on  
our website 
www.lungmuss.de

Learn.
Develop.
Improve.
Every Day.

Dörentrup Feuerfestprodukte
GmbH & Co. KG

Lemgoer Straße 9
32694 Dörentrup/Germany
info.dfp@doerentrup.de
www.doerentrup.de

2022318_DFP_ANZ_55/90_Wandkalender.indd   42022318_DFP_ANZ_55/90_Wandkalender.indd   4 27.10.22   13:5727.10.22   13:57

Pneumatic Conveying, 

Dosing and Injection Systems

Desulfurization

Ceramic Lined Products

Polymer Injection

Re-Carburizing Injection 

Sand Injection

Carbon Injection 

Top Injection 

Multi-Point Injection

E-Waste Recycling 

Lime Injection 

Recycling Systems 

Dust Injection 

EBT Filling

www.sit-gmbh.net

TOOLS FOR YOUR 
PRODUCTIVITY
Heavy duty equipment

and devices

for forging industries

engineering and manufacturing

Hornstraße 19    45964 Gladbeck   Germany    
phone + 49 (0) 2043 9738 0  
fax + 49 (0) 2043 9738 50  
web www.glama.de

Telefon +49 (0) 201 52292-0 
www.bibusmetals.de
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 Personal Protective Equipment 
(PPE) for foundries

December

1 Sun 1st Sunday of Advent

2 Mon

49

3 Tue

4 Wed

5 Thu

6 Fri

7 Sat

8 Sun 2nd Sunday of Advent

9 Mon

50

10 Tue

11 Wed

12 Thu

13 Fri

14 Sat

15 Sun 3rd Sunday of Advent

16 Mon

51

17 Tue

18 Wed

19 Thu

20 Fri

21 Sat

22 Sun 4th Sunday of Advent

23 Mon 

52

24 Tue Christmas Eve      

25 Wed Christmas Day

26 Thu Boxing Day

27 Fri

28 Sat

29 Sun

30 Mon

1

31 Tue New Year‘s Eve

January

1 Mon New Year

1

2 Tue

3 Wed

4 Thu

5 Fri

6 Sat Epiphany

7 Sun

8 Mon

2

9 Tue

10 Wed

11 Thu

12 Fri

13 Sat

14 Sun

15 Mon

3

16 Tue

17 Wed

18 Thu

19 Fri

20 Sat

21 Sun

22 Mon

4

23 Tue

24 Wed

25 Thu

26 Fri

27 Sat

28 Sun

29 Mon

5

30 Tue

31 Wed

February

1 Thu

2 Fri

3 Sat

4 Sun

5 Mon

6

6 Tue

7 Wed

8 Thu Fat Thursday

9 Fri

10 Sat

11 Sun

12 Mon Shrove Monday

7

13 Tue Shrove Tuesday

14 Wed Ash Wednesday

15 Thut

16 Fri

17 Sat

18 Sun

19 Mon

8

20 Tue

21 Wed

22 Thu

23 Fri

24 Sat

25 Sun

26 Mon

9

27 Tue

28 Wed

29 Thu

March

1 Fri

2 Sat

3 Sun

4 Mon

10

5 Tue

6 Wed

7 Thu

8 Fri Int. Women‘s Day

9 Sat

10 Sun

11 Mon

11

12 Tue

13 Wed

14 Thu

15 Fri

16 Sat

17 Sun

18 Mon

12

19 Tue

20 Wed

21 Thu

22 Fri

23 Sat

24 Sun

25 Mon

13

26 Tue

27 Wed

28 Thu

29 Fri Good Friday

30 Sat

31 Sun Easter Day

April

1 Mon Easter Monday

14

2 Tue

3 Wed

4 Thu

5 Fri

6 Sat

7 Sun

8 Mon

15

9 Tue

10 Wed

11 Thu

12 Fri

13 Sat

14 Sun

15 Mon

16

16 Tue

17 Wed

18 Thu

19 Fri

20 Sat

21 Sun

22 Mon

17

23 Tue

24 Wed

25 Thu

26 Fri

27 Sat

28 Sun

29 Mon

18

30 Tue

May

1 Wed Labour Day

2 Thu

3 Fri

4 Sat

5 Sun

6 Mon

19

7 Tue

8 Wed

9 Thu    Ascension Day

10 Fri

11 Sat

12 Sun

13 Mon

20

14 Tue

15 Wed

16 Thu

17 Fri

18 Sat

19 Sun Pentecost

20 Mon Whit Monday

21

21 Tue

22 Wed

23 Thu

24 Fri

25 Sat

26 Sun

27 Mon

22

28 Tue

29 Wed

30 Thu Corpus Christi

31 Fri

June

1 Sat

2 Sun

3 Mon

23

4 Tue

5 Wed

6 Thu

7 Fri

8 Sat

9 Sun

10 Mon

24

11 Tue

12 Wed

13 Thu

14 Fri

15 Sat

16 Sun

17 Mon

25

18 Tue

19 Wed

20 Thu

21 Fri

22 Sat

23 Sun

24 Mon

26

25 Tue

26 Wed

27 Thu

28 Fri

29 Sat

30 Sun

August

1 Thu

2 Fri

3 Sat

4 Sun

5 Mon

32

6 Tue

7 Wed

8 Thu

9 Fri

10 Sat

11 Sun

12 Mon

33

13 Tue

14 Wed

15 Thu Assumption Day

16 Fri

17 Sat

18 Sun

19 Mon

34

20 Tue

21 Wed

22 Thu

23 Fri

24 Sat

25 Sun

26 Mon

35

27 Tue

28 Wed

29 Thu

30 Fri

31 Sat

September

1 Sun

2 Mon

36

3 Tue

4 Wed

5 Thu

6 Fri

7 Sat

8 Sun

9 Mon

37

10 Tue

11 Wed

12 Thu

13 Fri

14 Sat

15 Sun

16 Mon

38

17 Tue

18 Wed

19 Thu

20 Fri    Children‘s Day

21 Sat

22 Sun

23 Mon

39

24 Tue

25 Wed

26 Thu

27 Fri

28 Sat

29 Sun

30 Mon

40

October

1 Tue  

2 Wed

3 Thu  German Unity Day

4 Fri

5 Sat

6 Sun

7 Mon

41

8 Tue

9 Wed

10 Thu

11 Fri

12 Sat

13 Sun

14 Mon

42

15 Tue

16 Wed

17 Thu

18 Fri

19 Sat

20 Sun

21 Mon

43

22 Tue

23 Wed

24 Thu

25 Fri

26 Sat

27 Sun

28 Mon

44

29 Tue

30 Wed

31 Thu Reformation Day

November

1 Fri All Saints‘ Day

2 Sat

3 Sun

4 Mon

45

5 Tue

6 Wed

7 Thu

8 Fri

9 Sat

10 Sun

11 Mon

46

12 Tue

13 Wed

14 Thu

15 Fri

16 Sat

17 Sun

18 Mon

47

19 Tue

20 Wed

21 Thu

22 Fri

23 Sat

24 Sun

25 Mon

48

26 Tue

27 Wed

28 Thu

29 Fri

30 Sat

July

1 Mon

27

2 Tue

3 Wed

4 Thu

5 Fri

6 Sat

7 Sun

8 Mon

28

9 Tue

10 Wed

11 Thu

12 Fri

13 Sat

14 Sun

15 Mon

29

16 Tue

17 Wed

18 Thu

19 Fri

20 Sat

21 Sun

22 Mon

30

23 Tue

24 Wed

25 Thu

26 Fri

27 Sat

28 Sun

29 Mon

31

30 Tue

31 Wed
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The advanced tech system enables guides
remote control with real-time feedback of the
rolled section to improve the rolling mill safety,
quality, and reliability. This Morgårdshammar-
patented technology represents a paradigm
shift in the approach to entry guiding:
the Intelligent Guides RX and WSG Series are
the long-sought “self-adjusting guides”.
MH WICON EVO, digital evolution for rolling
mills (coming soon)!
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Der Klassiker – 

als Printprodukt
	» In gedruckter Form

	» Druckauflage schon ab 100 Exemplaren

	» Inklusive Berechtigung zur Verbreitung Ihrer Drucke

	» Rückendrahtheftung

	» Auf Wunsch praktische Ringösenheftung zum Abheften 
(Aufpreis 20,00 €)

1
Als Druck-PDF – digital
	» Hochauflösende Druck-Datei im PDF-Format

	» Zur Weitergabe an Ihre eigene Druckerei

	» Unbegrenzte Druckauflage

	» Unbeschränktes Nachdruckrecht

	» Inklusive Berechtigung zur Verbreitung Ihrer Drucke

2

Als Internet-PDF – digital
	» Webgerechtes Dateiformat

	» Zur Einbindung auf Ihrer Website bzw.  
zum Versand per E-Mail

	» Inklusive Berechtigung zur Veröffentlichung 
im Internet und zur Verbreitung

	» Ideal in Kombination zu Print oder Druck-PDF

3
Beratung + Buchung:

DVS Media GmbH 
Postfach 10 19 65, 40010 Düsseldorf 
Aachener Straße 172, 40223 Düsseldorf

Martina Reintjens 
T: +49 211 1591-156 
E-Mail: martina.reintjens@dvs-media.info 
www.dvs-media.eu



WWW.HOME-OF-STEEL.DE

Mit der Einführung des Cookie-Consent-Banners am 01.12.2021 werden Nutzungsdaten noch transparenter und DSGVO-konform  
erhoben. Dadurch können sich die Reichweitenwerte im Vergleich zu den Vorjahren unterscheiden.

DIE NR. 1 FÜR STAHL-INFORMATIONEN. 
AUS DER BRANCHE. FÜR DIE BRANCHE.

UNIQUE USER:  

203.134

VISITS:  

304.701

PAGE  
IMPRESSIONS: 

340.746

2026
(*) durchschnittlich/Monat
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Einzelleistungen /  

Ihre Bannerplatzierung

 Skyscraper � 670,00 € 

 Super-Banner	� 670,00 €

3332

LEISTUNGEN BRONZE  
DAUERHAFTE SICHTBARKEIT

SILBER  
REICHWEITENSTARK

GOLD   
MAXIMALE PRÄSENZ &  

REICHWEITE

HOME OF STEEL Webseite

Bannerformat auf Startseite Super-Banner oder Skyscraper Top-Banner Top-Banner + Super-Banner

Firmenlogo Rectangle auf Startseite ✓ ✓

Advertorial/Whitepaper 4

Eigene Microsite bestehend aus: ✓ ✓ ✓

Unternehmensbeschreibung 800 Zeichen 800 Zeichen 3.000 Zeichen

Bilder ✓ ✓ ✓

Videos ✓

Firmenlogo & Titelbild ✓ ✓ ✓

Verlinkung zur Firmenwebseite ✓ ✓ ✓

Ansprechpartner ✓ ✓ ✓

Kontaktdaten ✓ ✓ ✓

HOME OF STEEL Newsletter

Fullbanner 2 4 6

Vorstellung in KOMPETENZ IM FOKUS 1 2 4

Mindestlaufzeit 12 Monate 12 Monate 12 Monate

Preis pro Monat 420 € 500 € 825 €

Die Berechnung erfolgt auf Jahresbasis und zuzüglich der gesetzlichen Mehrwertsteuer.

AUF DEN PUNKT WERBEN

BENÖTIGTE FORMATE (SOFERN IM PAKET ENTHALTEN):

Dateiformate: jpg, gif                                        Bitte auch den gewünschten Ziellink angeben

Top-Banner / 
Super-Banner: 1126 x 150 px, 946 px x 150 px, 706 px x 150 px, 526 px x 150 px

Skyscraper: 160 x 600 px

Rectangle 400 x 568 px

Newsletter: Full-
banner: 620 x 60 px

DARSTELLUNG IHRER BANNERPLATZIERUNG

TOP-BANNER

SUPER-BANNER

SK
YS

CR
AP

ER

RECTANGLE

SK
YS

CR
AP

ER
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DARSTELLUNG IHRES UNTERNEHMENS

BENÖTIGTE FORMATE (SOFERN IM PAKET ENTHALTEN):
Titelbild: 1200 x 480 px 

Firmenlogo: 800 x 800 px

Dateiformate: jpg, gif

Unternehmensbezogene Unterseite

Firmenname
Firmen Untertitel

Zusatztext + Bilder je nach gebuchtem Paket

Titelbild: 1200 x 480 px

Firmenname
Firmen Untertitel  
(70 Zeichen)

Logo: 800 x 800 px

* �Die Leistungen im Branchenportal HOME OF STEEL erfolgen mit einer Laufzeit von 12 Monaten.  
Unsere Leistungen berechnen wir im Rahmen einer Jahresrechnung zzgl. MwSt.

ADVERTORIAL / WHITEPAPER:  
IHRE WERBUNG IN REDAKTIONELLER VERPACKUNG

Advertorial / Whitepaper:
 Laufzeit 3 Monate:	 1.550,00 €
 Laufzeit 6 Monate:	 2.480,00 €
 Laufzeit 12 Monate:	 4.330,00 €

7 Tage auf der Startseite im HOME OF STEEL,  
danach in der Rubrik Advertorials 

redaktioneller Hinweis auf Ihr Advertorial  
im Newsletter:

1x  Laufzeit 3 Monate

3x  Laufzeit 6 Monate

6x  Laufzeit 12 Monate

Advertorial / Whitepaper:�
7.000 Zeichen, inkl. Leerzeichen, 3-4 Bilder, 
Firmenlogo an prominenter Stelle 
Optional: QR-Code für weiteres Material 
(Videos, Technische Datenblätter, etc.)

ADVERTORIAL

Wie in den meisten Bereichen haben sich 
auch in der Flughafenbranche in den ver-
gangenen Jahren die Herausforderungen 
verändert und werden ständig anspruchs-
voller. Da die Erwartungen der Verbraucher 
steigen, sind die Anforderungen an Sicher-
heit und Abfertigungsgeschwindigkeit an 
Flughäfen so hoch wie nie zuvor. An vielen 
Airports weltweit sind daher in den hoch-
sensiblen Sicherheitsbereichen für Gepäck 
und Passagiere als auch in den Catering-
zonen Schnelllauftore von EFAFLEX im Ein-
satz. Auch DNATA, kurz für Dubai National 
Air Travel Agency, verlässt sich auf die 
Schnelligkeit und Sicherheit der Tore des 
Weltmarktführers.

DNATA ist einer der weltweit größten Flug- 
und Reiseanbieter und beschäftigt mehr als 
46.000 Mitarbeiter. Das Unternehmen bie-
tet Bodenabfertigungs-, Fracht- und Flug-
verp� egungsdienste an 86 Flughäfen auf 
fünf Kontinenten an. Allein in Heathrow in 
Großbritannien werden durch DNATA pro 
Jahr etwa 17.500 Passagiere abgefertigt. An 
all diesen Standorten sind Ausfallzeiten, 
Störungen oder Verspätungen jeglicher Art 
äußerst kostspielig und können erhebliche 
� nanzielle Auswirkungen haben. Damit al-
les rechtzeitig ans Ziel gelangt, werden 
Fracht- und Gepäckabfertigung bis ins De-
tail geplant. Im Nordwesten Großbritan-
niens wurde ein neues Logistikzentrum für 
die Luftfahrtindustrie gebaut. Bei dieser mo-
dernen Anlage, die für Fluggesellschaften 
wie Emirates und Cathay Paci� c konzipiert 
wurde, entschieden sich die Planer von 
DNATA erneut für schnelllaufende Tore von 
EFAFLEX. 

Dabei stand nicht nur die Zuverlässigkeit 
der Tore im Vordergrund, sondern auch das 
hochwertige Design und die perfekte Äs-
thetik.

Im Vereinigten Königreich ist DNATA ein 
langjähriger Kunde von EFAFLEX und setzt 

die Produkte seit mehr als 15 Jahren an Flug-
hafenstandorten wie Manchester, Birming-
ham und Heathrow ein. Hier kann man sich 
darauf verlassen, dass die Tore eine rei-
bungslose Logistik gewährleisten und Aus-
fallzeiten reduzieren.

Die Wahl � el in diesem Fall auf das Schnell-
lauf-Turbotor EFA-STT®, das sich mit einer 
Geschwindigkeit von bis zu 3 Metern pro 
Sekunde öffnet. Transparente Lamellen im 
Torblatt bieten eine bessere Sicht und da-
mit mehr Benutzersicherheit. Zudem 
schafft das Tor dadurch eine angenehme 
Arbeitsumgebung, weil so natürliches Ta-
geslicht in die Arbeitsbereiche fällt.

Auch wenn die Gestaltung der Flughäfen 
von Standort zu Standort und von Land zu 
Land unterschiedlich ist, gelten überall ähn-
liche Anforderungen. EFAFLEX präsentiert 
mit seinem Sortiment an schnelllaufenden 
Hochleistungstoren maßgeschneiderte Lö-
sungen für jeden Bedarf. Bei DNATA waren 
vor allem Geschwindigkeit, Langlebigkeit 
und Zuverlässigkeit der Tore entscheidend. 
Nur so kann das hohe Sicherheitsniveau, 
die Abfertigungsgeschwindigkeit und die 
reibungslosen logistischen Prozesse garan-
tiert werden. Zudem ergänzen die einge-
bauten Tore die schönen Fassaden der neu-
en Gebäude hervorragend. 

An anderen Standorten erweist sich 
das Schnelllauf-Rolltor EFA-SRT® mit � exib-
lem Behang als ideal für die Gepäckabferti-
gung und den Check-in. Das Tiefkühltor 
EFA-SST® TK-100 hingegen stellt für Cate-
ring-Einrichtungen oder Kühlkammern das 
Produkt der Wahl dar.

Speziell für DNATA UK führt EFAFLEX im 
Rahmen des umfangreichen Serviceange-
botes regelmäßige maßgeschneiderte 
Wartungsarbeiten aus, um sicherzustellen, 
dass die Tore voll funktionsfähig bleiben. 
Bei Bedarf werden dann auch Reparaturen 

und in zeitlichen Abständen Upgrades 
durchgeführt.

Unternehmensinformation EFAFLEX

EFAFLEX produziert Schnelllauftore für in-
dustrielle Anwendungen. Das 1974 gegrün-
dete Unternehmen ist unter anderem für 
Auftraggeber aus der Industrie, dem Hand-
werk, der Lebensmittelherstellung sowie aus 
der Chemie- und Pharmabranche im Einsatz. 
Als einziger Hersteller im Bereich der schnell-
laufenden Industrietore ist EFAFLEX im Welt-
marktführer-Index eingetragen und gehört 
damit zu den 461 Spitzenunternehmen 
Deutschlands, Österreichs und der Schweiz. 
Das Familienunternehmen beschäftigt mehr 
als 1.400 Mitarbeiter weltweit. Mit Stamm-
sitz im bayerischen Bruckberg ist EFAFLEX als 
größter Arbeitgeber in der Region fest ver-
ankert. Darüber hinaus erschließt das Unter-
nehmen mit zehn Tochtergesellschaften auf 
fünf Kontinenten die internationalen Märk-
te. Über 60 Prozent des Umsatzes erwirt-
schaftet EFAFLEX im Ausland.

Schnelllauftore für erhöhte 
Sicherheit an Airports
Dubai National Air Travel Agency setzt an Flughäfen Produkte des Spezia-
listen EFAFLEX für Sicherheit und schnelle Abfertigung ein.

Weitere Informationen:

EFAFLEX Tor- und Sicherheitssysteme GmbH & Co. KG  |  84079 Bruckberg  |  Tel.: (0 87 65)-82-0  |  www.efa� ex.com
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STAHL STARTER:  
1/3 Seite Anzeige vierfarbig in STAHL + TECHNIK  
oder STEEL + TECHNOLOGY  
Option 1) + Online-JobPortal � 1.650,00 €* 
Option 2) + Online-JobPortal + StepStone � 3.350,00 €* 
(je 30 Tage Laufzeit)�

STAHL BUSINESS:  
1/2 Seite Anzeige vierfarbig in STAHL + TECHNIK  
oder STEEL + TECHNOLOGY  
Option 1) + Online-JobPortal � 2.025,00 €* 
Option 2) + Online-JobPortal + StepStone� 3.725,00 €* 
(je 30 Tage Laufzeit)

STAHL PROFESSIONAL:  
1/1 Seite Anzeige vierfarbig in STAHL + TECHNIK  
oder STEEL + TECHNOLOGY  
Option 1) + Online-JobPortal � 3.190,00 €* 
Option 2) + Online-JobPortal + StepStone� 4.890,00 €* 
(je 30 Tage Laufzeit)

Sie suchen Fach- und Führungskräfte, die sich in der Stahl-
branche auskennen? Wir erreichen mit unserem crossmedialen 
Jobportal präzise die richtigen Zielgruppen.

	 Online: Entscheider in der Stahlbranche über die  
B2B-Plattform www.homeofsteel.de 

	 Print: Zwei anerkannte Fachzeitschriften für Ihre präzise  
Zielgruppenansprache 
	 STAHL + TECHNIK
	 STEEL + TECHNOLOGY

Unser Angebot für Sie: STAHL ONLINE 
Online-JobPortal (30 Tage Laufzeit) | 825,00 €*

ONLINE 
Veröffentlichen Sie Ihre Stellenanzeige

 	Online: in unserem Branchenportal HOME OF STEEL

WIR BERATEN SIE GERNE AUSFÜHRLICH
Markus Winterhalter
markus.winterhalter@dvs-media.info
Telefon: +49 211 1591-142

JOBPORTAL
STAHLBRANCHE

In Kooperation mit:

PRINT + ONLINE 
Veröffentlichen Sie Ihre Stellenanzeige zum günstigen Paketpreis

	 Print: Wählen Sie zwischen STAHL + TECHNIK und  
STEEL + TECHNOLOGY

	 Online: In unserem JobPortal HOME OF STEEL
	 Online: Bei StepStone, eine der führenden Online- 

Jobplattformen in Deutschland
	 NEU: jede Stellenanzeige erscheint 1x im HOME OF STEEL 

Newsletter

REICHWEITE NEWSLETTER

ABONNENTEN:  

2.067

ÖFFNUNGSRATE:  

44,29%

2026
(*) durchschnittlich
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Der Home of Steel Newsletter 
erscheint wöchentlich, jeweils donnerstags. 

Werbemöglichkeiten:
 �Banner im Newsletter 
 �Präsenz im redaktionellen Umfeld 
 �Integration zwischen Content-Blöcken 

UNSER NEWSLETTER 
IHRE WERBEMÖGLICHKEITEN

Die Platzierungsmöglichkeiten und Preise:

Banner-Preise:
 Fullbanner	 620 x 60 px	 325,00 €
 Textanzeige	 max. 400 Zeichen	 340,00 €
 Text/Bild	� max. 300 Zeichen 

+ 1 Bild	 350,00 €
 Spezialbanner	 620 x 75 px	 460,00 €

Bannerdaten und -buchung: 
 jeweils 10 Tage im Voraus

Textanzeige

die stetig steigende Quecksilbersäule im Thermometer lässt keinen Zweifel aufkommen: Es herrscht eine Gluthitze. 
Solange es derart heiß ist, nutzen wir das Wetter eiskalt aus, um unseren wöchentlichen Newsletter zu schmieden, da 
sind wir eisern. Ohne zu zögern machen wir also Nägel mit Köpfen und stellen Ihnen zu allererst drei besonders inte-
ressante Artikel aus dem HOME OF INTRALOGISTICS vor, die dort in den vergangenen Tagen veröffentlicht wurden.Id 
que debitatint laut apitati aut et aris quas dus, omni berferr ovidiati dicidus amus.

Textanzeige:
  max. 400 Zeichen

Spezialbanner: 620 x 75 px

Fullbanner: 620 x 60 px

NEWSLETTER TERMINE 2027
Januar Februar März April Mai Juni

07.01.2027 14.01.2027 04.02.2027 11.02.2027 04.03.2027 11.03.2027 01.04.2027 08.04.2027 05.05.2027 13.05.2027 03.06.2027 10.06.2027

21.01.2027 28.01.2027 18.02.2027 25.02.2027 18.03.2027 25.03.2027 15.04.2027 22.04.2027 20.05.2027 26.05.2027 17.06.2027 24.06.2027

27.04.2027

maintenance
Dortmund
24.-25.02.2027

32. AWT 
Steinfurt 
02.-03.03.2027

Hannover Messe 
Hannover  
05.-08.04.2027

Lamiera 
Mailand/Italien 
06.-09.05.2027

Nordic Steel 
Trondheim/Norwegen 
16.-18.06.2027

intec 
Leipzig 
02.-05.03.2027

Stainless 
Brünn/Tschechien 
07.-08.04.2027

Moulding Expo 
Stuttgart 
11.-12.05.2027

GMTN 
Düsseldorf 
21.-25.06.2027

LogiMAT 
Stuttgart 
16.-18.03.2027

Tube & Steel 
Istanbul 
28.04.-01.05.2027

Made in Steel 
Mailand/Italien 
11.-13.05.2027

8th ESTAT 
Düsseldorf 
21.-25.06.2027

Kranfachtagung 
Dresden 
23.03.2027

AISTech 
Nashville/USA 
03.-05.05.2027

12th STEELSIM 
Düsseldorf 
Juni 2027

Juli August September Oktober November Dezember
01.07.2027 08.07.2027 05.08.2027 12.08.2027 02.09.2027 09.09.2027 07.10.2027 14.10.2027 04.11.2027 11.11.2027 02.12.2027 09.12.2027

15.07.2027 22.07.2027 19.08.2027 26.08.2027 16.09.2027 23.09.2027 21.10.2027 28.10.2027 18.11.2027 25.11.2027 16.12.2027

29.07.2027 30.09.2027

SCT 2027 
Mainz 
06.-10.09.2027

parts2clean 
Stuttgart  
05.-07.10.2026

UNITECR 2027 
Osaka/Japan 
07.-10.11.2027

ICR 
Aachen 
September 2027

A+A 2027 
Düsseldorf 
19.-22.10.2027

Stainless Steel 2027 
Maastricht/Niederlande 
16.-18.11.2027

Blechexpo 
Stuttgart 
26.-29.10.2027

HÜTTENTAG 
Essen 
18.11.2027

Text/Bild:
max. 300 Zeichen 

+ 1 Bild
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Der Newsletter besteht vollständig aus Ihren Inhalten.

Kein redaktioneller Kontext.

KEYFACTS:
 �hohe Markenrelevanz 

 �hohes Vertrauen im Umfeld 

 �exklusive Einzelausspielung 

 �jederzeit buchbar 

= eigenständige Kommunikation im  
   Abonnenten-Kreis

EIN FORMAT FÜR INHALTE, DIE EIGENEN RAUM BENÖTIGEN.
STAND-ALONE-NEWSLETTER

 Introtext (max. 1.500 Zeichen inkl. Leerzeichen)
 Drei Teaser-Artikel:
 Headline: max. 75 Zeichen
 Teasertext: max. 540 Zeichen
 Bildgröße: 271 x 181 px
 Max. 4 Schlagzeilen mit max. je 70 Zeichen 
 Max. 4 Terminhinweise auf Ihre Veranstaltungen
 Stand-alone-Newsletter: 2.050,00 €

NUTZEN SIE DAS NETZWERK DER STAHL + TECHNIK UND  
GEBEN IHREN PRESSEMELDUNGEN DEN SOCIAL-MEDIA-DRIVE.

Oben genannte Preise zuzüglich der gesetzlichen MwSt.

Einzelpost	 1 Post� 500,00 €
Kurzkampagne	 3 Postings	 1.250,00 € 
Langkampagne	 10 Postings	 2.500,00 €
Inhalt je Posting:
800 Zeichen Text inkl. Leerzeichen
1 Bild (600 x 600 px)

SOCIAL MEDIA POSTING

Follower im September 2026
>21.000
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HÜTTENTAG
Innovationstreff der Stahlindustrie. Dialog verbindet

18. November 2027 in Essen

Der HÜTTENTAG deckt die gesamte Bandbreite der 
Stahlbranche ab:

Vom Anlagenbauer, über den Stahlerzeuger bis hin zum 
Stahlhändler kommen alle wichtigen Akteure zu Wort.

Fachvorträge geben spannende Einblicke in die geballte 
Stahlkompetenz und in den metallurgischen Sachver-
stand.

Unternehmen präsentieren ihre Produkt- und Dienstleis-
tungen in einer begleitenden Ausstellung.

Der an die Veranstaltung anschließende Hüttenabend  
bietet Raum und Zeit für Networking in entspannter 
Atmophäre.

Das CALL FOR PAPER sowie die Aussteller- und  
Sponsorenangebote gehen Anfang 2027 auf  
www.homeofsteel.de/huettentag an den Start.

SAVE THE DATE 

Hüttentag 2027 Hüttentag
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Wissen verbindet. Die Branche trifft sich.
Fachveranstaltungen und Fachmedien aus einer Hand.

Unsere Events schaffen Räume für den fachlichen Austausch, den persönlichen Dialog und den Wissenstransfer innerhalb der 
Branche. Expertinnen und Experten aus Industrie, Forschung und Praxis teilen ihr Know-how, diskutieren aktuelle Entwicklungen 
und zeigen Lösungen für die Herausforderungen von morgen.

Je nach Veranstaltung bieten wir Unternehmen unterschiedliche Möglichkeiten, sich zu präsentieren – von der begleitenden 
Industrieausstellung über Sponsoring bis hin zu weiteren individuellen Präsenzmöglichkeiten. Dabei verbinden wir unsere Events 
mit der Reichweite und Kompetenz unserer Fachmedien.

Nutzen Sie unsere Event-Highlights, um Ihre Zielgruppe im passenden fachlichen Umfeld zu erreichen und wertvolle Kontakte 
innerhalb der Branche zu knüpfen.

Sind Sie interessiert? Wenden Sie sich bei Rückfragen zu Sponsoren- und Ausstellungsmöglichkeiten an:

DVS Events

T +49 211 1591-141
events@dvs-media.info November  

UWT – Tagung Unterwassertechnik, Hamburg

18.11.2027 
HÜTTENTAG, Essen

13.09.–14.09.2027 
DVS CONGRESS, Hamburg

Essen, 16. – 17. September 2025

HÜTTENTAG
Innovationstreff der Stahlindustrie. Dialog verbindet

Eine Auswahl geplanter Veranstaltungen, alle aktuellen Termine unter www.dvs-events.com

UNTERWASSERTECHNIK

28.6. Workshop | 29.06.2027 - 30.06.2027  
Tagung Düsseldorf

16.02.–17.02.2027 
Hannover

07.04.–08.04.2027 
TU München, Campus Garching

additivefertigung: 
Metall in bestForm

12.05.–15.05.2027 
World Trade Center, Rotterdam/Niederlande

2O27
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Die Plattformen für industrielle Fachkompetenz

Ansprechpartner: 
Markus Winterhalter 
T +49 211 1591-142 | markus.winterhalter@dvs-media.info

Druckdaten

ZEITSCHRIFTENFORMAT

DIN A4 (210 mm breit, 297 mm hoch)

SATZSPIEGEL

184 mm breit, 239 mm hoch, 3-spaltig (57 mm/Spalte)

DATENLIEFERUNG

Bitte geben Sie immer Zeitschriftentitel, Ausgabenummer  

und Kunden-/Anzeigenbezeichnung an.

BILDAUFLÖSUNGEN

Halbtonbilder mindestens 300 dpi. 

Strichzeichnungen mindestens 600 dpi. 

Keine Bildkomprimierungen wie LZW etc.

FARBEN

PSO Coated v3 (ECI) 

Farbprofile und weitere Informationen zu ICC-Profilen unter eci.org. 

 

Bei Anlieferung von Druckdaten, die uns im Farbmodus RGB gesendet werden, 

konvertieren wir automatisch nach CMYK. Beachten Sie bitte, dass aus der 

Umwandlung Farbänderungen resultieren können. Der Verlag haftet nicht für 

Farbabweichungen im Druck. Sonderfarben sind in Absprache möglich. 

AUSTAUSCHFORMATE

PDF (Standard: PDF/X-4:2008),  

TIFF-, AI-, EPS- und JPEG-Daten (niedrige Kompression/hohe Qualität). 

Bitte ohne Passzeichen, Dokumenteninformationen, Alphakanäle und OPI-Funktion. 

Schriften und Bilder immer einbetten.

SATZ-, DRUCK- UND BINDEVERFAHREN

Computer-to-Plate, Bogenoffset, Drahtheftung

DRUCKUNTERLAGEN

Anlieferung digitaler Druckunterlagen mit Proof erfolgt durch den Auftraggeber.  

Auf Wunsch erstellen oder digitalisieren wir Ihre Anzeigen zu Selbstkosten.  

Weitere Infos auf Anfrage. Mit der Übermittlung des Druck-PDF wird  ein 

4c-Ausdruck erbeten.

BESCHNITT

Anzeigen im Anschnitt mit mind. 3 mm Beschnittzugabe an allen Seiten. 

Falls dies nicht der Fall ist, kann für die Richtigkeit der Anzeige keine Haftung 

übernommen werden. 

KONTAKT

Katrin Küchler 

T: +49 211 1591-146 

katrin.kuechler@dvs-media.info

Alexandra Seewald-Sander 

T: +49 211 1591- 225 

alexandra.seewald-sander@dvs-media.info

Britta Wingartz 

T: +49 211 1591-155 

britta.wingartz@dvs-media.info

LIEFERANSCHRIFT BEILAGEN

D+L Printpartner 

Schlavenhorst 10, 46395 Bocholt 

T +49 2871 24 66-0 

Liefertermin: bis zum 25. des Vormonats. 

Ein Muster an die Anzeigenabteilung wird erbeten.
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DVS Media GmbH

Aachener Str. 172 
40223 Düsseldorf

T +49 211 1591-0 
F +49 211 1591-150

anzeigen@dvs-media.info 
www.home-of-steel.de
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