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Fachzeitschrift für Stahlproduktion, Weiterverarbeitung und Anwendungstechnik

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 

für die Drehteile-Produktion
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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

PRINT-channels for optimal visibility

German-language technical journal 
Distribution in Germany and Europe

English-language technical journal 
worldwide Distribution

German-language 
reference work for professionals 
in the steel industry

FULL STEAM AHEAD INTO THE 2027 
TRADE SHOW YEAR
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>203.000  
     Users per month *

>2.000  
     Recipients per week*

>21.000 
     Follower*

ONLINE-channels for even greater reach

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
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1 
February

1 
March

2 
April

2 
May

Publication Date 02-02-2027 03-16-2027 04-13-2027 05-18-2027

Advertising Deadline 01-26-2027 02-23-2027 03-23-2027 04-27-2027

Printing Material 01-29-2027 02-26-2027 03-30-2027 04-30-2027

Permanent topics Plant Engineering · Automation · Strip Mills · Strip Processing · Sheet Metal Processing · 
Decarbonization · Digitalization · Electric Steel · Refractories · Green Steel · Maintenance · Logistics · 

Metallurgy · Pipes · Slag · Scrap · Steel Production · Steel Trading · Steel Statistics · Steel Processing · 
Control Systems · Continuous Casting · Metal Forming · Materials

Key Topics Digitalization and AI in the 
Steel Industry

Preliminary Reports on the 
GMTN Trade Show Quartet

Preliminary Reports on 
the GMTN Trade Show 
Quartet

GMTN Fair Edition

Trade fairs and
congresses

maintenance
Dortmund/Germany
02-24/25-2027

Kranfachtagung
Dresden/Germany
03-23-2027

Tube & Steel
Istanbul/Turkey
04-28/05-01-2027

Nordic Steel
Trondheim/Norway
06-16/18-2027

32. AWT
Steinfurt,Germany
03-02/03.2027

Hannover Fair
Hanover/Germany
04-05/08-2027

AISTech 
Nashville/USA
05-03/05-2027

GMTN 
Dusseldorf/Germany
06-21/25-2027

intec 
Leipzig/germany 
03-02/05-2027

Stainless
Brno/Czech Republic
04-07/08-2027

Lamiera 
Milano/Italy 
05-06/09-2027

8th ESTAT
Dusseldorf/Germany
06-21/25-2027

LogiMat 
Stuttgart/Germany 
03-16/18-2027

Tube & Steel
Istanbul/Turkey
04-28-01.05-2027

Moulding Expo 
Stuttgart/Germany 
05-11/12-2027

12th STEELSIM
DusseldorfGermany
June 2027

Kranfachtagung 
Dresden/Germany 
03-23-2027

AISTech
Nashville/USA
05-03/05-2027

Made in Steel 
Milan/Italy 
05-11/13-2027

SCT 2027
Mainz/Germany
09-06/10-2027

Hannover Fair 
Hanover/Germany 
04-05/08-2027

Lamiera
Milan/Italy
05-06/09-2027

ICR
Aachen/Germany
09-22/23-2027

Stainless 
Brno/ Czech Republic 
04-07/08-2027

Moulding Expo
StuttgartGermany
05-11/12-2027

parts2clean
Stuttgart/Germany
10-05/07-2027

Made in Steel
Milan/Italy
05-11/13-2027

Dates
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2027
  
 

  
 

3 
June

4/5
September

3/4
October

6 
November

Publishing Date 06-14-2027 09-07-2027 10-12-2027 11-09-2027

Advertising Deadline 05-24-2027 08-17-2027 09-21-2027 10-19-2027

Printing Material 05-26-2027 08-20-2027 09-24-2027 10-22-2027

Permanent topics Plant Engineering · Automation · Strip Mills · Strip Processing · Sheet Metal Processing · 
Decarbonization · Digitalization · Electric Steel · Refractories · Green Steel · Maintenance · Logistics · 

Metallurgy · Pipes · Slag · Scrap · Steel Production · Steel Trading · Steel Statistics · Steel Processing · 
Control Systems · Continuous Casting · Metal Forming · Materials

Key Topics GMTN Fair Edition Strip and Sheet Metal Strip and Sheet Metal Pig iron, DRI, crude steel

Trade fairs and
congresses

Nordic Steel 
Trondheim/Norway 
06-16/18-2027

SCT 
Mainz/Germany
09-06/10-2027

A+A
Dusseldorf/Germany
10-19/22-2027

Stainless Steel 2027
Maastricht/Netherlands
11-16/18-2027

GMTN 
Dusseldorf/Germany
06-21/25-2027

ICR
Aachen/Germany
09-22/23-2027

Blechexpo
Stuttgart/Germany
10-26/29-2027

HÜTTENTAG
Essen/Germany
11-18-2027

8th ESTAT
DusseldorfGermany
06-21/25-2027

parts2clean
Stuttgart/Germany 
10-05/07-2027

UNITECR 2027
Osaka/Japan
11-07/10-2027

12th STEELSIM
Dusseldorf/Germany
June 2027

A+A 2027
Dusseldorf/Germany
10-19/22-2027

Stainless Steel 2027 
Maastricht/Netherlands 
11-16/18-2027

parts2clean
Stuttgart/Germany
10-05/07-2027

Blechexpo
StuttgartGermany
10-26/29-2027

HÜTTENTAG
Essen/Germany
11-18-2027

  
 

Dates
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Representatives

Switzerland
Rico Dormann
Media Consultant Marketing
Moosstr. 7
CH-8803 Rüschlikon 
P: +41 44 7208550
dormann@rdormann.ch

UK + Irleand 
Samira El Allaoui 
P: +49 211 1591-306 
samira.elallaoui@dvs-media.info

Ad Sales

General Advertsing Manager 
Markus Winterhalter 
P: +49 211 15 91-142 
markus.winterhalter@dvs-media.info

Project management  
�Katrin Küchler 
P: +49 211 1591-146 
katrin.kuechler@dvs-media.info

Media consulting 
Henning Schneider 
P: +49 211 1591-223 
henning.schneider@dvs-media.info

Media consulting  
Claudia Wolff 
P:+49 211 1591-224 
claudia.wolff@dvs-media.info

Editorial Staff

Editor-in-Chief 
Dipl.-Ing. Arnt Hannewald 
P: +49 211 1591-232 
arnt.hannewald@dvs-media.info

Editor 
Lucas Möllers 
P: +49 211 1591-283 
lucas.moellers@dvs-media.info

 

Publisher

DVS Media GmbH

Aachener Straße 172 
D-40223 Düsseldorf 
P: +49 211 1591-0 
F: +49 211 1591-150 
E-Mail: media@dvs-media.info 
www.dvs-media.eu
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1 	 STAHL + TECHNIK

2	� Brief description: German-language trade journal for steel  
produc tion, processing, application technology, innovation 
and management

3	� Target Group: Steel production companies, Steel  
processing companies (from hot to cold rolling to surface 
finishing), Steel processing companies (forming, joining, 
sheet metal processing),the supply industry, universities, 
technical .colleges abd assosiation

4	 Frequency:	 5 Issues 

5	 Format:	 DIN A4

6	 Volume:	 9th Volume 2027

	 Circulation:	 5,000 Copies

7	 Subscription rate:	

8	 Membership/ 
	 Participation:	 Verband Deutscher  
		  Zeitschriftenverleger e.V. 
		�  Media-Datenbank der  

Deutschen Fachpresse

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

knauf-interfer.com/de

Besuchen 

Sie uns auf der 

EuroBlech:

Halle 17

Stand D11

Gemeinsam für eine 
grüne Supply Chain
Knauf Interfer – der Wertschöpfungspartner
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Ausgabe September 2024

05
24

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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Ausgabe November 2024

06
24

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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Ausgabe Februar 2025

01
25

Unternehmen
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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Ausgabe April 2025

02
25

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

Stahlverarbeitung
Zulieferer thyssenkrupp 
Automotive Technology 
schaltet auf Krisenmodus
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N-ZAPEX Zahnkupplungen:
Neue Maßstäbe in Technik und Preis
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Ausgabe September 2026

4/5
26

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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Trade fairs 
and 

congresses

maintenance
Dortmund/Germany
24/25-02-2027

Tube & Steel
Istanbul/ Türkiye
28-04-/01-05-2027

Nordic Steel
Trondheim/Norway
16/18-06-2027

SCT 
Mainz/Germany
06/10-09-2027

Stainless Steel 2027
Maastricht/Netherlands
16/18-11-2027

32. AWT 
Steinfurt/Germany
02/03-03-2027

AISTech
Nashville/USA
03/05-05-2027

GMTN
Dusseldorf/Germany
21/25-06-2027

ICR
Aachen/Germany
22/23-09-2027

HÜTTENTAG 
Essen/Germany 
18-11-2027

intec 
Leipzig/Germany 
02/05-03-2027

Lamiera
Milan/Italy 
06/09-05-2027

8th ESTAT
Dusseldorf/Germany
21/25-06-2027

parts2clean
Stuttgart /Germany
05/07-10-2027

LogiMAT 
Stuttgart/Germany 
16/18-03-2027

Moulding Expo
Stuttgart/Germany
11/12-05-2027

12th STEELSIM
Dusseldorf/Germany
June 2027

A+A 2027
Dusseldorf/Germany
19/22-10-2027

Kranfachtagung 
Dresden/Germany 
23-03-2027

Made in Steel
Milan/Italy 
11/13-05-2027

parts2clean
Stuttgart/Germany
05/07-10-2026

Blechexpo
Stuttgart/Germany
26/29-10-2027

Hannover Messe 
Hanover/Germany 
05/08-04-2027

Stainless 
Brno/Czech Republic 
07/08-04-2027

  
 

1 
February 

2 
April 

3 
June

4/5 
September 

6 
November  

Publishing Date 02-16-2027 04-13-2027 06-14-.2027 09-07-2027 11-09-.2027

Advertising Deadline 01-26-2027 03-23-027 05-24-2027 08-17-2027 10-19-2027

Printing Material 01-29-2027 03-30-2027 05-26-2027 08-20-2027 10-22-2027

Permanent Topics Plant Engineering · Automation · Strip Mills · Strip Processing · Sheet Metal Processing · 
Decarbonization · Digitalization · Electric Steel · Refractories · Green Steel · Maintenance · Logistics · 

Metallurgy · Pipes · Slag · Scrap · Steel Production · Steel Trading · Steel Statistics · Steel Processing · 
Control Systems · Continuous Casting · Metal Forming · Materials

Key Topics Digitalization and AI in 
the Steel Industry

Preliminary Reports 
on the GMTN Trade 
Show Quartet

GMTN Fair Edition Strip and Sheet Metal Pig iron, DRI, 
crude steel

 
 

  
 

Dates and Topics

  
 



1	 Ad rates and sizes (prices  in Euro, surcharges non-discountable)
	 All prices are net, without VAT.

Format
Type Area 
wide x high in mm

Bleed 
wide x high in mm*

 Basic Ad Rate
b/w

2-colours 3-colours 4-colours

Front Cover, traditional 210 x 164 - - - 5,198.00

Front Cover/French Cover 418 x 216 – – – 4,725.00

Inside Front Cover Specials 210 x 164 - - - 4,223.00

First & Last Inside Cover 174 x 260 210 x 297 3,110.00 3,405.00 3,700.00 3,995.00

Back Cover 210 x 204 3,110.00 3,405.00 3,700.00 3,995.00

2/1 Pages 348 x 260 420 x 297 6,604.00 7,489.00

1/1 Page 174 x 260 210 x 297 2,954.00 3,249.00 3,544.00 3,839.00

3/4 Page, horizontal 174 x 192 210 x 210
2,246.00 2,541.00 2,836.00 3,131.00

3/4 Page, vertical 130 x 260 145 x 297

2/3 Page, horizontal 174 x 172 210 x 191
1,971.00 2,266.00 2,561.00 2,856.00

2/3 Page, vertical 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 Page, horizontal 174 x 128 210 x 145
1,628.00 1,923.00 2,218.00 2,513.00

1/2 Page, vertical    85 x 260 102 x 297

1/3 Page, horizontal 174 x   85 210 x 100
982.00 1,277.00 1,572.00 1,867.00

1/3 Page, vertical   54 x 260   72 x 297

1/4 Page, horizontal 174 x   62 210 x   80

742.00 1,037.00 1,332.00 1,627.001/4 Page, vertical   40 x 260   57 x 297

1/4 Page, poatcard   85 x 128 102 x 145

1/6 Page, horizontal 174 x   42 210 x   62
502.00 797.00 1,092.00 1,297.00

1/6 Page, vertical   56 x 128   72 x 145

1/8 Page, horizontal 174 x   30 210 x   50

378.00 673.00 968.00 1,263.001/8 Page   85 x   62 102 x   81

1/8 Page, vertical   40 x 128   55 x 145

1/16 Page  85  x   30 102 x   49 199.00 494.00 789.00 1,084.00

10
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2 	 Surcharges	�
	 Placement: 	 �20 % Surcharge for 1st right page,opposite
		  Start and end of text on the b/w basic price
		  (not discountable), 10 % surcharge for other
		  binding placements with thecorresponding
		  b/w-format price (not discountable). 
	 Colour:	� Each standard colour� 295 € 

4-colour surcharge� 885 € 
Surcharges for colour are not discountable

		  Surcharges for special colours per colour � 720 € 
		  Metal and fluorescent colours� Price on request

	 Format:	 For type area advertisements, no gate surcharge

3	 Discounts:	� For a booking period of one year 
�Series discount		  Quantity discount 
  2 ads    5 %	         2 pages  10% 
  4 ads  10 %	       4 pages   15 % 
  5 ads  15 %	       5 pages   25 % 
		   
		

		�  Colour surcharges, loose inserts, technical surcharges, 
job market ads are not discountable

		  Combinations: 3 % for simultaneous placement in		
		  STAHL + TECHNIK and STEEL + TECHNOLOGY of at	
		  least 3 advertisements within one year

4	 Categories:	� Job market - JobPortal, ad rates on page 39

5	 Special ads:	�Bound-in inserts						    
Discountable, 1 bound-in insert = 1/1 page ad	
Weight up to 11g/sheet. Only whole circulation.	
Minimum size untrimmed (also folded) 216 x 307 mm.		
Allowance for trim: On top and at the bottom of the page 
5 mm each, outside and inside 3 mm each for binding.

1 sheet = 2 pages  3,454 € 
2 sheets = 4 pages  6,448 €

		

�Loose inserts 
Weight up to 25 g, 
Max. size 205 x 295 x 2 mm 
in domestic circulation� 3,255€ 
in the total circulation incl. abroad�	
			                 Price on request  
3 samples requested from the publisher

		  Glued-on items� Price on request

6	 Advertorial:	� The ideal complement to your classic	
advertising with an editorial-like background.	
You provide us with text/picture material and	
we layout it according to the magazine	
design:					   
2/1 pages, 4c				  
(10,000 characters incl. spaces)� 7,489 € 
1/1 page, 4c  
(5,000 characters incl. spaces)� 3,839€ 
1/2 page horizontal, 4c  
(2,000 characters incl. spaces)� 2,513 €

7	 Terms of payment: 	� 2 % discount on payments within 14 days	
and net price for payments within 30 days	
from the date of the invoice.	

	 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

 
 

  
 
  
 



12

  
 

Advertisement  
section

Editorial  
section

Geographical distribution 2025

Content analysis 2025

5 Issues = 325 pages

EuropeGermany
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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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Steel conference
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trends on energy, hydrogen 
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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
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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
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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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Global economy
OECD Steel Committee 
discussed the current steel 
crisis and potential solutions

STEELMAKING
Electric arc furnace long arc 
operation and its relation 
to � icker

Heating technologies
Electri� cation of high-
temperature heating zones in 
strip processing lines

Steel processing
Clutch-operated screw 
presses produce components 
for turbine applications
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Dates and topics

1 
March

2 
May

3/4
October

Publication date 03-16-.2027 05-18-2027 10-12-2027

Advertising deadline 02-23-2027 04-27-2027 09-21-.2027

Printing material 02-26-2027 04-30-.2027 09-24-2027

Permanent Topics Plant Engineering · Automation · Strip Mills · Strip Processing · Sheet Metal Processing · 
Decarbonization · Digitalization · Electric Steel · Refractories · Green Steel · Maintenance · Logistics · 

Metallurgy · Pipes · Slag · Scrap · Steel Production · Steel Trading · Steel Statistics · Steel Processing · 
Control Systems · Continuous Casting · Metal Forming · Materials

Key topics Preliminary Reports 
on the GMTN Trade 
Show Quartet

GMTN Fair Edition Strip and Sheet Metal

Trade fairs and 
congresses

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
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1	 Ad rates and sizes (prices  in Euro, surcharges non-discountable)
	 All prices are net, without the VAT.

Format
Type Area 
wide x high in mm

Bleed 
wide x high in mm*

Basic Ad 
Rate 
b/w

2-colours 3-colours 4-colours

Front Cover 210 x 164 – – – 6,185.00

Inside Front Cover Spe-
cials

210 x 164 - - - 5,422.00

2nd / 3rd/ 4th Cover 
Page

174 x 260 210 x 297 4,973.00 5,268.00 5,563.00 5,858.00

2/1 Pages 348 x 260 420 x 297 7,986.00 8,281.00 8,576.00 8,871.00

1/1 Page 174 x 260 210 x 297 4,044.00 4,339.00 4,634.00 4,929.00

3/4 Page, horizontal 174 x 192 210 x 210

2,748.00 3,043.00 3,338.00 3,633.00

3/4 Page, vertical 130 x 260 145 x 297

2/3 Page, horizontal 174 x 172 210 x 191

2,748.00 3,043.00 3,338.00 3,633.00

2/3 Page, vertical 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 Page, horizontal 174 x 128 210 x 145

2,284.00 2,579.00 2,874.00 3,169.00

1/2 Page, vertical    85 x 260 102 x 297

1/3 Page, horizontal 174 x   85 210 x 100

1,389.00 1,684.00 1,979.00 2,274.00

1/3 Page, vertical   54 x 260   72 x 297

1/4 Page, horizontal 174 x   62 210 x   80

1,051.00 1,346.00 1,641.00 1,936.001/4 Page, vertical   40 x 260   57 x 297

1/4 Page, post card   85 x 128 102 x 145

* plus 3 mm bleed on all sides
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2 	 Surcharges:	�
	 Placement:	 �20 % Surcharge for 1st right page,opposite
		  Start and end of text on the b/w basic price
		  (not discountable), 10 % surcharge for other
		  binding placements with thecorresponding
		  b/w-format price (not discountable). 
	 Colour:	� Each basic colour� 295 € 

4-colour surcharge� 885 € 
Surcharges for colour are not discountable

		  Surcharges for special-colours per colour� 720 € 
		  Metal and fluorescent colours� Price on request

	 Format:	� For type area advertisements, no gate surcharge

3	 Discounts:	 For a booking period of one year 
		  �Series discount		  Quantity discount

		    2 ads    5 %	  2 pages     10 %

 		    4 ads    10 %	  4 pages     20 %

		�  Colour surcharges, loose inserts, technical surcharges, 
job-market ads are not discountable

		�  Combinations:  3 % for simultaneous placement in		
STAHL + TECHNIK and STEEL + TECHNOLOGY of at	
least 3 advertisements within one year

5	 Ads-special:	�Bound-in inserts 
Discountable, 1 bound-in insert = 1/1 page ad		
Weight up to 11g/sheet. Only whole circulation. 

Minimum size untrimmed (also folded) 216 x 307 mm.			
Allowance for trim: On top and at the bottom of the page 5mm each, outside 
and inside 3 mm each for binding

1 sheet = 2 pages  4,435 € 
2 sheets = 4 pages  7,984 €

		

                                             �Loose inserts 
Weight up to 25 g, 
Max. size 205 x 295 x 2 mm 
in domestic circulation� 4,169 € 
in the total circulation incl. abroad	
					                 
Price on request 3 samples requested from 
the publisher� Price on 	
				           request

		  Glued-on items� Price on request

6	 Advertorial:	� The ideal complement to your classic	
advertising with an editorial-like background.	
You provide us with text/picture material and	
we layout it according to the magazine	
design:						   
2/1 pages, 4c 
(10,000 characters incl. spaces)� 8,872 € 
1/1 page, 4c  
(5,000 characters incl. spaces)� 4,929 € 
1/2 page, horizontal, 4c  
(2,000 characters incl. spaces)� 3,169 €

7	 Terms of payment:	 2 % discount on payments within 14 days		
		  and net price for payments within 30 days		
		  from the date of the invoice	

	 Bank account:	 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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Advertisement  
section

Editorial section

Geographical distribution 2025

Content analysis 2025

5 issues = 336 pages

Content analysis 2025

total pages = 396 pages

Africa Middle East

Asia North America

Europe Others/Events

Middle/South America

15%

85%

3%

3%

35%

20%

12%

15%

10%

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

	 Economy	 4

	 Other	 18�
	 Editorial	 5
	 Contents	 8
	 Outlook/Imprint	 5
		� 
	 	 �

		  Seiten 		  Seiten
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section
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Juniorpage
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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. 

M.Sc. Kai Bloemen, Dipl.-Wirtsch.-Ing. 
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dukte und Prozesse, Universität Kassel
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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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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

Sam
ple p

age
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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

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

24



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 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

25
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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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STAHL + TECHNIK Yearbook is a reference work for technical, administra-
tiveand purchasing professionals in the steel industry.

The editorial section contains highlights from steel production,		
processing and application technology as well as a detailed company,  
product andservice directory.

It is the source of supply for products of the iron and steel industry, the 
processing industry and the supply industry.

Compact – Up-to-Date – Comprehensive

Publisher		�  DVS Media GmbH

Date of publication:		  29 October 2027

Ad closing day:		  07 October 2027

Distribution print and online:	 5,000 Copies

Alphabetical company directory :

Registrattion fee: 125 EUR* (incl. company logo)

Tech. specifications: Full color, max. width 52 mm, max. height 20 mm

High resolution as image file (JPEG or EPS) 			 
by e-mail to: britta.wingartz@dvs-media.info  

* All prices are net, without VAT.
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(2 lines minimum)

2 lines:		  45 EUR*
Each additional line	 10 EUR*

per keyword



Jahrbuch
Stahl+Technik

27

Ad rates and sizes

Loose inserts (143 width mm  x 205 mm height)����������������������� 1,475 €

Bookmark
Complete with strap delivered��������������������������������������������������� o/oo  357 €

Colour surcharge

Per standard colour according to Euro scale  
plus HKS 13 and HKS 57����������������������������������������������������������������������������205 €
Per special colour������������������������������������������������������������������������������� 357 €

Size of the yearbook 

148 mm width x 210 mm height

Printing and binding process, printing material

Offset, adhesive binding, digital data with proof (request our information	
sheet „Digital print documents“). On request, your advertisement will be pro-
duced or digitised by the publisher at cost price

Format
Type Area 
wide x high in mm

Bleed 
wide x high in mm*

Basic Ad Rate
b/w

2-colours 3-colours 4-colours

2nd/ 3rd/ 4th. cover page 120 x 170 148 x 210 1,225.00 1,430.00 1,635.00 1,840.00

1/1 page 120 x 170 148 x 210 970.00 1,175.00 1,380.00 1,585.00

1/2 page, horizontal 120 x   85 148 x 104
488.00 693.00 898.00 1,103.00

1/2 page, vertical   60 x 170   69 x 210

Footer* 120 x   20 148 x   35 243.00 448.00 653.00 858.00

2/1 Bound-in inserts 1 sheet
154 x 216  
(einschl. Beschnittzugabe)

1,140.00

Footer

120 x 20 mm 
148 x 35 mm*

1/1 page

120 x 170 mm 
148 x 210 mm*

1/2 page, vertical

  60 x 170 mm 
  69 x 210 mm*

1/2 page, horizontal

120 x   85 mm 
148 x 104 mm*

2nd/ 3rd/ 4th cover page

 
148 x 210 mm*

*	 Footer: No colour surcharge for each of the colours of the Euroscale.

All prices in Euro plus VAT.

Become a TOP PARTNER of the 					   
	 Yearbook STAHL + TECHNIK 2025!

Advertise prominently with these exclusive media services:

	 Company logo on the front page
	 Company logo on the main title page (mainly on page 5)
	 1/1 page 4c ad inside editorial 
	 2/1 page 4c Advertorial
	 10 free copies STAHL + TECHNIK yearbook 2025

The number of TOP-PARTNER is limited.

Partner flat rate: 5,145 € plus vat

TOP – PARTNER – PAKET !
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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
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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
service@kettenwulf.com

We are partners of the 
steel- & aluminum industries

www.kettenwulf.com

RRUUDDOOLLFF  UUHHLLEENN  GGmmbbHH

 www.aschua-uhlen.de

 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
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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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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
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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.
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Tel. +49 211 1591-224
claudia.wolff@dvs-media.info
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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
service@kettenwulf.com

We are partners of the 
steel- & aluminum industries

www.kettenwulf.com
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 Personal Protective Equipment 
(PPE) for foundries
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2 fields 1 field

2027

Print run: 	 6,500 Copies

Distribution	� Supplement in the issues of  
STAHL + TECHNIK and  
STEEL + TECHNOLOGY 

Format:	 80 x 58 cm, folded
Paper :	 135 g/qm, matte, image print

Advertising

Ad rate: 	 882 € ex. VAT per each logo field		
 	
Ad-size:	 55 mm x 90 mm (width x height)

Ad closing day:	 23 October 2026

Printing material:	 23 October 2026, printable PDF		
	 (300 dpi resolution)

8 Good reasons for your advertising success

	High circulation with industry-specific target group		

	Supplement in the leading media of the steel industry		
	

	Present in offices and production for 1 year (trade fair and holiday 	        
planner)						    

	Most important industry trade fairs for the target group in view	

	Cost effective						    

	Exclusivity						    

	Brand booster						    

	Long-term advertising with a long-term effect

Your advantage  
Reach decision-makers with longterm effect and cost-effective without 
wastage!
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How to ignite the advertising turbo with your 			
professional contributions …

With your article published in one of our trade journals you have set a visible 

sign ofyour profes-sional competence. Use this effect to really step on the gas in 

yourmarketing - with a reprint in print or digital!

With printed special editions of your technical contribution, you literally „put your-

competence in the hands“ of customers or partners. And at events, printed spe-

cial editions successfully complement your marketing activities.

In digital form, you can integrate the special prints into your website or 

send themconveniently by e-mail.

Whether print or digital: reprints protect you against copyright infringe-

ment.All publications and representations in our media are protected. With 

our reprintvariants, you can publish your con-tribution in a legally harmless 

manner.

We will be happy to make you an individual offer.

The classic – as a print product
	» printed

	» Print run starting at 100 copies

	» Includes permission to distribute your prints

	» Saddle stitch

	»  On request, practical ring eye stapling for filing (surcharge 
20 €)

As a print-PDF – digital
	» High-resolution print file in PDF format

	» For distribution to your own printer

	» Unlimited print run

	» Unlimited reprinting rights

	» Includes permission to distribute your prints

As a Internet-PDF – digital
	» Web-compatible file format

	» For the integration on your website or for dispatch by 
e-mail

	» Including permission to publish

	» on the Internet and for dissemination

	» Ideal in combination with print or print PDF

1 2

3
Consulting + Booking:

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

Martina Reintjens 
P: +49 211 1591-156 
E-Mail: martina.reintjens@dvs-media.info 
www.dvs-media.eu
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With the introduction of the cookie consent banner on December 1, 2021, usage data will be collected in an even more transparent 
manner and in compliance with the GDPR. As a result, reach figures may differ from those of previous year.

THE NO. 1 SOURCE FOR STEEL INFORMATION. 
FROM THE INDUSTRY. FOR THE INDUSTRY.

UNIQUE USER:  

203.134

VISITS:  

304.701

PAGE  
IMPRESSIONS: 

340.746

2026
(*) average per month
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SERVICES BRONZE
LONG-LASTING VISIBILITY

SILBER
HIGH-REACH

GOLD
MAXIMUM PRESENCE &

REACH

HOME OF STEEL Website

Banner format on the homepage Super-Banner or Skyscraper Top-Banner Top-Banner + Super-Banner

Company logo (rectangle) on the
homepage ✓ ✓

Advertorial/Whitepaper 4

Dedicated microsite featuring: ✓ ✓ ✓

Company description 800 characters 800 characters 3.000 characters

Images ✓ ✓ ✓

Videos ✓

Company logo & cover image ✓ ✓ ✓

Link to the company website ✓ ✓ ✓

Contact person ✓ ✓ ✓

Contact details ✓ ✓ ✓

HOME OF STEEL Newsletter

Fullbanner 2 4 6

Featured in KOMPETENZ IM FOKUS 1 2 4

Minimum Booking Period 12 Months 12 Months 12 Months

Price per month 420 € 500 € 825 €

Billing is based on an annual rate and is subject to the applicable statutory VAT.

TARGETED ADVERTISING



Individual Services / 

Your Banner Placement

 Skyscraper � 670.00 € 

 Super-Banner	� 670.00 €
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REQUIRED FORMATS (IF INCLUDED IN THE PACKAGE)

File Formats jpg, gif                                        Please also provide the desired destination link

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

VIEW OF YOUR BANNER PLACEMENT

TOP-BANNER

SUPER-BANNER

SK
YS

CR
AP

ER

RECTANGLE

SK
YS

CR
AP

ER
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DEDICATED MICROSITE

REQUIRED FORMATS (IF INCLUDED IN THE PACKAGE):
Cover image: 1200 x 480 px 

Company logo: 800 x 800 px

File formats: jpg, gif

Company-specific subpage

Company name
Company subtitle

Additional text + images depending on the booked package

Cover picture: 1200 x 480 px

Company name
Company subtitle
(70 characters)

Logo: 800 x 800 px

* Duration of the Services in HOME OF WELDING is 12 months.
We calculate our services as part of an annual invoice plus VAT.
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ADVERTORIAL / WHITEPAPER:  
YOUR ADVERTISEMENT IN EDITORIAL PACKAGING

Advertorial / Whitepaper:
 3 months period:	 1.550,00 €
 6 months period:	 2.480,00 €
 12 months period:	 4.330,00 €

7 days on the homepage of HOME OF WELDING, 
followed by placement in the Advertorials section 

Editorial mention of your advertorial in the 
newsletter:

1x  3 months period

3x  6 months period

6x  12 months period

Advertorial / Whitepaper:�
7,000 characters, incl. spaces, 3-4 images,
company logo in a prominent position
Optional: QR code for further material
(videos, technical data sheets, 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 advertising page, 4c in STAHL + TECHNIK  
oder STEEL + TECHNOLOGY  
Option 1) + online-JobPortal � 1.650,00 €* 
Option 2) + online-JobPortal + StepStone � 3.350,00 €* 
(30 days duration)�

STAHL BUSINESS:  
1/2 advertising page, 4c in STAHL + TECHNIK  
or STEEL + TECHNOLOGY  
Option 1) + online-JobPortal � 2.025,00 €* 
Option 2) + online-JobPortal + StepStone� 3.725,00 €* 
(30 days duration)

STAHL PROFESSIONAL:  
1/1 advertising page, 4c in STAHL + TECHNIK  
or STEEL + TECHNOLOGY  
Option 1) + online-JobPortal � 3.190,00 €* 
Option 2) + online-JobPortal + StepStone� 4.890,00 €* 
(30 days duration)

Are you looking for specialists and managers who are familiar
with joining technology? We reach the right target groups
precisely with our cross-media JobPortal.

	 Online: Decision-makers in the steel industry via the  
B2B platform www.homeofsteel.de 

	 Print: Two renowned trade magazines for precise targeting of 
your audience 
	 STAHL + TECHNIK
	 STEEL + TECHNOLOGY

Our offer for you: STAHL ONLINE 
Online-JobPortal (30 days duration) | 825,00 €*

ONLINE 
Publish your job advertisement

 	Online: in our industry portal HOME OF STEEL

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

JOBPORTAL
STAHLBRANCHE

In cooperation with:

PRINT + ONLINE 
Publish your job advertisement at a low package price

	 Print: Choose between STAHL + TECHNIK and  
STEEL + TECHNOLOGY

	 Online: In our JobPortal HOME OF STEEL
	 Online: At StepStone, one of the leading online-job

platforms in Germany
	 NEW: Each job advertisement appears once in the 

HOME OF STEEL newsletter
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NEWSLETTER REACH

 SUBSCRIBERS 

2.067

ÖPENING RATE  

44,29%

2026
(*)on average
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The Home of Steel Newsletter 
is published weekly, every Thursday. 

Advertising Options:
 �Banners in the newsletter 
 �Exposure within editorial content 
 �Integration between content blocks

OUR NEWSLETTER 
YOUR ADVERTISING OPPORTUNITIES

Placement options and prices:

Banner Prices:
 Full-banner    620 x 60 px	 325.00 €
 Text ad            max. 400 characters	 340.00 €
 Text/image   �max. 300 characters 

+ 1 image	 350.00 €
 Special banner  620 x 75 px	 460.00 €

Banner Information and Booking: 
10 days in advance in each case

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.

Text Ad 400  
characters max.

Special Banner: 620 x 75 px

Fullbanner: 620 x 60 px

Text/Image Ad 
300 characters  
max.+ 1 image
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NEWSLETTER DATES 2027
January February March April May June

01-07-2027 01-14-2027 02-04-2027 02-11-2027 03-04-2027 03-11-2027 04-01-2027 04-08-2027 05-05-2027 05-13-2027 06-03-2027 06-10-2027

01-21-2027 01-28-2027 02-18-2027 02-25-2027 03-18-2027 03-25-2027 04-15-2024 04-22-2027 05-20-2027 05-26-2027 06-17-2027 06-24-2027

04-27-2027

maintenance
Dortmund/Germany
24.-25.02.2027

32. AWT 
Steinfurt/Germany 
02.-03.03.2027

Hanover Fair 
Hanover /Germany 
05.-08.04.2027

Lamiera 
Milan/Italy 
06.-09.05.2027

Nordic Steel 
Trondheim/Norway 
16.-18.06.2027

intec 
Leipzig/Germany 
02.-05.03.2027

Stainless 
Brno/ Czech Republic 
07.-08.04.2027

Moulding Expo 
Stuttgart/Germany 
11.-12.05.2027

GMTN 
Dusseldorf/Germany 
21.-25.06.2027

LogiMAT 
Stuttgart/Germany 
16.-18.03.2027

Tube & Steel 
Istanbul/Turkey 
28.04.-01.05.2027

Made in Steel 
Milan/Italy 
11.-13.05.2027

8th ESTAT 
Dusseldorf/Germany 
21.-25.06.2027

Kranfachtagung 
Dresden/Germany 
23.03.2027

AISTech 
Nashville/USA 
03.-05.05.2027

12th STEELSIM 
Dusseldorf/Germany 
Juni 2027

Juli August September Oktober November Dezember
07-01-2027 07-08-2027 08-05-2027 08-12-2027 09-02-2027 09-09-2027 10-07-2027 10-14-2027 11-04-2027 11-11-2027 12-02-2027 12-09-2027

07-15-2027 07-22-2027 08-19-2027 08-26-2027 09-16-2027 09-23-2027 10-21-2027 10-28-2027 11-18-2027 11-25-2027 12-16-2027

07-29-2027 09-30-2027

SCT 2027 
Mainz/Germany 
06.-10.09.2027

parts2clean 
Stuttgart/Germany 
05.-07.10.2027

UNITECR 2027 
Osaka/Japan 
07.-10.11.2027

ICR 
Aachen/Germany 
September 2027

A+A 2027 
Dusseldorf/Germany 
19.-22.10.2027

Stainless Steel 2027 
Maastricht/Netherlands 
16.-18.11.2027

Blechexpo 
Stuttgart/Germany 
26.-29.10.2027

HÜTTENTAG 
Essen/Germany 
18.11.2027
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The newsletter consists entirely of your content.
.
No editorial context.

KEY FACTS:
 �high brand relevance

 �high level of trust within the community

 �exclusive one-time distribution 

 �bookable at any time

=  independent communication with your subscriber base

A FORMAT FOR CONTENT THAT NEEDS ITS OWN SPACE. 
STAND-ALONE NEWSLETTER

 �Intro text (max. 1,500 characters,  
including spaces)
 Three teaser articles
 Headline: max. 75 characters
 Teaser text: max. 540 characters
 Image size: 271 x 181 px
 �Max. 4 headlines, each with a max. of  
70 characters 

 Max. 4 event announcements for your events
 Stand-alone-Newsletter: 2.050,00 €
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TAKE ADVANTAGE OF THE STAHL + TECHNIK NETWORK AND 
GIVE YOUR PRESS RELEASES A SOCIAL MEDIA BOOST.

The prices listed above are subject to applicable sales 
tax

Single Post	 1 Post� 500,00 €
Short Campaign	 3 Postings	 1.250,00 € 
Long Campaign	 10 Postings	 2.500,00 €
Content per post:
800 characters of text, including spaces 
1 image (600 x 600 px)

SOCIAL MEDIA POSTING

Follower in September 2026
>21.000
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Knowledge connects. The industry meets.
Specialist events and trade media from a single source.

Our events create a platform for professional exchange, personal dialogue, and knowledge transfer within the industry. Experts 
from industry, research, and practice share their know-how, discuss current developments, and present solutions for the chal-
lenges of tomorrow. 
 
Depending on the event, we offer companies various opportunities to showcase themselves — ranging from accompanying 
industry exhibitions and sponsorship to other tailored presentation options. In doing so, we combine our events with the reach 
and expertise of our specialist media.

Take advantage of our event highlights to reach your target audience in a relevant professional setting and build valuable  
industry contacts.

Are you interested? For inquiries regarding sponsorship and exhibition opportunities, please contact:

DVS Events

P +49 211 1591-167
events@dvs-media.info
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Eine Auswahl geplanter Veranstaltungen, alle aktuellen Termine unter www.dvs-events.com

November  
UWT – Tagung Unterwassertechnik, Hamburg/Germany

13.09. – 14.09.2027 
DVS CONGRESS, Hamburg/Germany

Essen, 16. – 17. September 2025

UNTERWASSERTECHNIK

28.06. Workshop | 29.06.2027 – 30.06.2027  
Tagung Dusseldorf/Germany

16.02. – 17.02.2027 
Hanover/Germany

12.05. – 15.05.2027 
World Trade Center, Rotterdam/Netherlands

2O27

09.06. – 10.06.2027 
Jena/Germany

2nd International  
Conference on Handheld  

Laser Beam Welding
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Print Specifications
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MAGAZINE FORMAT

DIN A4 (210 mm wide, 297 mm high)

TYPE AREA

184 mm wide, 245 mm high, 3-column (58 mm/column)

DATA DELIVERY

Please always state the journal title, issue number and  

customer/advertiser name

IMAGE RESOLUTIONS

Halftone images at least 300 dpi. 

Line drawings at least 600 dpi. 

No image compression such as LZW etc

COLOURS

PSO Coated v3 (ECI) Colour profiles and further information on ICC profiles at eci.

org. If print data is sent to us in RGB colour mode, we will automatically convert it to 

CMYK. Please note that the conversion may result in colour changes. The publisher 

is not liable for colour deviations in print.  

Special colours are possible on request.

EXCHANGE FORMATS

P PDF (standard: PDF/X-4:2008), TIFF, AI, EPS and JPEG data (low compression/

high quality). Please without registration marks, document information, alpha 

channels and OPI function. Always embed fonts and images.

TYPESETTING, PRINTING AND BINDING PROCESS

Computer-to-plate, sheet-fed offset, wire-stitching

PRINTING MATERIAL

Digital print documents with proof are supplied by the client On request, we can 

create or digitise your advertisements at cost price.  

Further information on request. A 4c printout is requested with the transmission of 

the print PDF.

BLEED FORMAT

Adverts in bleed with at least 3 mm bleed on all sides. If this is not the case, no 

liability can be accepted for the accuracy of the advert.

CONTACT

Katrin Küchler 

P: +49 211 1591-146 

katrin.kuechler@dvs-media.info

Alexandra Seewald-Sander 

P: +49 211 1591- 225 

alexandra.seewald-sander@dvs-media.info

Britta Wingartz 

P: +49 211 1591-155 

britta.wingartz@dvs-media.info

DELIVERY ADDRESS FOR LOOSE INSERTS

D+L Printpartner  

Schlavenhorst 10, 46395 Bocholt/Germany 

P +49 2871 24 66-0 

Delivery date: by the 25th of the previous month. 

Please send a sample to the advertising department.



Platforms for Industrial Expertise

Contact 
Markus Winterhalter 
P +49 211 1591-142 | markus.winterhalter@dvs-media.info
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DVS Media GmbH

Aachener Str. 172 
40223 Düsseldorf

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

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