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Fachzeitschriften

STAHL + TECHNIK  ist die deutschsprachige Fachzeitschrift für Stahl-
produktion, Weiterverarbeitung, Anwendungstechnik, Innovation und 
Management.

Zielgruppe sind Unternehmen der Stahlherstellung, Stahlverarbeitung (Warm- 
und Kaltwalzen bis zur Oberflächenveredelung), Stahlweiterverarbeitung (For-
men, Fügen, Blechbearbeitung), Zulieferindustrie, Universitäten, Fachhoch-
schulen und Verbände. 



  
 

3

1  STAHL + TECHNIK
2  Kurzcharakteristik: Deutschsprachige Fachzeitschrift für Stahl produktion, 

Weiterverarbeitung, Anwendungstechnik, Innovation und Management.
3  Zielgruppe:  Unternehmen der Stahlherstellung, Stahlverarbeitung 

(Warm- und Kalt walzen bis zur Oberflächenveredelung), Stahlweiter-
verarbeitung  (Formen, Fügen, Blechbearbeitung), Zulieferindustrie, 
Universitäten, Fachhochschulen und Verbände.

4 Erscheinungsweise: monatlich 
5 Heftformat: DIN A4
6 Jahrgang: 1. Jahrgang 2019
7 Bezugspreis: Jahresabonnement inkl. Versandkosten 
 Inland:  170,00 € Print-/ E-Paper-Kombination
 Ausland:  220,00 € Print-/ E-Paper-Kombination  
 Einzelverkaufspreis  25,00 € zzgl. Versandkosten
8 Mitgliedschaft / Verband Deutscher 
 Teilnahme: Zeitschriftenverleger e.V. 
  Media-Datenbank der Deutschen Fachpresse

9 Verlag/ 
 Herausgeber:  DVS Media GmbH 

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

10 Anzeigen:  Markus Winterhalter 
T: +49 211 15 91-142 
E-Mail: markus.winterhalter@dvs-media.info

   Katrin Küchler 
T: +49 211 1591-146 
E-Mail: katrin.kuechler@dvs-media.info

  Henning Schneider 
  T: +49 211 1591-223 
  E-Mail: henning.schneider@dvs-media.info
11 Redaktion:  Dipl.-Ing. Ulrich Ratzek 

T: +49 211 1591-291 
E-Mail: ulrich.ratzek@dvs-media.info

Titelporträt 1
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Ausgabe Termine Themen | Schwerpunkt Messen | Ausstellungen | Veranstaltungen

Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

15. Februar 
19. Februar 
05. März

Anlagentechnik aaa – all about automation 2019, Friedrichshafen

Zukunft Stahl, Düsseldorf

33. Aachener Stahlkolloquium – Umformtechnik, Aachen

ASMET Werkstofftechniktagung 2019  
& 31. Härtereitag, Wien, Österreich

12. – 13. März

20. – 21. März

28. – 29. März

 
28. – 29. MärzSpecial: METEC-Vorschauberichte 1

4
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

15. März 
19. März 
02. April

Metallurgie 28. Fachtagung Industrielle Bauteilreinigung, Ulm

MSR–Spezialmesse Chemiedreieck, Halle

04. – 05. April

10. April

Special: METEC-Vorschauberichte 2

5
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

15. April 
17. April 
07. Mai

Umformtechnik 11th Tooling 2019 – Conference & Exhibition, Aachen

Made in Steel, Mailand, Italien

Stainless 2019 – 10th International Stainless Steel Fair, 
Brünn, Tschechien

12. – 16. Mai

14. – 16. Mai

 
15. – 16. MaiSpecial: METEC-Vorschauberichte 3

6/7
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

17. Mai 
21. Mai 
04. Juni

GMTN Messeausgabe aaa – all about automation 2019, Essen

ICASP 2019 International Conference on Advanced  
in Solidification Processes, Salzburg, Österreich

MSR – Spezialmesse Nord, Hamburg

METEC 2019, Düsseldorf

THERMPROCESS 2019, Düsseldorf

ESTAD 2019 European Steel Technology  
and Application Days, Düsseldorf

05. – 06. Juni

 
17. – 21. Juni

19. Juni

25. – 29. Juni

25. – 29. Juni

 
24. – 28. JuniSpecial: METEC-Vorschauberichte 4

8
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin: 

12. Juli 
16. Juli 
06. August

Anlagentechnik

Special: Rückblick METEC 2019

 
Termin- und Themenplan T

ERSTAUSGABE
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9
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

16. August 
20. August 
03. September

Metallurgie aaa – all about automation, Leipzig

MSR–Spezialmesse Südwest, Ludwigshafen

ESSC & Duplex Conference 2019, Wien, Österreich 

62. Internationales Feuerfest-Kolloquium 2019, Aachen

11. – 12. September

18. September

20. September –  
02. Oktober

25. - 26. SeptemberSpecial: Feuerfest

10
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

13. September 
17. September 
01. Oktober

Umformtechnik DeburringEXPO – Fachmesse für Entgrattechnologien 
und Präzisionsoberflächen, Karlsruhe

10th European Slag Conference, Thessaloniki, 
Griechenland

parts2clean 2019, Stuttgart

MSR–Spezialmesse Südost, Landshut

Blechexpo 2019, Stuttgart

 
08. – 10. Oktober

 
09. – 11. Oktober

22. – 24. Oktober

23. Oktober 

5. – 8. November

Special:  Blechexpo 2019 zu Stahlmarkt, 
-handel, E-Commerce

11
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

18. Oktober 
22. Oktober 
05. November

Hüttentag 2019 Hüttentag 2019, Essen

formnext 2019, Frankfurt am Main

7. November

9. – 22. November

12
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

15. November 
19. November 
03. Dezember

Metallurgie

2020

1/2
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

17. Januar 2020 
21. Januar 2020 
04. Februar 2020

Anlagentechnik

3
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

14. Februar 2020 
18. Februar 2020 
03. März 2020

Umformtechnik

Die Redaktion behält sich aus Gründen der Aktualität Themenänderungen vor.

 
Termin- und Themenplan T
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1 Anzeigenpreise und Formate (Preise in Euro, Zuschläge nicht rabattierbar)
 Allen Preisen ist der jeweilige gesetzliche Mehrwertsteuersatz hinzuzurechnen.

Format
Satzspiegel Formate 
Breite x Höhe in mm

Anschnitt-Formate 
Breite x Höhe in mm*

Grundpreis 
s / w

2-farbig 3-farbig 4-farbig

Titelseite als Altarfalz 418 x 216 – – – 4.500,00

2./ 3./ 4. Umschlagseite 174 x 260 210 x 297 2.961,00 3.242,00 3.523,00 3.804,00

2/1 Seite 348 x 260 420 x 297 6.289,00 6.570,00 6.851,00 7.132,00

1/1 Seite 174 x 260 210 x 297 2.813,00 3.094,00 3.375,00 3.656,00

3/4 Seite, quer 174 x 192 210 x 210
2.139,00 2.420,00 2.701,00 2.982,00

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

2/3 Seite, quer 174 x 172 210 x 191
1.877,00 2.145,00 2.413,00 2.681,00

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

Juniorpage 128 x 174 145 x 210 1.550,00 1.831,00 2.112,00 2.393,00

1/2 Seite, quer 174 x 128 210 x 145
1.550,00 1.831,00 2.112,00 2.393,00

1/2 Seite, hoch    85 x 260 102 x 297

1/3 Seite, quer 174 x   85 210 x 100
935,00 1.216,00 1.497,00 1.778,00

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

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

706,00 987,00 1.268,00 1.549,001/4 Seite, hoch   40 x 260   57 x 297

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

1/6 Seite, quer 174 x   42 210 x   62
478,00 759,00 1.040,00 1.321,00

1/6 Seite, hoch   56 x 128   71 x 145

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

360,00 641,00 922,00 1.203,001/8 Seite   85 x   62 102 x   80

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

1/16 Seite  85  x   30 102 x   45 189,00 470,00 751,00 1.032,00

* zzgl. 3 mm Beschnitt allseitig

Anzeigenpreisliste Nr. 1
Gültig ab 01.01.2019 P
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2  Zuschläge:  
 Platzierung:  20 % Zuschlag für 1. rechte Seite, gegenüber 

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

 Farbe:  je Standardfarbe 281,00 € 
Vierfarb-Zuschlag 843,00 € 
Farbzuschläge sind nicht rabattierbar

  Zuschlag für Sonderfarben je Farbe  686,00 € 
  Metall- und Leuchtfarben auf Anfrage

 Format:  Für Anzeigen über Satzspiegel wird kein 
Anschnittzuschlag berechnet.

3 Rabatte:  Abnahme innerhalb 12 Monate (Insertionsjahr) 
 Malstaffel  Mengenstaffel 
  3 –   5 Anzeigen    5 %            2 Seiten     5 % 
  6 – 11 Anzeigen  10 %   3 –   5 Seiten   10 % 
12 – 23 Anzeigen  15 %   6 –   9 Seiten   15 % 
24 u. m. Anzeigen  20 % 10 – 12 Seiten  20 % 
  ab 13 Seiten     25 %

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

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

4 Rubriken:  Stellenangebote und Stellengesuche, siehe Seite 6

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

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

1 Blatt = 2 Seiten  3.289,00 € 
2 Blatt = 4 Seiten  6.142,00 €

   Beilagen 
Gewicht bis 25 g, 
Höchstformat 205 x 295 x 2 mm 
in der Inlandsauflage 3.100,00 € 
in der Gesamtauflage inkl. Ausland 
3 Muster an den Verlag erbeten Preis auf Anfrage

  Beikleber Preis auf Anfrage

6 Advertorial:  Die optimale Ergänzung zu Ihrer klassischen 
Werbung mit redaktionell-ähnlichem Hintergrund. 
Text-/Bildmaterial stellen Sie zur Verfügung, wir 
layouten angepasst an das Zeitschriftendesign: 
2/1 Seiten, 4c  
 (10.000 Zeichen inkl. Leerzeichen) 7.132,00 € 
1/1 Seite, 4c  
 (5.000 Zeichen inkl. Leerzeichen) 3.656,00 € 
1/2 Seite quer, 4c  
 (2.000 Zeichen inkl. Leerzeichen) 2.393,00 €

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

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

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

Anzeigenpreisliste Nr. 1
Gültig ab 01.01.2019 P



  
 

8

STELLENMARKT  Anzeigenformate und Preise für den Stellenmarkt (Preise in Euro, Zuschläge nicht rabattierbar) 
Allen Preisen ist der jeweilige Mehrwertsteuersatz hinzuzurechnen.

Format Breite x Höhe in mm Stellenangebot 
Print (s/w)

Stellengesuche 
Print (s/w)

1/1 Seite 174 x 260 2.250,00 –

3/4 Seite 130 x 260
174 x 195 1.711,00 –

2/3 Seite 174 x 172 quer
114 x 260 hoch 1.501,00 –

1/2 Seite 174 x 128 quer
  85 x 260 hoch 1.117,00 –

1/3 Seite 174 x   85 quer
  54 x 260 hoch 748,00 –

1/4 Seite
  85 x 128 (nur Stellenangebot)
174 x  62 quer
  40 x 260 hoch

565,00 93,00

1/6 Seite 174 x  72 quer
  56 x 128 hoch 382,00 –

1/8 Seite 85 x 62 quer 288,00 132,00

1/16 Seite 85 x 30 quer 239,00 176,00

Farbzuschläge: 
je Standardfarbe: 281,00 
Vierfarbzuschlag: 843,00 
Chiffregebühr: 
Inland: 7,00  
Ausland: 10,00 

inkl. Chiffre-Gebühr und  
Offerten-Porto und Internet

Ergänzung zur Anzeigenpreisliste Nr. 1
Gültig ab 01.01.2019 P



WWW.HOMEOFSTEEL.DE
Postkarte_HoS_zur_GMTN_2019_A5.indd   1 12.06.2019   10:09:48
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Format s/w 2c 3c 4c

in der Ausgabe

20202019

Titelseite, Altarfalz − − −  Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
2. Umschlagseite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
3. Umschlagseite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
4. Umschlagseite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
2/1 Seite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/1 Seite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
3/4 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
3/4 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
2/3 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
2/3 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
Juniorpage     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/2 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/2 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/3 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/3 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/4 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/4 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/4 Seite, Postkarte     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/6 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/6 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/8 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/8 Seite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/8 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/16 Seite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3

Hiermit bestellen wir folgende Anzeige (n):

Bestellformular

In Auftrag gegeben von:

Firma:

Name, Vorname:

Straße, Hausnummer:

Postleitzahl, Ort:

Tel.:  E-Mail:     

Datum          Stempel/Unterschrift

Datenschutz: Die hier von Ihnen angegebenen persönlichen Daten werden ausschließlich zur Abwicklung der von Ihnen getätigten Bestellung gespeichert und genutzt.  
Ihre Daten werden von uns nicht an Dritte weitergegeben. Der Speicherung Ihrer Daten können Sie selbstverständlich jederzeit widersprechen. Hierzu genügt eine E-Mail an anzeigen@dvs-hg.de.

Aachener Straße 172 • 40223 Düsseldorf

Ansprechpartner:

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

  
 



Format s/w 2c 3c 4c

in der Ausgabe

20202019

Titelseite, Altarfalz − − −  Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
2. Umschlagseite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
3. Umschlagseite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
4. Umschlagseite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
2/1 Seite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/1 Seite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
3/4 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
3/4 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
2/3 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
2/3 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
Juniorpage     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/2 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/2 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/3 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/3 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/4 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/4 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/4 Seite, Postkarte     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/6 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/6 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/8 Seite, quer     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/8 Seite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/8 Seite, hoch     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3
1/16 Seite     Erstausgabe   4   5   6/7   8   9   10   11   12 1/2   3

Hiermit bestellen wir folgende Anzeige (n):

Bestellformular

In Auftrag gegeben von:

Firma:

Name, Vorname:

Straße, Hausnummer:

Postleitzahl, Ort:

Tel.:  E-Mail:     

Datum          Stempel/Unterschrift

Datenschutz: Die hier von Ihnen angegebenen persönlichen Daten werden ausschließlich zur Abwicklung der von Ihnen getätigten Bestellung gespeichert und genutzt.  
Ihre Daten werden von uns nicht an Dritte weitergegeben. Der Speicherung Ihrer Daten können Sie selbstverständlich jederzeit widersprechen. Hierzu genügt eine E-Mail an anzeigen@dvs-hg.de.

Aachener Straße 172 • 40223 Düsseldorf

Ansprechpartner:

Markus Winterhalter
T: +49 211 1591 142
markus.winterhalter@dvs-media.info
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STEEL + TECHNOLOGY ist das englischsprachige Fachmagazin für Stahl-
produktion, Weiterverarbeitung, Anwendungstechnik, Innovation und 
Management.

Zielgruppe sind Unternehmen der Stahlherstellung, Stahlverarbeitung (Warm- 
und Kaltwalzen bis zur Oberflächenveredelung), Stahlweiterverarbeitung (For-
men, Fügen, Blechbearbeitung), Zulieferindustrie, Universitäten, Fachhoch-
schulen und Verbände. 
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1  STEEL + TECHNOLOGY
2  Kurzcharakteristik: Englischsprachiges Fachmagazin für Stahl produktion, 

Weiterverarbeitung, Anwendungstechnik, Innovation und Management.
3  Zielgruppe: Internationale Unternehmen der Stahlherstellung, Stahl-

verarbeitung (Warm- und Kalt walzen bis zur Oberflächenveredelung), 
Stahlweiterverarbeitung  (Formen, Fügen, Blechbearbeitung), Zuliefer-
industrie, Universitäten, Fachhochschulen und Verbände.

4 Erscheinungsweise: 4x jährlich 
5 Heftformat: DIN A4
6 Jahrgang: 1. Jahrgang 2019
7 Bezugspreis: Jahresabonnement inkl. Versandkosten 
  110,00 € Print-/ E-Paper-Kombination  
 Einzelverkaufspreis  35,00 € 
8 Mitgliedschaft / Verband Deutscher 
 Teilnahme: Zeitschriftenverleger e.V.
  Media-Datenbank der Deutschen Fachpresse

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

10 Anzeigen:  Markus Winterhalter 
T: +49 211 15 91-142 
E-Mail: markus.winterhalter@dvs-media.info

   Katrin Küchler 
T: +49 211 1591-146 
E-Mail: katrin.kuechler@dvs-media.info  
Henning Schneider 
T: +49 211 1591-223 
E-Mail: henning.schneider@dvs-media.info

11 Redaktion:  Dipl.-Ing. Arnt Hannewald 
T: +49 211 1591-232 
E-Mail: arnt.hannewald@dvs-media.info

Titelporträt 1
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Ausgabe Termine Themen | Schwerpunkt Messen | Ausstellungen | Veranstaltungen

Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

22. Februar 
26. Februar 
20. März

Anlagentechnik EuroCoke 2019, Amsterdam, Niederlande

AISTech 2019, Pittsburgh, USA

Made in Steel, Mailand, Italien

Metallurgy, Litmash, Tube Russia, Moskau, Russland

SEAISI, Bangkok, Thailand

2. – 4. April 

6. – 9. Mai 

14. – 16. Mai 

14. – 17. Mai 

17. – 20. Juni Special: METEC-Vorschauberichte 1

2
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

24. Mai 
28. Mai 
14. Juni

GMTN Messeausgabe ESTAD European steel technology  
and application days, Düsseldorf

METEC, GIFA, Thermprocess, Newcast, Düsseldorf

wire – Tube Asia, Bangkok, Thailand

Tubotech, wire South America, Sao Paulo, Brasilien

 
24. – 28. Juni

25. – 29. Juni 

18. – 20. September 

1. – 3. Oktober 

Special: METEC-Vorschauberichte 2

3
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

23. August 
27. August 
11. September

Metallurgie EMO 2019, Hannover

 
European Stainless Steel Conference, Wien, Österreich

62. Internationales Feuerfest-Kolloquium 2019, Aachen

European Slag Conference, Thessaloniki, Griechenland

Hüttentag 2019, Essen

Metal Expo, Moskau, Russland

16. – 21. September 

20. September –  
2. Oktober

25. – 26. September

9. – 11. Oktober 

7. November

12. – 15. November Special: METEC-Nachberichte 1

4
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

22. November 
26. November 
11. Dezember

Umformtechnik Euroforum „Zukunft Stahl“, Düsseldorf

Metal + Metallurgy, Beijing, China

 
wire – Tube 2020, Düsseldorf

März 2020

März 2020

30. März –  
3. April 2020

Special: METEC-Nachberichte 2

2020

1
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

24. Januar 2020 
28. Januar 2020 
11. Februar 2020

Umformtechnik

 
Termin- und Themenplan T

Die Redaktion behält sich aus Gründen der Aktualität Themenänderungen vor.

ERSTAUSGABE
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1 Anzeigenpreise und Formate (Preise in Euro, Zuschläge nicht rabattierbar)
 Allen Preisen ist der jeweilige gesetzliche Mehrwertsteuersatz hinzuzurechnen.

Format
Satzspiegel Formate 
Breite x Höhe in mm

Anschnitt-Formate 
Breite x Höhe in mm*

Grundpreis 
s / w

2-farbig 3-farbig 4-farbig

Titelseite als Altarfalz 418 x 216 – – – 5.890,00

2./ 3./ 4. Umschlagseite 174 x 260 210 x 297 4.736,00 5.017,00 5.298,00 5.579,00

2/1 Seite 348 x 260 420 x 297 7.606,00 7.887,00 8.168,00 8.449,00

1/1 Seite 174 x 260 210 x 297 3.851,00 4.132,00 4.413,00 4.694,00

3/4 Seite, quer 174 x 192 210 x 210
2.617,00 2.898,00 3.179,00 3.460,00

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

2/3 Seite, quer 174 x 172 210 x 191
2.617,00 2.898,00 3.179,00 3.460,00

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

Juniorpage 128 x 174 145 x 210 2.175,00 2.456,00 2.737,00 3.018,00

1/2 Seite, quer 174 x 128 210 x 145
2.175,00 2.456,00 2.737,00 3.018,00

1/2 Seite, hoch    85 x 260 102 x 297

1/3 Seite, quer 174 x   85 210 x 100
1.323,00 1.604,00 1.885,00 2.166,00

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

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

1.001,00 1.282,00 1.563,00 1.844,001/4 Seite, hoch   40 x 260   57 x 297

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

* zzgl. 3 mm Beschnitt allseitig

Anzeigenpreisliste Nr. 1
Gültig ab 01.01.2019 P
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2  Zuschläge:  
 Platzierung:  20 % Zuschlag für 1. rechte Seite, gegenüber 

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

 Farbe:  je Standardfarbe 281,00 € 
Vierfarb-Zuschlag 843,00 € 
Farbzuschläge sind nicht rabattierbar

  Zuschlag für Sonderfarben je Farbe  686,00 € 
  Metall- und Leuchtfarben auf Anfrage

 Format:  Für Anzeigen über Satzspiegel wird kein 
Anschnittzuschlag berechnet.

3 Rabatte:  Abnahme innerhalb 12 Monate (Insertionsjahr) 
 Malstaffel  Mengenstaffel 
  3 –   5 Anzeigen    5 %            2 Seiten     5 % 
  6 – 11 Anzeigen  10 %   3 –   5 Seiten   10 % 
12 – 23 Anzeigen  15 %   6 –   9 Seiten   15 % 
24 u. m. Anzeigen  20 % 10 – 12 Seiten  20 % 
  ab 13 Seiten     25 %

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

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

4 Rubriken:  Stellenangebote und Stellengesuche, siehe Seite 8

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

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

1 Blatt = 2 Seiten  4.224,00 € 
2 Blatt = 4 Seiten  7.604,00 €

   Beilagen 
Gewicht bis 25 g, 
Höchstformat 205 x 295 x 2 mm 
in der Inlandsauflage 3.970,00 € 
in der Gesamtauflage inkl. Ausland 
3 Muster an den Verlag erbeten Preis auf Anfrage

  Beikleber Preis auf Anfrage

6 Advertorial:  Die optimale Ergänzung zu Ihrer klassischen 
Werbung mit redaktionell-ähnlichem Hintergrund. 
Text-/Bildmaterial stellen Sie zur Verfügung, wir 
layouten angepasst an das Zeitschriftendesign: 
2/1 Seiten, 4c  
 (10.000 Zeichen inkl. Leerzeichen) 8.449,00 € 
1/1 Seite, 4c  
 (5.000 Zeichen inkl. Leerzeichen) 4.694,00 € 
1/2 Seite quer, 4c  
 (2.000 Zeichen inkl. Leerzeichen) 3.018,00 €

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

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

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

Anzeigenpreisliste Nr. 1
Gültig ab 01.01.2019 P
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STELLENMARKT  Anzeigenformate und Preise für den Stellenmarkt (Preise in Euro, Zuschläge nicht rabattierbar) 
Allen Preisen ist der jeweilige Mehrwertsteuersatz hinzuzurechnen.

Ergänzung zur Anzeigenpreisliste Nr. 1
Gültig ab 01.01.2019 P

Format Breite x Höhe in mm Stellenangebot 
Print (s/w)

Stellengesuche 
Print (s/w)

1/1 Seite 174 x 260 2.250,00 –

3/4 Seite 130 x 260
174 x 195 1.711,00 –

2/3 Seite 174 x 172 quer
114 x 260 hoch 1.501,00 –

1/2 Seite 174 x 128 quer
  85 x 260 hoch 1.117,00 –

1/3 Seite 174 x   85 quer
  54 x 260 hoch 748,00 –

1/4 Seite
  85 x 128 (nur Stellenangebot)
174 x  62 quer
  40 x 260 hoch

565,00 93,00

1/6 Seite 174 x  72 quer
  56 x 128 hoch 382,00 –

1/8 Seite 85 x 62 quer 288,00 132,00

1/16 Seite 85 x 30 quer 239,00 176,00

Farbzuschläge: 
je Standardfarbe: 281,00 
Vierfarbzuschlag: 843,00 
Chiffregebühr: 
Inland: 7,00  
Ausland: 10,00 

inkl. Chiffre-Gebühr und  
Offerten-Porto und Internet
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Format s/w 2c 3c 4c

in der Ausgabe

2019 2020

Titelseite, Altarfalz − − −  Erstausgabe   2   3   4 1
2. Umschlagseite     Erstausgabe   2   3   4 1
3. Umschlagseite     Erstausgabe   2   3   4 1
4. Umschlagseite     Erstausgabe   2   3   4 1
2/1 Seite     Erstausgabe   2   3   4 1
1/1 Seite     Erstausgabe   2   3   4 1
3/4 Seite, quer     Erstausgabe   2   3   4 1
3/4 Seite, hoch     Erstausgabe   2   3   4 1
2/3 Seite, quer     Erstausgabe   2   3   4 1
2/3 Seite, hoch     Erstausgabe   2   3   4 1
Juniorpage     Erstausgabe   2   3   4 1
1/2 Seite, quer     Erstausgabe   2   3   4 1
1/2 Seite, hoch     Erstausgabe   2   3   4 1
1/3 Seite, quer     Erstausgabe   2   3   4 1
1/3 Seite, hoch     Erstausgabe   2   3   4 1
1/4 Seite, quer     Erstausgabe   2   3   4 1
1/4 Seite, hoch     Erstausgabe   2   3   4 1
1/4 Seite, Postkarte     Erstausgabe   2   3   4 1

Hiermit bestellen wir folgende Anzeige (n):

Bestellformular

In Auftrag gegeben von:

Firma:

Name, Vorname:

Straße, Hausnummer:

Postleitzahl, Ort:

Tel.:  E-Mail:     

Datum          Stempel/Unterschrift

Datenschutz: Die hier von Ihnen angegebenen persönlichen Daten werden ausschließlich zur Abwicklung der von Ihnen getätigten Bestellung gespeichert und genutzt.  
Ihre Daten werden von uns nicht an Dritte weitergegeben. Der Speicherung Ihrer Daten können Sie selbstverständlich jederzeit widersprechen. Hierzu genügt eine E-Mail an anzeigen@dvs-hg.de.

Aachener Straße 172 • 40223 Düsseldorf

Ansprechpartner:

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

 
 



Format s/w 2c 3c 4c

in der Ausgabe

2019 2020

Titelseite, Altarfalz − − −  Erstausgabe   2   3   4 1
2. Umschlagseite     Erstausgabe   2   3   4 1
3. Umschlagseite     Erstausgabe   2   3   4 1
4. Umschlagseite     Erstausgabe   2   3   4 1
2/1 Seite     Erstausgabe   2   3   4 1
1/1 Seite     Erstausgabe   2   3   4 1
3/4 Seite, quer     Erstausgabe   2   3   4 1
3/4 Seite, hoch     Erstausgabe   2   3   4 1
2/3 Seite, quer     Erstausgabe   2   3   4 1
2/3 Seite, hoch     Erstausgabe   2   3   4 1
Juniorpage     Erstausgabe   2   3   4 1
1/2 Seite, quer     Erstausgabe   2   3   4 1
1/2 Seite, hoch     Erstausgabe   2   3   4 1
1/3 Seite, quer     Erstausgabe   2   3   4 1
1/3 Seite, hoch     Erstausgabe   2   3   4 1
1/4 Seite, quer     Erstausgabe   2   3   4 1
1/4 Seite, hoch     Erstausgabe   2   3   4 1
1/4 Seite, Postkarte     Erstausgabe   2   3   4 1

Hiermit bestellen wir folgende Anzeige (n):

Bestellformular

In Auftrag gegeben von:

Firma:

Name, Vorname:

Straße, Hausnummer:

Postleitzahl, Ort:

Tel.:  E-Mail:     

Datum          Stempel/Unterschrift

Datenschutz: Die hier von Ihnen angegebenen persönlichen Daten werden ausschließlich zur Abwicklung der von Ihnen getätigten Bestellung gespeichert und genutzt.  
Ihre Daten werden von uns nicht an Dritte weitergegeben. Der Speicherung Ihrer Daten können Sie selbstverständlich jederzeit widersprechen. Hierzu genügt eine E-Mail an anzeigen@dvs-hg.de.

Aachener Straße 172 • 40223 Düsseldorf

Ansprechpartner:

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

 
 



1/6 Seite, hoch **

56 x 128 mm 
71 x 145 mm *

1/8 Seite **1/8 Seite, quer **

  85 x 62 mm 
102 x 80 mm *

174 x 30 mm 
210 x 50 mm *

1/8 Seite, hoch ** 1/16 Seite **

40 x 128 mm 
55 x 145 mm *

  85 x 30 mm 
102 x 45 mm *

1/1 Seite 1/2 Seite, hoch

174 x 260 mm 
210 x 297 mm *

2/3 Seite, quer

174 x 172 mm 
216 x 194 mm *

2/3 Seite, hoch

114 x 260 mm 
130 x 297 mm *

  85 x 260 mm 
102 x 297 mm *

1/3 Seite, quer 1/3 Seite, hoch 1/4 Seite, quer

174 x   85 mm 
210 x 100 mm *

54 x 260 mm 
72 x 297 mm *

174 x 62 mm 
210 x 80 mm *

1/4 Seite, Postkarte

1/2 Seite, quer

174 x 128 mm 
210 x 145 mm *

1/4 Seite, hoch

40 x 260 mm 
57 x 297 mm *

  85 x 128 mm
102 x 145 mm

1/6 Seite, quer **

174 x 42 mm 
210 x 62 mm *

* Alle „angeschnittenen“ Formate zzgl. 3 mm Beschnittzugabe je Seite.
** Ausschließlich in der deutschen Fachzeitschrift „STAHL + TECHNIK“

Juniorpage

128 x 174 mm 
145 x 210 mm *

Titelseite, Altarfalz

418 x 216 mm *

  Satzspiegelformat 
Breite x Höhe

  Anschnittformat * 
Breite x Höhe
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Formate und  
technische Angaben F



1 Zeitschriftenformat: 210 mm breit x 297 mm hoch, DIN A4 
  unbeschnitten: 216 mm breit x 303 mm hoch 
  3 mm Beschnitt je Anschnittkante

 Satzspiegel:  174 mm breit x 260 mm hoch 
2 Spalten je 85 mm breit  
3 Spalten je 56 mm breit

2 Druck- und Bindeverfahren: Bogenoffsetdruck, Klebebindung

3 Datenübermittlung:  Katrin Küchler 
T: +49 211 1591-146 
E-Mail: katrin.kuechler@dvs-media.info

4 Datenformate:  Wir empfehlen die Anlieferung von PDF/X-
3 bzw. PDF/X-4 Daten. Offene Daten (z. B. 
InDesign, QuarkXpress usw.) sind zu ver-
meiden. Die Datei muss druckfähig sein, 
d. h. alle verwendeten Schriften sind einzu-
betten, Halbtonbilder benötigen eine Auflö-
sung von 300 dpi Strichbilder mindestens 
600 dpi.

5 Farben:  Druckfarben (CMYK) nach ISO 12647-2 
(PSO), Sonderfarben sind in Absprache 
möglich. Zur Konvertierung und Kontrolle 
des Farbraumes (ICC Color Management) 
wird speziell auf die Standard-Offsetprofi-
le der ECI verwiesen. (Kostenloser Bezug 
des Profils „ISO Coated v2 (ECI)“ im Paket 
„ECI_Offset_2009“ bei www.eci.org).

6 Proof:  Farbverbindliches Proof nach „Medien-
standard Druck“ (bvdm). Digital erstellte 
Prüfdrucke müssen zur Kontrolle der Farb-
verbindlichkeit den FORGA Medienkeil 
enthalten (kostenpflichtig zu beziehen bei 
www.forgra.org). Andrucke müssen einen 
offiziellen Druckkontrollstreifen aufweisen.

7 Datenarchivierung:  Daten werden archiviert, unveränderte Wie- 
derholungen sind deshalb in der Regel mög- 
lich. Eine Datengarantie wird jedoch nicht 
übernommen.

8 Gewährleistung:  Bei Anlieferung von unvollständigen oder 
abweichenden Daten (Texte, Farben, Abbil-
dungen) übernehmen wir keine Haftung für 
das Druckergebnis. Fehlbelichtungen auf-
grund von unvollständigen oder fehlerhaften 
Dateien, falschen Einstellungen oder unvoll-
ständigen Angaben werden berechnet. Dies 
gilt auch für zusätzliche Satz- oder Repro-
arbeiten sowie für die Erstellung fehlerhafter 
Proofs.

9 Kontakt:  Katrin Küchler 
T: +49 211 1591-146 
E-Mail: katrin.kuechler@dvs-media.info
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Formate und  
technische Angaben F



Beihefter:  Vor Auftragsannahme und -bestätigung ist ein 
verbindliches Muster, notfalls ein Blindmuster 
mit Größen- und Gewichtsangabe vorzulegen. 
Beihefter müssen so gestaltet sein, dass sie als 
Werbung erkennbar sind, nicht mit dem Redak-
tionsteil verwechselt werden können, und dürfen 
nur für das Verkaufsprogramm eines Werbetrei-
benden werben. Die Platzierung von Beiheftern 
ist abhängig von den technischen Möglichkeiten. 
Beihefter, die auf einem anderen Werkstoff als 
Papier gedruckt sind, können nur nach vorheriger, 
vom Verlag einzuholender Zustimmung der Post 
angenommen werden.

Formate: unbeschnitten in mm Breite x Höhe 
  1 Blatt (= 2 Seiten) 216 x 307 
  2 Blatt (= 4 Seiten) 432 x 307 
  3 Blatt (= 6 Seiten) 620 x 307 
  4 Blatt (= 8 Seiten) = 2 x 2 Blatt

Benötigte Menge: auf Anfrage

Technische Angaben:  Beihefter sind unbeschnitten anzuliefern. Mehrblätt-
rige Beihefter müssen entsprechend gefalzt ange-
liefert werden. Die Vorderseite des Beihefters ist zu 
kennzeichnen. In der Art und Ausführung müssen 
Beihefter so beschnitten sein, dass eine zusätzliche 
Aufbereitung und Bearbeitung nicht erforderlich ist. 
Erschwernisse und zusätzliche Falz- und Klebear-
beiten werden gesondert in Rechnung gestellt. Bei 
mehrblättrigen Beiheftern muss der Beihefter zum 
Bund, also in Einsteckrichtung geschlossen sein. In 
allen anderen Fällen muss ein Erschwerniszuschlag 
berechnet werden.

Versandanschrift:  Lieferung frei Haus an: 
W. Kohlhammer Druckerei GmbH + Co. KG 
Augsburger Straße 722 
70329 Stuttgart

   Liefervermerk: Für Zeitschrift  
„STAHL + TECHNIK“ oder „STEEL + TECHNOLOGY“,  
Ausgabe (Nr.)

AMF-Standard für Mediadaten Fachmedien

Seite 16 Seite 17

Abb. 9 Muster Informationsblatt Anzeigenformate

Satzspiegel:
B x H: 185 mm x 265 mm
Anschnittformat:
B x H: 210 mm x 297 mm

Satzspiegel:
B x H: 185 mm x 175 mm
Anschnittformat:
B x H: 210 mm x 190 mm

Satzspiegel:
B x H: 90 mm x 265 mm
Anschnittformat:
B x H: 104 mm x 297 mm

Satzspiegel:
B x H: 185 mm x 130 mm
Anschnittformat:
B x H: 210 mm x 145 mm

Satzspiegel:
B x H: 135 mm x 185 mm
Anschnittformat:
B x H: 146 mm x 202 mm

Satzspiegel:
B x H: 60 mm x 265 mm
Anschnittformat:
B x H: 72 mm x 297 mm

Satzspiegel:
B x H: 185 mm x 90 mm
Anschnittformat:
B x H: 210 mm x 105 mm

Satzspiegel:
B x H: 43 mm x 265 mm
Anschnittformat:
B x H: 55 mm x 297 mm

Satzspiegel:
B x H: 90 mm x 130 mm
Anschnittformat:
B x H: 104 mm x 145 mm

Satzspiegel:
B x H: 185 mm x 60 mm
Anschnittformat:
B x H: 210 mm x 75 mm

Anzeigenformate im Anschnitt: alle Formate zzgl. 3 mm Beschnittzugabe an allen Seiten. Sonderformate auf Anfrage.

2/3 Seite quer

1/2 Seite 
hoch

1/2 Seite quer

Juniorpage

1/3 
Seite 
hoch

1/3 Seite quer

1/4 
Seite 
hoch

1/4 Seite 
2spaltig

1/4 Seite quer

Fachzeitschrift
Formate und technische AngabenTITEL (LOGO) F

Anzeigenformate

1/1 Seite

Abb. 10 Muster Informationsblatt Ad Specials

Beihefter:  Vor Auftragsannahme und -bestätigung ist ein 
verbindliches Muster, notfalls ein Blindmuster mit 
Größen- und  Gewichtsangabe vorzulegen. 
Beihefter müssen so gestaltet werden, dass sie als 
Werbung erkennbar sind, nicht mit dem Redaktionsteil 
verwechselt werden können und dürfen nur für das 
Verkaufsprogramm eines Werbungstreibenden 
werben. Die Platzierung von Beiheftern ist abhängig 
von den technischen Möglichkeiten. Beihefter, die auf 
einem anderen Werkstoff als Papier gedruckt sind, 
können nur nach vorheriger, vom Verlag einzuholender 
Zustimmung der Post angenommen werden.

Formate:  unbeschnitten in mm Breite x Höhe
1 Blatt (= 2 Seiten) 216 x 305
2 Blatt (= 4 Seiten) 432 x 305
3 Blatt (= 6 Seiten) 620 x 305
4 Blatt (= 8 Seiten) = 2 x 2 Blatt

Benötigte Menge:  xx xxx Exemplare

Technische Angaben:  Beihefter sind unbeschnitten anzuliefern. Mehrblättrige 
Beihefter müssen entsprechend gefalzt angeliefert 
werden. Die Vorderseite des  Beihefters ist zu 
kennzeichnen. In der Art und Ausführung müssen 
Beihefter so beschaffen sein, dass eine zusätzliche 
Aufbereitung und Bearbeitung nicht erforderlich ist. 
Erschwernisse und zusätzliche Falz- und Klebe-
arbeiten werden gesondert in Rechnung gestellt. Bei 
mehrblättrigen Beiheftern muss der Beihefter zum 
Bund, also in Einsteckrichtung geschlossen sein. In 
allen anderen Fällen muss ein Erschwerniszuschlag 
berechnet werden

Versandanschrift:  Lieferung frei ….
Bahnstation:    
Liefervermerk: Für „Zeitschrift XX“, Ausgabe (Nr.) 
Zeiten: Mo. - Fr. 7.00 Uhr bis 18.00 Uhr 
Euro-Palettenmaß: 80 x 120 cm (Höhe max. 110 cm)

432 mm

216 unbeschnitten

30
7 

m
m

2- und 4-seitig Falz Bund

210 beschnitten

29
7 

m
m

 b
es

ch
ni

tte
n

205 mm

Falz (Bund) Falz

29
7 

m
m
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es

ch
ni

tte
n

30
7 

m
m

 u
nb

es
ch

ni
tte

n

6-seitig

Beihefter
Formate und technische AngabenTITEL (LOGO)

Modul
Fachzeit-
schrift

Modul
Newsletter

Modul
Website

5 mm

5 mm 5 mm

5 mm

210 mm

620 mm

bis max. 190 mm
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Beihefter
Formate und technische Angaben



Beilagen:  Bedingung für die Auftragsannahme und -bestätigung 
durch den Verlag ist die Vorlage eines verbindlichen 
Musters, notfalls eines Blindmusters mit Größen- und 
Gewichtsangabe. Beilagen dürfen nur für das Ver-
kaufsprogramm eines Werbetreibenden werben. Sie 
müssen so gestaltet sein, dass sie mit dem Textteil der 
Zeitschrift nicht verwechselt werden. Die Platzierung  
den technischen Möglichkeiten entsprechend.

Beilagenhinweis:  Ein Beilagenhinweis wird kostenlos im Anzeigenteil 
aufgenommen.

Benötigte Menge: auf Anfrage

Anliefertermin:  Bis 10 Tage nach Anzeigenschluss. 
(s. Termin- und Themenplan, Seite 2 und 3)

Format: Maximal 205 x 295 mm

Versandanschrift:  Lieferung frei Haus an: 
W. Kohlhammer Druckerei GmbH + Co. KG 
Augsburger Straße 722 
70329 Stuttgart

   Liefervermerk: Für Zeitschrift  
„STAHL + TECHNIK“ oder „STEEL + TECHNOLOGY“,  
Ausgabe (Nr.)

Technische Angaben:  Beilagen werden lose eingelegt. Sie müssen aus einem 
Stück bestehen und so beschaffen sein, dass eine 
zusätzliche Verarbeitung entfällt. Erschwernisse bei 
der Verarbeitung und zusätzliche Arbeiten (z. B. Falzen) 
werden gesondert in Rechnung gestellt. Beilagen, die 
auf einem anderen Werkstoff als Papier gedruckt sind, 
können nur nach Vorlage eines verbindlichen Musters 
zur Prüfung der Möglichkeiten von Verarbeitung und 
Versand angenommen werden. Sofern die Beilage aus 
mehreren Blättern besteht, muss sie zum Bund, also in 
Einsteckrichtung, geschlossen sein. 

   Aufgeklebte Postkarten auf Beiheftern oder Anzei-
gen werden wie folgt berechnet: 167,– € pro o/oo inkl. 
von Seite 18 Portokostenanteil zzgl. Klebekosten:

   – Maschinelles Aufkleben ist bei paralleler Klebe-
kante zum Bund und mind. 1 cm bis max. 7 cm 
Entfernung vom Bund in variabler Höhe möglich.

   Klebekosten 128,– € pro Tausend. In anderen Fällen, 
auch bei schräger Platzierung, werden Klebekosten 
von 189,– € pro Tausend für manuelles Aufkleben 
berechnet.

   Weitere Werbemittel (Warenmuster, CD/DVD etc.) 
werden als Beilage berechnet. Klebekosten auf 
Anfrage mit Vorlage eines verbindlichen Musters. 
Aufkleben ist bei paralleler Klebekante zum Bund 
und mind. 2 cm bis max. 7 cm Entfernung zum Bund 
in variabler Höhe möglich.

Benötigte Auflage: auf Anfrage

Versandanschrift  
für aufgeklebte  
Werbemittel:   Lieferung frei Haus an: 

W. Kohlhammer Druckerei GmbH + Co. KG 
Augsburger Straße 722 
70329 Stuttgart

   Liefervermerk: Für Zeitschrift  
„STAHL + TECHNIK“ oder  
„STEEL + TECHNOLOGY“,  
Ausgabe (Nr.)

23

  
 

 
 

Beilagen und weitere Werbemittel
Formate und technische Angaben
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Sonderwerbeformen
– mehr Aufmerksamkeit für Ihre Printwerbung!

Unsere Sonderwerbeformen sind eine spezielle Form der Printwerbung, sie wirken sympathisch und gleichzeitig überraschend auf die Leser 
und werden dadurch besonders gut wahrgenommen und man erinnert sich. So bleibt Ihre Werbung präsent.

Sonderwerbeformen

 » bieten Ihnen eine besonders prominente Werbeplatzierung

 » zeigen unseren Lesern – Ihrer Zielgruppe – Ihre innovative Kraft

 » sind aufmerksamkeits- und / oder themenorientiert

 » erhöhen die Response-Wirkung 

Lassen Sie Ihrer Kreativität freien Lauf, schöpfen Sie aus dem großen Angebot unserer innovativen Sonderwerbeformen oder 
fordern Sie uns mit ihren eigenen Vorstellungen. 

Print wirkt - wir beraten Sie gern! 

Beihefter

Weitere Sonderwerbeformen finden Sie auf der folgenden Seite.

Beilagen Beikleber / Booklets
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Sonderwerbeformen



Heft-im-Heft

1/6 Seite, 1-spaltig 
Inselanzeige

3x 1/3 Seite, 
über Bund

2x 2/3 Seite hoch, 
über Bund

1x 1/3 Seite hoch, 
mittlere Spalte

2x 1/3 Seite, 
Tunnelanzeige

2x 1/3 Seite, 
Tunnelanzeige

Post-it auf Trägeranzeige Banderolierung
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Hier könnte Ihre 
Werbung stehen !

Hier könnte Ihre 

Werbung stehen !
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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. 
M.Sc. Felix Ebersold, Prof. Dr. Jens Hes-
selbach, Fachgebiet Umweltgerechte Pro-
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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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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furnace for aluminium recycling. Delft Uni-
versity of Technology, 2005.
[6] Yao, T. P.: Die Viskosität metallischer 

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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Jahren 2006 bis 2015 (in 1000 Tonnen). 
Statista. Zugriff am 14. November 2016. 
Verfügbar unter https://de.statista.com/
statistik/daten/studie/197960/umfra-
ge/produktion-von-primaer-und-sekun- 
daeraluminium-in-deutschland/.
[2] Krone, K.: Aluminium-Recycling. Vom 
Vorstoff bis zur fertigen Legierung. Alumi-
nium-Verlag, Düsseldorf, 2000.
[3] Bloemen, K.: Klima- und energieeffizi-
ente Bereitstellung von Flüssigaluminium 
für den Druckgießprozess. Dissertation, 
Universität Kassel, 2017.
[4] Schmitz, C.: Handbook of aluminium 
recycling. Mechanical preparation, metal-
lurgical processing, heat treatment. 2. Auf-
lage. Vulkan-Verlag, Essen, 2014.
[5] Zhou, Bo: Modelling the melting of post-
consumer scrap within a rotary melting 
furnace for aluminium recycling. Delft Uni-
versity of Technology, 2005.
[6] Yao, T. P.: Die Viskosität metallischer 

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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E-Paper
Formate, Preise, tech. Angaben und Werbeformen 

ohne Mehrwertsteuer – gültig ab 01.01.2019
P

1 Preise:  Klickbare Anzeigen im STAHL + TECHNIK/ 

STEEL + TECHNOLOGY-E-Paper   250,00 €

  mit folgenden multimedialen Erweiterungen/Verlinkung  

  möglich: 

  auf (Image)Video 

  auf Webseite/Produkteseite 

  auf Veranstaltungs-/Messehinweise 

  E-Mail, Maps, Sounds u.v.m.

2 Formate:  Maximale Dateigröße (inkl. Defaults- und Transition- 
Bildern): 5 MB 
Defaults- und Transition-Bilder: Dateiformat: JPG 
Maximale Dateigröße: 200 KB pro Bild

 

 Videoformate:  vorzugsweise Windows Media oder mp4 -  
16:9 mit 1024 x 576 px oder größer,  
24 - 25 Frames/Sekunde, 4Mbit Encodingrate,  
Stereo Sound 44KHz Sampling. Alle gängigen 
Videoformate

3 Datenvolumen: bis max. 5 MB 

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

5 Lieferfrist: 20 Tage vor Erscheinen der Printausgabe

Bei der Daten-Anlieferung benötigen wir folgende Informationen:

  Firma / Ansprechpartner / Telefon / E-Mail / Zeitschrift/Ausgabe 

Anzeigenkunde/Motiv / Motivname (optional) / Anzeigenauftrag vom

6 Ansprechpartner:  Markus Winterhalter 
T: +49 211 15 91-142 
 E-Mail: markus.winterhalter@dvs-media.info

   Katrin Küchler 
T: +49 211 1591-146 
E-Mail: katrin.kuechler@dvs-media.info 

  Henning Schneider 
  T: +49 211 1591-223 
  E-Mail: henning.schneider@dvs-media.info
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Informationsblatt · Digitale Druckunterlagen
Ergänzung zur Anzeigenpreisliste Nr. 1, gültig ab 01.01.2019

Auftrag
Zu jedem Datenträger bzw. zu jeder Datei-Übermittlung benötigen wir 
neben der entsprechenden Dateibezeichnung parallel einen genauen 
Auftrag sowie Ausdrucke, bei Farbanzeigen druckverbindliche Proofs, mit 
den notwendigen Angaben. Bei FTP-Übertragungen erbitten wir den dazu 
gehörenden Anzeigenauftrag unter Beifügung einer Kopie des Anzeigen-
motivs gleichzeitig per Fax an die nachfolgend angegebene Nummer. Auch 
für digital gelieferte Anzeigen gilt der in den Media-Informationen angege-
bene Annahmeschluss für Anzeigen sowie Liefertermin für Druckunterlagen 
(siehe AMF-Schema T „Termin- und Themenplan“).

Kontakt
Ankündigungen, Auskünfte, Abstimmungen usw. bei Übermittlungen  
digitaler Druckunterlagen über

 Katrin Küchler 
T: +49 211 1591-146 
E-Mail: katrin.kuechler@dvs-media.info

Systeme/Programme
Apple Macintosh:   
Freehand bis Version MX
Illustrator bis Version CS6
Photoshop bis Version CS6
QuarkXPress bis Version 8.0
InDesign bis Version CS6

Grafiken/andere Importe
Sind in der Anzeige Grafiken oder Scans platziert, müssen diese Importe 
unbedingt beigefügt sein. Die Grafik- oder Bilddateien im Originalpro- 
gramm sind zusätzlich separat auf Datenträger zu speichern. Sie sollten 
keinerlei Komprimierungen enthalten, Rasterabbildungen sollten eine  
 Auflösung von mind. 300 dpi haben, Strichabbildungen 1200 dpi. 
Zulässige Grafik-Formate: die gängigen EPS-, TIFF- oder BMP-Dateien.

Farbanzeigen/Belege/Proofs
Von jeder zu belichtenden Seite wird ein verbindlicher Ausdruck benötigt. 
Für Farbanzeigen mit Sonderfarben (Pantone, HKS) werden farbseparierte 
Ausdrucke mit den genauen Farbbezeichnungen benötigt. Für den Druck 
von Anzeigen in Euroskala (CMYK) ist unbedingt ein druckverbindliches 
Proof erforderlich. Farbandrucke vom Farbkopierer sind nicht druck-
verbindlich.

Preise
Für die Übernahme digitaler Anzeigen gelten die nachfolgenden Preise. 
Fehlbelichtungen aufgrund von unvollständigen oder fehlerhalten Dateien, 
falschen Einstellungen oder unvollständigen Angaben werden berechnet. 
Das gilt gleichermaßen für zusätzliche Satz- oder Lithoarbeiten sowie für 
die Erstellung fehlender Proofs. Dateien in Word, Excel und PowerPoint 
können nur mit Mehraufwand (Zusatzkosten) verwendet werden.

Ausbelichtung:
bis Format DIN A4 45,00 €
bis Format DIN A3 88,00 €

Um digitale Anzeigen/Druckunterlagen annehmen und problemlos weiterverarbeiten zu können, müssen folgende Bedingungen beachtet werden:
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Windows: 
CorelDraw bis Version 8 (abgespeichert als EPS-Dateien, Schrift als  
Zeichenweg)

Andere Systeme/Programme auf Anfrage. Wir erbitten eine Originaldatei 
mit Angabe aller verwendeten Importe und zusätzlich davon eine EPS-Datei.

Druckfähige PDF-Datei mit mindestens 300 dpi

Datenträger/-empfänger
CD-ROM 
DVD +R/-R 
FTP-Server (Zugangsdaten auf Anfrage) 
E-Mail (Datenmenge nicht über 10 MB)

Zusammen mit dem Datenträger oder der FTP-Sendung werden alle 
 Informationen über Zeitschrift/Titel, Absender/Firma, Betriebssystem, ver-
wendeten Programmversionen, Datei-Namen sowie Anzahl und Namen der 
Druckfarben benötigt. (Dateien dürfen nicht in geschlossenen Post-Script-
Files abgespeichert sein.)

Schriften
In den Programmdateien und beigefügten Schrift-Importen dürfen keine 
modifizierten Schriften benutzt werden. Alle verwendeten Schriften und 
Schriftschnitte, insbesondere in EPS-Files enthaltene, müssen im Auftrag 
aufgeführt sein. Die Schriften werden nur zur Bearbeitung des übermittel-
ten Auftrags genutzt und danach sofort gelöscht.

Digitales oder analoges Proof:
bis Format DIN A4 45,00 € 
bis Format DIN A3 88,00 € 
Andrucke auf Anfrage

Stundensatz für DTP-Arbeiten:
Erkannte Datei-Fehler werden auf Wunsch des Kunden und nach Ab-
sprache des erforderlichen Arbeitsaufwandes soweit möglich bearbeitet.

Eingriffe werden nach Zeitaufwand pro angefangene Stunde mit 63 €  be-
rechnet.

Sonstige Leistungen
Alle anderen Arbeiten im Bereich Druckvorstufe nach Aufwand auf Anfrage.

Gewährleistung
Nur was auf dem Datenträger vorhanden ist, kann belichtet werden. Für 
Abweichungen in Texten, Abbildungen und insbesondere Farben über-
nimmt der Verlag keine Haftung. Der Druck von Farbanzeigen ohne druck–
verbindliches Proof erfolgt ohne Gewährleistung. Wir gehen davon aus, 
dass es sich bei den uns zugeleiteten und übergebenen Dateien um Kopien 
handelt und übernehmen für deren Bestand keine Haftung.

Informationsblatt · Digitale Druckunterlagen
Ergänzung zur Anzeigenpreisliste Nr. 1, gültig ab 01.01.2019



WWW.HOMEOFSTEEL.DE
Postkarte_HoS_zur_GMTN_2019_A5.indd   1 12.06.2019   10:09:48
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 Sonderdrucke

So zünden Sie mit Ihren Fachbeiträgen den Werbeturbo …
Mit Ihrem veröffentlichten Artikel in einer unserer Fachzeitschriften haben Sie ein sichtbares Zeichen Ihrer Fachkom-
petenz gesetzt. Nutzen Sie diesen Effekt, um in Ihrem Marketing richtig Gas zu geben – mit einem Sonderdruck in Print 
oder digital!

Mit gedruckten Sonderausgaben Ihres Fachbeitrags geben Sie Kunden oder Partnern Ihre Kompetenz buchstäblich 
„in die Hand“. Und auf Veranstaltungen ergänzen die gedruckten Sonderdrucke erfolgreich Ihre Marketingmaßnahmen. 

In digitaler Form können Sie die Sonderdrucke in Ihren Webauftritt einbinden oder komfortabel per Mail versenden.

Ob Print oder digital: Sonderdrucke schützen Sie vor einer Urheberrechtsverletzung. Alle Veröffentlichungen und 
Darstellungen in unseren Medien sind geschützt. Mit unseren Sonderdruck-Varianten können Sie Ihren Beitrag rechtlich 
unbedenklich veröffentlichen. 

Gerne erstellen wir Ihnen ein individuelles Angebot.

Der Klassiker – 
als Printprodukt
 » In gedruckter Form

 » Druckauflage schon ab 100 Exemplaren

 » Inklusive Berechtigung zur Verbreitung Ihrer Drucke

 » Rückendrahtheftung

 » Auf Wunsch praktische Ringösenheftung zum Ab-
heften (Aufpreis 20,00 €)

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

 » Zur Weitergabe an Ihre eigene Druckerei

 » Unbegrenzte Druckauflage

 » Unbeschränktes Nachdruckrecht

 » Inklusive Berechtigung zur Verbreitung Ihrer Drucke

Als Internet-PDF – digital
 » Webgerechtes Dateiformat

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

 » Inklusive Berechtigung zur Veröffentlichung 
im Internet und zur Verbreitung

 » Ideal in Kombination zu Print oder Druck-PDF

1 2

3

Beratung + Buchung:

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

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

Original-Titelseite
Kompetenz pur
Sie starten mit der Original-Titelseite. 
Ein Extra-Feld macht auf Ihren Beitrag aufmerksam.

Alternativ können Sie Ihr eigenes Titelbild 
oder eine Anzeige einfügen.

Sonderdruck für 
Mustermann GmbH

62 GIESSEREI 104 04/2017

SPEKTRUM

VON NICK CHILD, TAMWORTH, GROSS-
BRITANNIEN

Hintergrund

Viele Stahlgussteile stellen aufgrund ihrer 
Einsatzbedingungen in komplexen Anla-
gen und Systemen anspruchsvolle Bau-
teile dar, die in einer Vielzahl von Anwen-
dungsbereichen zum Einsatz kommen. Sie 
werden in vielen Industriebereichen ge-
nutzt, wie z. B. 
>  bei der Bahn - für sicherheitsrelevan-

te Bauteile einschließlich Bremsen und 
Motorteile,

>  im Energiebereich – für sicherheitsre-
levante Gussteile, die großen Bean-
spruchungen ausgesetzt sind, wie 
Hochdruckpumpen, Ventile und Bau-
teile von Nuklearreaktoren,

>  beim Militär – für hochspezialisierte 
Gussteile, die als Konstruktionsteile bei 

Militärfahrzeugen zum Einsatz kommen 
und als sicherheitsrelevante Teile in 
Militärflugzeugen genutzt werden.

Die Komplexität von Stahlgussteilen und 
die an sie gestellten Anforderungen neh-
men rasant zu und eine Abschwächung 

Stelex ZR Ultra – die neue  
Generation keramischer Filter in 
Schaumstruktur für das Stahlgießen
Keramische Filter in Schaumstruktur wurden erstmals in den 1980er-Jahren in 
Stahlgießereien eingesetzt. Seitdem haben sich die verwendeten Produkte und die 
Anwendungstechnologie stetig weiterentwickelt. Heute werden keramische Filter in 
Schaumstruktur u. a. für die Fertigung von sehr kleinen Gusskomponenten einge-
setzt, bei denen schon minimale Einschlüsse zu Ausschuss führen. Das Einsatzgebiet 
dieser Filter reicht bis hin zu Gussstücken mit Gewichten von über 40 t.

Stelex ZR Ultra-Produktsortiment.
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SINCE 1914

Inductotherm Deutschland GmbH | Hauptstraße 7 | 52152 Simmerath | Tel. +49 2473 8002 0
verkauf&service@inductotherm.de | www.inductotherm.de

Wir bieten erstklassige, ef� ziente und bewährte Induktions-Schmelztechnologie, sowie exzellenten Service für die 
Gießerei-Industrie seit über 60 Jahren. Wir � nden immer die richtige Lösung – auch für Ihren Betrieb.
Sprechen Sie uns an – wir freuen uns auf Sie!
Gießerei-Industrie seit über 60 Jahren. Wir � nden immer die richtige Lösung – auch für Ihren Betrieb.
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Prägnanter Einstieg
Ihr Beitrag beginnt direkt unter der 

Kopftitelzeile der Fachzeitschrift.

→ Pfannenaufheizen

Sonderdruck aus Giesserei, Ausgabe 02/2017

Pfannenaufheizen: Energie- 
effizienz und Kostenoptimierung.

Corporate-Titelseite
Individuelle Gestaltung
Die Titelseite entspricht dem 
Corporate Design Ihres Unternehmens.

74 GIESSEREI 104 02/2017

VON HEINZ KADELKA, DÜSSELDORF, 
UND MIKE WEBER, EISENBERG

Praxisvergleich

Ziele waren die Untersuchung der Wirt-
schaftlichkeit, Flexibilität, Energieeffizi-
enz, Standzeit, Sinterung und der Tempe-
raturwechsel beim Aufheizen. Gegenstand 
der Untersuchung war eine 4-t-Transport-
pfanne für Gusseisen, die mit den beiden 

unterschiedlichen Brennersystemen auf-
geheizt wurde.

Hintergrund

Pfannen stellen einen bedeutenden Anteil 
am Gesamtenergieeinsatz im Schmelz-
prozess von flüssigem Eisen dar. Sie müs-
sen auf Betriebstemperatur aufgeheizt 
und letztlich kontinuierlich betriebswarm 
gehalten werden. Dies soll in jeder Hin-

sicht wirtschaftlich und flexibel erfolgen, 
sodass die Pfannen geringeren Tempera-
turwechseln ausgesetzt werden, eine lan-
ge Feuerfeststandzeit möglich ist und die 
Pfannenpflege auf ein notwendiges Mini-
mum reduziert wird.

Versuchsaufbau

Bild 1 zeigt die Lage der Thermoelemente 
im Feuerfestbereich der 4-t-Gießpfanne.

Pfannenaufheizen unter  
den Aspekten Energieeffizienz  
und Kostenoptimierung
Wie bewähren sich Brennersysteme zum Pfannenaufheizen im Praxisvergleich? Das war 
das Thema einer Untersuchung der Firma Linde Gas in Kooperation mit der Gießerei 
Gienanth in Eisenberg. Dafür wurde die Leistung von Poren- und Erdgas-Sauerstoffbren-
ner beim Aufheizen von Gieß- und Behandlungspfannen für Gusseisen mit Lamellengrafit 
und Kugelgrafit sowie Vermiculargrafit verglichen.

Bei Gienanth in Eisenberg verglich die 
Firma Linde die Wirkungsgrade ver-
schiedener Brennertypen zum Aufhei-
zen und Warmhalten von Gießpfannen.
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SPEKTRUM Internet-PDF aus „GIESSEREI“ (2017), Heft 2, Seite 74 – 81.
© Giesserei-Verlag GmbH, DüsseldorfBasis-Titelseite

Kommt direkt auf den Punkt
Lediglich am oberen Seitenrand wird der 

Sonderdruck als solcher ausgewiesen.

Diese Leistungen bieten wir zusätzlich an

Seitenzahlen, Fremdanzeigen und -beiträge werden entfernt. 
Nutzen Sie den frei werdenden Platz, um eine Eigenanzeige oder Kontaktdaten zu platzieren.
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 Sonderdrucke

Der Klassiker – als Printprodukt (4-farbig)
 » In gedruckter Form

 » Inklusive Berechtigung zur Verbreitung Ihrer Drucke

 » Druck: 4-farbig Euroscala, Papier: 135 g/m² Bilderdruck matt, weiß 

 » Format: DIN A4 (Vorder- und Rückseite bedruckt)

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

Auflage/Stück*

Seiten Verarbeitung 100 200 300 400 500 600 800 1000

1 plano 206,00 € 256,00 € 296,00 € 304,00 € 310,00 € 316,00 € 328,00 € 340,00 €

2 plano 256,00 € 310,00 € 350,00 € 362,00 € 368,00 € 374,00 € 386,00 €  398,00 €

4 Gefalzt 394,00 € 532,00 € 584,00 € 608,00 € 620,00 € 632,00 € 656,00 € 680,00 €

6 Gefalzt 524,00 € 678,00 € 798,00 € 828,00 € 850,00 € 872,00 € 916,00 € 960,00 €

8 Rückendraht 632,00 € 816,00 € 864,00 € 892,00 € 936,00 € 974,00 € 1.054,00 € 1.130,00 €

12 Rückendraht 1.064,00 € 1.200,00 € 1.264,00 € 1.320,00 € 1.366,00 € 1.416,00 € 1.516,00 € 1.616,00 €

16 Rückendraht 1.416,00 € 1.472,00 € 1.536,00 € 1.594,00 € 1.658,00 € 1.718,00 € 1.838,00 € 1.958,00 €

Alle Preise zuzüglich Mehrwertsteuer und Versandkosten.

*Für eine andere Auflagenhöhe erstellen wir Ihnen gerne ein individuelles Angebot.

1
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Beratung + Buchung:

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

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

Sonderdrucke

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

 » Zur Weitergabe an Ihre eigene Druckerei

 » Unbegrenzte Druckauflage

 » Unbeschränktes Nachdruckrecht

 » Inklusive Berechtigung zur Verbreitung Ihrer Drucke

300 dpi  
druckfähig

1 Seite 2 Seiten 3 Seiten 4 Seiten ab 5 Seiten

500,00 € 600,00 € 700,00 € 800,00 € 900,00 €

Alle Preise zuzüglich Mehrwertsteuer und Versandkosten.

Als Internet-PDF – digital
 » Webgerechtes Dateiformat

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

 » Inklusive Copyright zur Veröffentlichung 
im Internet und zur Verbreitung

 » Ideal in Kombination zu Print oder Druck-PDF

200 dpi 
Internet-PDF

1 Seite 2 Seiten 3 Seiten 4 Seiten ab 5 Seiten

120,00 € 160,00 € 200,00 € 240,00 € 280,00 €

Alle Preise zuzüglich Mehrwertsteuer und Versandkosten.

2

3
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Allgemeine Geschäftsbedingungen für Anzeigen 
und Fremdbeilagen in Zeitungen und Zeitschriften

1. »Anzeigenauftrag« im Sinne der nachfolgenden Allgemeinen Geschäftsbedingungen ist der 
Vertrag über die Veröffentlichung einer oder mehrerer Anzeigen eines Werbungtreibenden oder 
sonstigen Inserenten in einer Druckschrift zum Zweck der Verbreitung.

2. Anzeigen sind im Zweifel zur Veröffentlichung innerhalb eines Jahres nach Vertragsabschluss 
abzurufen. Ist im Rahmen eines Abschlusses das Recht zum Abruf einzelner Anzeigen ein-
geräumt, so ist der Auftrag innerhalb eines Jahres seit Erscheinen der ersten Anzeige ab-
zuwickeln, sofern die erste Anzeige innerhalb der in Satz 1 genannten Frist abgerufen und 
veröffentlicht wird.

3. Bei Abschlüssen ist der Auftraggeber berechtigt, innerhalb der vereinbarten bzw. der in Ziffer 2 
genannten Frist auch über die im Auftrag genannte Anzeigenmenge hinaus weitere Anzeigen 
abzurufen.

4. Wird ein Auftrag aus Umständen nicht erfüllt, die der Verlag nicht zu vertreten hat, so hat der 
Auftraggeber, unbeschadet etwaiger weiterer Rechtspflichten, den Unterschied zwischen dem 
gewährten und dem der tatsächlichen Abnahme entsprechenden Nachlass dem Verlag zu er-
statten. Die Erstattung entfällt, wenn die Nichterfüllung auf höherer Gewalt im Risikobereich des 
Verlages beruht.

5. Bei der Errechnung der Abnahmemengen werden Text-Millimeterzeilen dem Preis entspre-
chend in Anzeigen-Millimeter umgerechnet.

6. Aufträge für Anzeigen und Fremdbeilagen, die erklärtermaßen ausschließlich in bestimmten 
Nummern, bestimmten Ausgaben oder an bestimmten Plätzen der Druckschrift veröffentlicht 
werden sollen, müssen so rechtzeitig beim Verlag eingehen, dass dem Auftraggeber noch vor 
Anzeigenschluss mitgeteilt werden kann, wenn der Auftrag auf diese Weise nicht auszuführen 
ist. Rubrizierte Anzeigen werden in der jeweiligen Rubrik abgedruckt, ohne dass dies der aus-
drücklichen Vereinbarung bedarf.

7. Textteil-Anzeigen sind Anzeigen, die mit mindestens drei Seiten an den Text und nicht an ande-
re Anzeigen angrenzen. Anzeigen, die aufgrund ihrer redaktionellen Gestaltung nicht als Anzei-
gen erkennbar sind, werden als solche vom Verlag mit dem Wort »Anzeige« deutlich kenntlich 
gemacht.

8. Der Verlag behält sich vor, Anzeigenaufträge – auch einzelne Abrufe im Rahmen eines Ab-
schlusses – und Beilagenaufträge wegen des Inhalts, der Herkunft oder der technischen Form 
nach einheitlichen, sachlich gerechtfertigten Grundsätzen des Verlages abzulehnen, wenn de-
ren Inhalt gegen Gesetze oder behördliche Bestimmungen verstößt oder deren Veröffentlichung 

für den Verlag unzumutbar ist. Dies gilt auch für Aufträge, die bei Geschäftsstellen, Annahme-
stellen oder Vertretern aufgegeben werden. Beilagenaufträge sind für den Verlag erst nach 
Vorlage eines Musters der Beilage und deren Billigung bindend. Beilagen, die durch Format 
oder Aufmachung beim Leser den Eindruck eines Bestandteils der Zeitung oder Zeitschrift 
erwecken oder Fremdanzeigen enthalten, werden nicht angenommen. Die Ablehnung eines 
Auftrages wird dem Auftraggeber unverzüglich mitgeteilt.

9. Für die rechtzeitige Lieferung des Anzeigentextes und einwandfreier Druckunterlagen oder der 
Beilagen ist der Auftraggeber verantwortlich. Für erkennbar ungeeignete oder beschädigte 
Druckunterlagen fordert der Verlag unverzüglich Ersatz an. Der Verlag gewährleistet die für den 
belegten Titel übliche Druckqualität im Rahmen der durch die Druckunterlagen gegebenen 
Möglichkeiten.

10. Der Auftraggeber hat bei ganz oder teilweise unleserlichem, unrichtigem oder bei unvollstän-
digem Abdruck der Anzeige Anspruch auf Zahlungsminderung oder eine einwandfreie Ersatz-
anzeige, aber nur in dem Ausmaß, in dem der Zweck der Anzeige beeinträchtigt wurde. Lässt 
der Verlag eine ihm hierfür gestellte angemessene Frist verstreichen oder ist die Ersatzanzei-
ge erneut nicht einwandfrei, so hat der Auftraggeber ein Recht auf Zahlungsminderung oder 
Rückgängigmachung des Auftrages. Schadensersatzansprüche aus positiver Forderungsver-
letzung, Verschulden bei Vertragsabschluss und unerlaubter Handlung sind – auch bei telefoni-
scher Auftragserteilung – ausgeschlossen. Schadensersatzansprüche aus Unmöglichkeit der 
Leistung und Verzug sind beschränkt auf Ersatz des vorhersehbaren Schadens und auf das für 
die betreffenden Anzeige oder Beilage zu zahlende Entgelt. Dies gilt nicht für Vorsatz und grobe 
Fahrlässigkeit des Verlegers, seines gesetzlichen Vertreters und seiner Erfüllungsgehilfen. Eine 
Haftung des Verlages für Schaden wegen des Fehlens zugesicherter Eigenschaften bleibt un-
berührt. Im kaufmännischen Geschäftsverkehr haftet der Verlag darüber hinaus auch nicht für 
die grobe Fahrlässigkeit von Erfüllungsgehilfen; in den übrigen Fällen ist gegenüber Kaufleuten 
die Haftung für grobe Fahrlässigkeit dem Umfang nach auf den voraussehbaren Schaden bis 
zur Höhe des betreffenden Anzeigenentgelts beschränkt. Reklamationen müssen – außer bei 
nicht offensichtlichen Mängeln – innerhalb von vier Wochen nach Eingang von Rechnung und 
Beleg geltend gemacht werden.

11. Probeabzüge werden nur auf ausdrücklichen Wunsch geliefert. Der Auftraggeber trägt die Ver-
antwortung für die Richtigkeit der zurückgesandten Probeabzüge. Der Verlag berücksichtigt 
alle Fehlerkorrekturen, die ihm innerhalb der bei der Übersendung des Probeabzuges gesetz-
ten Frist mitgeteilt werden.
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Allgemeine Geschäftsbedingungen für Anzeigen 
und Fremdbeilagen in Zeitungen und Zeitschriften

12. Sind keine besonderen Größenvorschriften gegeben, so wird die nach Art der Anzeige übliche 
tatsächliche Abdruckhöhe der Berechnung zugrunde gelegt.

13. Falls der Auftraggeber nicht Vorauszahlung leistet, wird die Rechnung sofort, möglichst aber 
vierzehn Tage nach Veröffentlichung der Anzeige übersandt. Die Rechnung ist innerhalb der aus 
der Preisliste ersichtlichen vom Empfang der Rechnung anlaufenden Frist zu bezahlen, sofern 
nicht im einzelnen Fall  eine andere Zahlungsfrist oder Vorauszahlung vereinbart ist. Etwaige 
Nachlässe für vorzeitige Zahlung werden nach der Preisliste gewählt.

14. Bei Zahlungsverzug oder Stundung werden Zinsen sowie die Einziehungskosten berechnet. 
Der Verlag kann bei Zahlungsverzug die weitere Ausführung des laufenden Auftrages bis zur 
Bezahlung zurückstellen und für die restlichen Anzeigen Vorauszahlungen verlangen. Bei Vorlie-
gen begründeter Zweifel an der Zahlungsfähigkeit des Auftraggebers ist der Verlag berechtigt, 
auch während der Laufzeit eines Anzeigenabschlusses das Erscheinen weiterer Anzeigen ohne 
Rücksicht auf ein ursprünglich vereinbartes Zahlungsziel von der Auszahlung des Betrages und 
von dem Ausgleich offenstehender Rechnungsbeträge abhängig zu machen.

15. Der Verlag liefert mit der Rechnung auf Wunsch einen Anzeigenbeleg. Je nach Art und Um-
fang des Anzeigenauftrages werden Anzeigenausschnitte, Belegseiten oder vollständige Be-
legnummern geliefert. Kann ein Beleg nicht mehr beschafft werden, so tritt an seiner Stelle eine 
rechtsverbindliche Bescheinigung des Verlages über die Veröffentlichung und Verbreitung der 
Anzeige.

16. Kosten für die Anfertigung bestellter Druckunterlagen sowie für vom Auftraggeber gewünschte 
oder zu vertretende erhebliche Änderungen ursprünglich vereinbarter Ausführungen hat der 
Auftraggeber zu tragen.

17. Aus einer Auflagenminderung kann bei einem Abschluss über mehrere Anzeigen ein Anspruch 
auf Preisminderung hergeleitet werden, wenn im Gesamtdurchschnitt des mit der ersten Anzei-
ge beginnenden Insertionsjahres die in der Preisliste oder auf anderer Weise genannte durch-
schnittliche Auflage oder – wenn eine Auflage nicht genannt ist – die durchschnittlich verkaufte 
(bei Fachzeitschriften gegebenenfalls die durchschnittlich tatsächlich verbreitete) Auflage des 
vergangenen Kalenderjahres unterschritten wird. Eine Auflagenminderung ist nur dann zur 
Preisminderung berechneter Mangel, wenn sie bei einer Auflage bis zu 50.000 Exemplaren 
20 % beträgt. Darüber hinaus sind bei Abschlüssen Preisminderungsansprüche ausgeschlos-
sen, wenn der Verlag dem Auftraggeber von dem Absinken der Auflage so rechtzeitig Kenntnis 
gegeben hat, dass dieser vor Erscheinen der Anzeige vom Vertrag zurücktreten konnte.

18. Bei Ziffernanzeigen wendet der Verlag für die Verwahrung und rechtzeitige Weitergabe der 
Angebote die Sorgfalt eines ordentlichen Kaufmanns an. Einschreibebriefe und Eilbriefe auf Zif-
fernanzeigen werden nur auf dem normalen Postweg weitergeleitet. Die Eingänge auf Ziffern-
anzeigen werden vier Wochen aufbewahrt. Zuschriften, die in dieser Frist nicht abgeholt sind, 
werden vernichtet. Wertvolle Unterlagen sendet der Verlag zurück, ohne dazu verpflichtet zu 
sein. Der Verlag behält sich im Interesse und zum Schutz des Auftraggebers das Recht vor, die 
eingehenden Angebote zur Ausschaltung von Missbrauch des Zifferndienstes zu Prüfzwecken 
zu öffnen. Zur Weiterleitung von geschäftlichen Anpreisungen und Vermittlungsangeboten ist 
der Verlag nicht verpflichtet.

19. Druckunterlagen werden nur auf besondere Anforderung an den Auftraggeber zurückgesandt. 
Die Pflicht zur Aufbewahrung endet drei Monate nach Ablauf des Auftrages.

20. Erfüllungsort ist der Sitz des Verlages. Im Geschäftsverkehr mit Kaufleuten, juristischen Per-
sonen des öffentlichen Rechts oder bei öffentlich rechtlichen Sondervermögen ist bei Klagen 
Gerichtsstand der Sitz des Verlages. Soweit Ansprüche des Verlages nicht im Mahnverfah-
ren geltend gemacht werden, bestimmt sich der Gerichtsstand bei Nicht-Kaufleuten nach 
deren Wohnsitz. Ist der Wohnsitz oder gewöhnliche Aufenthalt des Auftraggebers, auch bei 
Nicht-Kaufleuten, im Zeitpunkt der Klageerhebung unbekannt, oder hat der Auftraggeber nach 
Auftragsschluss seinen Wohnsitz oder gewöhnlichen Aufenthalt aus dem Geltungsbereich des 
Gesetzes verlegt, ist als Gerichtsstand der Sitz des Verlages vereinbart.

Hinweise zur Datenverarbeitung 

(1) Der Anbieter erhebt im Rahmen der Abwicklung von Verträgen Daten des Kunden. Er beachtet 
dabei die gesetzlichen Bestimmungen. Ohne Einwilligung des Kunden wird der Anbieter Daten 
des Kunden nur erheben, verarbeiten oder nutzen, soweit dies für die Abwicklung des Ver-
tragsverhältnisses erforderlich ist.

(2) Ohne die Einwilligung des Kunden wird der Anbieter Daten des Kunden nicht für Zwecke der 
Werbung, Markt- oder Meinungsforschung nutzen. 

(3) Der Kunde hat jederzeit die Möglichkeit, eine Auskunft über die zu ihm gespeicherten Daten 
abzurufen, diese ändern oder löschen bzw. sperren zu lassen. Im Übrigen wird in Bezug auf die 
Einwilligungen des Kunden und weitere Informationen zur Datenerhebung, -verarbeitung und 
-nutzung auf die Datenschutzerklärung verwiesen.

Der jeweils aktuelle Stand der AGB´s ist im Internet zu finden unter www.dvs-media.eu



DVS Media GmbH

Anzeigenleitung  
Markus Winterhalter
Aachener Straße 172
40223 Düsseldorf
T: +49 211 15 91-142
 E-Mail: markus.winterhalter@dvs-media.info

 Katrin Küchler 
T: +49 211 1591-146 
E-Mail: katrin.kuechler@dvs-media.info

Henning Schneider 
T: +49 211 1591-223 
E-Mail: henning.schneider@dvs-media.info

Chefredaktion
Dipl.-Ing. Ulrich Ratzek
Aachener Straße 172
40223 Düsseldorf
T: +49 211 1591-291
 E-Mail: ulrich.ratzek@dvs-media.info

Dipl.-Ing. Arnt Hannewald
T: +49 211 1591-232
 E-Mail: arnt.hannewald@dvs-media.info
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Vertretungen

Bayern & Österreich

Verlagsbüro Hubert Hunscheidt
Am Falchen 46
86983 Lechbruck
T: +49 8862 8146
F: +49 8862 7449
Mobil: +49 1577 / 1751343
E-Mail: hunscheidt@t-online.de

Schweiz

Rico Dormann
Media Consultant Marketing
Moosstr. 7
CH-8803 Rüschlikon 
T: +41 44 7208550
F: +41 44 7211474
E-Mail: dormann@rdormann.ch

  
 

 
 


