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HOME OF FOUNDRY – die erste 
Wahl, wenn es um digitale gießerei­
technische Fachinformationen geht. 
Profitieren Sie von unseren Banner- 

und Newsletterangeboten.

mehr erfahren ab Seite 40

Auch digital verfügbar – die 
GIESSEREI als E-Paper bietet 
spannende interaktive Lösungen 
für unsere Werbepartner in unserer 
GIESSEREI-APP.

mehr erfahren ab Seite 45
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Experten und Entscheider  
lesen den gelben Marktführer –  
die Nr. 1 unter den Fachzeit­
schriften für Gießereitechnik.

mehr erfahren ab Seite 6

CASTING – PLANT AND 
TECHNOLOGY – führende 
englischsprachige Fach­
zeitschrift mit weltweiter 
Verbreitung.

mehr erfahren ab Seite 20

Die komplette GIESSEREI-Branche in 
einem Band – dafür steht seit 1999 
das GIESSEREI-Jahrbuch.

mehr erfahren ab Seite 48



3

Inhaltsverzeichnis

GIESSEREI & GIESSEREI Special 

Kontakte 4

Titelporträt 6

Termin- und Themenplan 10

Anzeigenpreisliste 12

Auflagen- und Verbreitungsanalyse 15

Leser-Struktur-Analyse 16

HOME OF FOUNDRY

HOME OF FOUNDRY 48

Auf den Punkt werben 51

Unsere Einzelleistungen 59

Der Newsletter 61

JobPortal 64

Advertorial und Whitepaper 65

CASTING PLANT AND TECHNOLOGY INTERNATIONAL (CP+T)

Titelporträt 23

Termin- und Themenplan 24

Anzeigenpreisliste 25

Auflagen- und Verbreitungsanalyse 28

Empfänger-Struktur-Analyse 29

Bezugsquellenverzeichnis - KEY TO CASTING 32

Sonstiges

Formate und technische Angaben 33

Beihefter 35

Beilagen, Aufgeklebte Werbemittel 36

Sonderwerbeformen 37

Wandkalender 2023 39

GIESSEREI Jahrbuch 2023 40

Sonderdrucke 42

Porträt GIESSEREI APP 44

Werben im E-Paper 46

Anzeigenpreise: Alle angegebenen Anzeigenpreise sind in EURO und verstehen sich zzgl. dem aktuell gültigen Mehrwertsteuersatz.
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Marktführer für Industrie und Forschung

GIESSEREI ist die führende deutschsprachige Fachzeitschrift für Technik, Innova­
tion und Management.

Zielgruppe sind Gießereien (Eisen,- Stahl- und Tempergießereien, Nichteisenmetall­
gießereien und Druckgießereien), Gießerei-Anlagen- und Maschinenbauer, Abneh­
mer der Gießereien, Zulieferer und die weiterverarbeitende Industrie. 

Inhalte:
 Technologie-, Strategie- und Managementtrends |  Profile der Branchen-Player | 
 Kommentare |  Interviews |  Fundierte Fachberichte |  Wissenschaftliche 
Hintergrundinformationen |  Patentberichte |  Informationen aus Verbänden 
und Politik

Zweimal jährlich erscheint das GIESSEREI SPECIAL – Forschung und Innovation 
als Schwerpunktthema im Magazin GIESSEREI. Darin werden den Lesern der  
GIESSEREI und der wissenschaftlichen Fachwelt zukunftsorientierte Forschungs- 
und Entwicklungsthemen aus dem bestehenden Forschungsnetzwerk der Gießerei­
technik publizistisch prominent präsentiert.

98 % unserer Leser lesen alle Ausgaben der GIESSEREI.  

Titelporträt

Unsere Leser attestieren der Traditionszeitschrift GIESSEREI einen hohen beruf­
lichen Nutzwert, 70 % der Leser sind TOP-Entscheider der Branche.

Druckauflage:� 2.129

Verkaufte Auflage:� 1.181 
(Jahresdurchschnitt: April 2020 – März 2021)

Verbreitete Auflage:� 1.834
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1 	 Titel:	 GIESSEREI

2	� Kurzcharakteristik:	 Führende Fachzeitschrift der Gießerei- 
	 branche im deutschsprachigen Raum. 
	 Schwerpunktthemen sind Technik, 
	 Innovation und Management mit einem 
	 zielgruppenspezifischen Wirtschaftsteil 
	 und Patentbericht.

3	� Zielgruppe:	 Gießereien (Eisen-, Stahl- und 
	 Tempergießereien, Nichteisenmetall- 
	 gießereien und Druckgießereien), 
	 Gießerei-Anlagen- und Maschinenbauer, 
	 Abnehmer der Gießereien, Zulieferbetriebe 
	 und weiterverarbeitende Industrie.

4	 Erscheinungsweise:	 monatlich 

5	 Heftformat:	 DIN A4

6	 Jahrgang:	 109. Jahrgang

7	 Auflage:	 Druckauflage 2.129 Ex.

		  verkaufte/abonnierte Auflage: 1.181 Ex.

8	 Organ:	� Bundesverband der 
Deutschen Gießerei-Industrie (BDG)

9	 Mitgliedschaft /	 IVW, Verband Deutscher 
	 Teilnahme:	 Zeitschriftenverleger e.V.

		  Media-Datenbank der Deutschen  
		  Fachpresse

10	 Verlag:	� DVS Media GmbH 
Postfach 10 19 65, 40010 Düsseldorf 
Aachener Straße 172, 40223 Düsseldorf 
 +49 211 15 91-0 
 +49 211 15 91-150 
 www.dvs-media.eu 
 media@dvs-media.info

11	 Herausgeber:	� Bundesverband der Deutschen 
Gießerei-Industrie (BDG)

12	 Anzeigen:	� Markus Winterhalter 
 +49 211 15 91-142 
 markus.winterhalter@dvs-media.info

13	 Redaktion:	� Martin Vogt, Chefredakteur 
Tel. +49 211 6871 - 107 
martin.vogt@bdguss.de

Titelporträt
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14 	 Umfangs-Analyse:	 2020 = 11 Ausgaben

	 Gesamtumfang:	 1.072 Seiten = 100 %

Redaktioneller Teil 
868 Seiten /  
81,0 %

Anzeigenteil 
204 Seiten /  
19,0 %

Kundenanzeigen 
137 Seiten / 67,0%

Stellen- und Gelegenheitsanzeigen 
4 Seiten / 2,0 %

Verlagseigene Anzeigen 
63 Seiten / 31,0 %

Titelporträt
Umfangsanalyse
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1 News und Aktuelles, 
225 Seiten, 26,0%

2 Gießverfahren (Druckguss, Kokillenguss, 
Sanddruck, Prozess allgemein, Legierungen, 
Werkstoffe), 105 Seiten, 12,1%

3 Unternehmen und Management (Unter­
nehmensführung, Marktherausforderungen, 
Betriebswirtschaft, Zukunftsplanung, Strategie,  
Unternehmensreportagen), 107 Seiten, 12,3%

4 Gießereitechnik und -Prüfung (Ressourceneffizienz,  
Binder, Form- und Kernherstellung, Filteranlagen,  
Werkzeuge, Maschinenbau, Schmelzöfen, Schmelzbetrieb, 
Sandaufbereitung, Messverfahren), 132 Seiten, 15,2%

5 Messen und Tagungen, 
9 Seiten, 1,0%

6 Industrie 4.0 (Digitalisierung,  
Simulation, Automatisierung),  
90 Seiten, 10,4%

7 Nachbearbeitung und Qualitätssiche­
rung (Material, Wärmebehandlung, 
Produkt, Recycling), 69 Seiten, 8,0%

10 Beruf und Karriere (begleitende Reportagen in 
Betrieben, Aus- und Weiterbildung, Qualifizierung), 
26 Seiten, 3,0%

8 Leichtbau (Herausforderungen der E-Mobi­
lität, Strukturbauteile), 52 Seiten, 6,0%

9 Additive Manufacturing (3-D-Druck, Direkter Metalldruck, 
Druck von Sandkernen, Anlagen zum 3-D-Druck),  
52 Seiten, 6,0%

Titelporträt
Fortsetzung der Umfangsanalyse
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Ausgabe Termine Themen | Schwerpunkt Messen | Ausstellungen | Veranstaltungen

1
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

10.12.2021 
14.12.2021 
04.01.2022

Druckgießen und Druckgießanlagen

2
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin: 

14.01.2022
18.01.2022
01.02.2022

Form- und Kernherstellung
Sandaufbereitung und Regenerierung

METAV - Internationale Messe für Technologien der Metallbe­
arbeitung, Düsseldorf

08.03. - 11.03.2022

3
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

11.02.2022
15.02.2022
08.03.2022

Informationsverarbeitung und IT-Lösungen
Simulation gießtechnischer Qualität 
Strahlen und Putzen

4
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

18.03.2022
22.03.2022
05.04.2022

Eisen-, Stahl- und Temperguss
Additive Fertigung
Messsysteme/-technik

Special: Forschung & Innovation

HANNOVER MESSE, Hannover
DMI - DIE & MOULD INDIA INTERNATIONAL EXHIBITION, 	
Mumbai/Indien
64. Österreichische Gießereitagung
Leoben/Österreich
INTERMOLD/Die & Mold Asia - Japan International Die & Mold 
Manufacturing Technology Exhibition, Osaka/Japan
34. Control, Stuttgart

25.04. - 29.04.2022
27.04. - 30.04.2022

28.04. - 29.04.2022

20.04. - 23.04.2022

03.05. - 06.05.2022

5
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

14.04.2022
19.04.2022
03.05.2022

Schmelzen und Gießen
Feuerfest
Einsatzstoffe

Deutscher Gießereitag 2022, Münster
NORTEC 2022, Hamburg
CastForge 2022, Stuttgart
1. Eisenguss-Forum, Stuttgart

05.05. - 06.05.2022
31.05. - 03.06.2022
21.06. - 23.06.2022
21.06. - 23.06.2022

6
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

13.05.2022
17.05.2022
07.06.2022

Umweltschutz
Energie

EUROGUSS - Internationale Fachmesse für Druckguss: Technik, 
Prozesse, Produkte, Nürnberg
LightCon, Hannover
BDG-Zukunftstag, Düsseldorf
Gussteilgestaltung in der Praxis, München

08.06. - 10.06.2022
23.06. - 24.06.2022

29.06.2022
06.07. - 07.07.2022

7
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

15.06.2022
21.06.2022
05.07.2022

Gießerei-Industrie 4.0
Automatisierung
Robotertechnik

Termin- und Themenplan
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Ausgabe Termine Themen | Schwerpunkt Messen | Ausstellungen | Veranstaltungen

8
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

15.07.2022
19.07.2022
09.08.2022

Rohgussbehandlung
Oberflächenbehandlung
Strahlanlagen

Special: Aluminium 2022

62. IFC Portoroz, Portoroz/Slowenien
ALUMINIUM - Weltmesse & Kongress, Düsseldorf

14.09. - 16.09.2022 
27.09. - 29.09.2022

9
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

19.08.2022
23.08.2022
06.09.2022

Leichtbau in Guss
Gußteilgestaltung
Software

METAL - Internationale Messe für Gießereitechnik	
Kielce/Polen
FOND-EX - Internationale Gießereifachmesse, Brünn/
Tschechische Republik
Zinc Die Casting Conference – Europe, Koblenz 
ANKIROS / ANNOFER / TURKCAST - International Iron-
Steel, Foundry and Non-Ferrous Metals Technology, 
Machinery & Products Trade Fair, Istanbul/Türkei

20.09. - 22.09.2022

03.10. - 07.10.2022

05.10. - 07.10.2022
06.10. - 08.10.2022

10
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

16.09.2022
20.09.2022
04.10.2022

Leichtmetallguss und Aluminiumlegierungen
Schmelzen und Gießen von NE-Metallen
Messsysteme/-technik

Gussteilgestaltung in der Praxis, Düsseldorf

11
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

14.10.2022
18.10.2022
09.11.2022

3-D Druck
Modell- und Formenbau
Additive Fertigung
Strahlen und Putzen
Special: Forschung & Innovation

Formnext, Frankfurt 15.11. - 18.11.2022

12
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

18.11.2022
22.11.2022
06.12.2022

Gießereianlagen und -einrichtungen
Engineering

2023

1
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

09.12.2022
13.12.2022
03.01.2023

Druckgießen und Druckgießanlagen

Die Redaktion behält sich aus Gründen der Aktualität Themenänderungen vor.

Termin- und Themenplan

inklusive Beilage 

WANDKALENDER 2023
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Anzeigenpreisliste Nr. 47
gültig ab 01.01.2020

* zzgl. 3 mm Beschnitt allseitig

Farbzuschläge (nicht rabattierfähig):

je Standardfarbe� 285,00 € 
je Sonderfarbe� 700,00 €

Platzierungszuschläge auf s/w Preis 
(nicht rabattierfähig):

1. rechte Seite� 20 % 
andere bindende Platzierungen� 10 % 

Rabatte:

Abnahme innerhalb 12 Monate (Insertionsjahr)

Malstaffel� 3 –   5 Anzeigen    5 %

� 6 – 11 Anzeigen  10 %

� 12 – 23 Anzeigen  15 %

� 24 u. m. Anzeigen  20 %

 
Mengenstaffel� 2 Seiten     5 %

� 3 –   5 Seiten   10 %

� 6 –   9 Seiten   15 %

� 10 – 12 Seiten  20 %

� ab 13 Seiten     25 %

 
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 4-farbig

Titelseite 186 x 186 - - 4.210,00

2./ 3./ 4. Umschlagseite 174 x 260 210 x 297 2.760,00 3.615,00

2/1 Seite 174 x 260 430 x 303 4.255,00 5.110,00

1/1 Seite 174 x 260 210 x 297 2.130,00 2.985,00

3/4 Seite, quer

3/4 Seite, hoch

174 x 195

130 x 260

210 x 210

145 x 297
1.650,00 2.505,00

2/3 Seite, quer

2/3 Seite, hoch

174 x 172

114 x 260

210 x 191

130 x 297
1.465,00 2.320,00

Juniorpage 128 x 174 145 x 210 1.120,00 1.975,00

1/2 Seite, quer

1/2 Seite, hoch

174 x 128

  85 x 260

210 x 145

102 x 297
1.120,00 1.975,00

1/3 Seite, quer

1/3 Seite, hoch

174 x   85 

  54 x 260

210 x 100

  72 x 297
760,00 1.615,00

1/4 Seite, quer

1/4 Seite, hoch

1/4 Seite, Postkarte

174 x   62

  40 x 260

  85 x 128

210 x   80

  57 x 297

102 x 145

585,00 1.440,00

1/6 Seite, quer

1/6 Seite, hoch

174 x   42

  56 x 128

210 x   62

  71 x 145
405,00 1.260,00

1/8 Seite, quer

1/8 Seite

1/8 Seite, hoch

174 x   30

  85 x   62

  40 x 128

210 x   50

102 x   80

  55 x 145

330,00 1.185,00

1/16 Seite   85 x   30 102 x   45 185,00 1.040,00
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2	 Farbe: je Standardfarbe� 285,00 € 
Vierfarb-Zuschlag� 855,00 € 
Farbzuschläge sind nicht rabattierbar
Zuschlag für Sonderfarben je Farbe � 700,00 € 
Metall- und Leuchtfarben� auf Anfrage

Format: �Für Anzeigen über Satzspiegel wird kein Anschnitts- 
zuschlag berechnet.

3	 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).

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

Kombinationen: 3 % bei gleichzeitiger Belegung von CP+T 
und „GIESSEREI“ mit mindestens 3 Anzeigen innerhalb 
eines Insertionsjahres.

4	 Rubriken: Stellenangebote und Stellengesuche, siehe Seite 14

5	 Sonder- 
       werbeformen:

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  2.775,00 € 
2 Blatt = 4 Seiten  5.500,00 €

Beilagen: Gewicht bis 25 g, 
Höchstformat 205 x 295 x 2 mm 
in der Inlandsauflage� 2.745,00 € 
 
in der Gesamtauflage inkl. Ausland� Preis auf Anfrage 
3 Muster an den Verlag erbeten�

Beikleber: Preis auf Anfrage

6	 Advertorial: Die optimale Ergänzung zu Ihrer klassischen Werbung 
mit redaktionsähnlichem Hintergrund. Text-/Bildmaterial 
stellen Sie zur Verfügung, wir layouten angepasst an das 
Zeitschriftendesign: 

2/1 Seiten, 4c  
(10.000 Zeichen inkl. Leerzeichen)� 5.110,00 € 

1/1 Seite, 4c  
(5.000 Zeichen inkl. Leerzeichen)� 2.985,00 € 

1/2 Seite quer, 4c  
(2.000 Zeichen inkl. Leerzeichen)� 1.975,00 €

7	 Zahlungs 
	 bedingungen:

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

Anzeigenpreisliste Nr. 47
gültig ab 01.01.2020
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Stellengesuche (Mindestgröße 1/16 Seite s/w) inkl. Chiffre-Gebühr und Offerten-Porto und Internet

Format Breite x Höhe in mm nur Print (s/w) Print (s/w) + Internet nur Internet

1/16 Seite   85 x 30 quer 95,00 inklusive nicht möglich

1/8 Seite   85 x 62 quer 136,00 inklusive nicht möglich

1/4 Seite   40 x 260 hoch 
174 x   62 quer 181,00 inklusive nicht möglich

Farbzuschläge: 
je Standardfarbe:� 285,00 € 
Vierfarbzuschlag:� 855,00 € 
je Sonderfarbe:� 700,00 €

Chiffre-Gebühr: 
Inland:� 7,00 € 
Ausland:� 10,00 €

STELLENMARKT

Anzeigenformate und Preise für den 
Stellenmarkt (Preise in Euro, Zuschlä-
ge nicht rabattierbar) 
Allen Preisen ist der jeweilige Mehrwert­
steuersatz hinzuzurechnen

Ergänzungen zur Anzeigenpreisliste Nr. 47
gültig ab 01.01.2020

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

Stellenangebot 
Print (s/w) + Internet

Stellenangebot nur Internet  
Laufzeit 1 Monat

1/1 Seite 174 x 260 1.670,00 1.892,00 540,00

3/4 Seite
130 x 260

174 x 195
1.265,00 1.487,00 540,00

2/3 Seite
174 x 172 quer

114 x 260 hoch
1.125,00 1.347,00 540,00

1/2 Seite
174 x 128 quer

  85 x 260 hoch
850,00 1.072,00 540,00

1/3 Seite
174 x   85 quer

  54 x 260 hoch
570,00 792,00 540,00

1/4 Seite

  85 x 128

174 x   62 quer

  40 x 260 hoch

425,00 647,00 540,00

1/8 Seite 85 x 62 quer 333,00 603,00 540,00

1/16 Seite 85 x 30 quer 310,00 570,00 540,00
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1.	 Auflagenkontrolle:	

 
2.	 Auflagenanalyse:	 �Exemplare pro Ausgabe im Jahresdurchschnitt 

(1. Juli 2020 bis 30. Juni 2021)

Druckauflage 2.129

Tatsächlich verbreitete 
Auflage (tvA): 1.834 davon Ausland 282

Verkaufte Auflage: 1.181 davon Ausland 172

Abonnierte Exemplare: 793

Einzelverkauf: 0

Sonstiger Verkauf: 387 davon Ausland   27

Freistücke: 653 davon Ausland 111

Rest-, Beleg- und 
Archivexemplare 295

3.	 Geografische Verbreitungs-Analyse:

Anteil an tatsächlich verbreiteter Auflage

Wirtschaftsraum % Exemplare

Inland 85 1.552

Ausland 15 282

Tatsächlich verbreitete Auflage (tvA) 100 1.834

3.1	 Aufgliederung der Auslandsverbreitung

Auflagen- und Verbreitungsanalyse

	Westeuropa (17 Länder) 
239 Exemplare 
9,9 %

	Osteuropa (9 Länder) 
39 Exemplare 
1,6 %

	Nordamerika (1 Land) 
5 Exemplare 
0,2 %

	Lateinamerika (2 Länder) 
4 Exemplare 
0,2 %

	Asien (5 Länder) 
12 Exemplare 
0,5 %
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Leseverhalten GIESSEREI-Medien
Mehr als zwei Drittel der Befragten liest sowohl die Print- als auch die Onlineausgabe. Ca. ein Viertel 
liest ausschließlich die Printausgabe. Ein kleiner Teil liest nur die Onlineausgabe.

A1 Nachfolgend haben wir einige spezifische Fachmedien aus der Gießereibranche aufgeführt. Wie häufig nutzen Sie diese? | Basis: n = 110 (Alle Befragten, die die GIESSEREI und giesserei.eu kennen)

71%

24%

5%

liest GIESSEREI und giesserei.eu

liest NUR die GIESSEREI

nutzt NUR giesserei.eu

Mehr als zwei Drittel der Befragten liest sowohl die Print als auch die Onlineausgabe. 
Fast ein Viertel der Befragten liest ausschließlich die Printausgabe.

Methode:  

1.	Online-Befragung von Kunden der GIESSEREI per E-Mail

2.	Onsite-Befragung über die Website www.giesserei.eu 

3.	Über die Zeitschrift selbst (per abgedruckter Short URL)

Zielgruppe: Abonnenten und Leser der Zeitschrift GIESSEREI sowie Besucher der Seite 
www.giesserei.eu

Stichprobe: 34 Teilnehmer über die Website, 39 Teilnehmer über die Zeitschrift,  
41 Teilnehmer/Kunden per E-Mail angeschrieben

Untersuchungszeitraum: 29. April 2021 - 15. Juli 2021 

Durchführung:  
SKOPOS Institut für Markt- und Kommunikationsforschung GmbH & Co. KG

Die GIESSEREI wird insgesamt sehr positiv bewertet. 85% der Teilnehmer sind zufrieden mit der Zeitschrift, ca. ein Drittel sogar sehr zufrieden. Nahezu allen Befragten gefällt das 
Erscheinungsbild mindestens gut.

Hilfreich im beruflichen Alltag sind vor allem Fachmedien. Mit Abstand folgen Messen und Unternehmenswebseiten. Seminare und Newsletter sind für ca. die Hälfte hilfreich.

Leser-Struktur-Analyse

LeseverhaltenLeserbefragung GIESSEREI-MEDIEN

Zufriedenheit insgesamt

Informationskanäle

DVS Media GmbH 13

Informationskanäle (1/2)

A5 Bitte bewerten Sie inwieweit die folgenden Kanäle zur Informationsbeschaffung in Ihrem beruflichen Alltag für Sie hilfreich sind. | Basis: n = 109 - 113 

49%

38%

20%

22%

19%

19%

16%

23%

41%

31%

40%

35%

37%

32%

35%

25%

6%

21%

32%

25%

27%

27%

25%

28%

7%

4%

14%

10%

14%

18%

18%

3%

4%

4%

4%

7%

8%

6%

6%

1 - sehr hilfreich 2 3 4 5 - überhaupt nicht hilfreich

Fachmedien (print und digital)

Messen

Unternehmenswebseiten

Seminare

Newsletter

Marktstudien

Verbandspublikationen

Kongresse

MW Top 2

1,7 90%

2,1 69%

2,3 60%

2,4 58%

2,5 56%

2,6 51%

2,6 51%

2,6 47%

Hilfreich im beruflichen Alltag sind vor allem Fachmedien. Mit etwas Abstand folgen Messen und 
Unternehmenswebseiten. Marktstudien und Verbandspublikationen sind für ca. die Hälfte hilfreich.

DVS Media GmbH 17

31% 54% 13% 2%

1 - sehr zufrieden 2 3 4 5 - überhaupt nicht zufrieden

Beurteilung GIESSEREI

B9 Wie beurteilen Sie das Erscheinungsbild von GIESSEREI insgesamt? | Basis: n = 104  

22% 73% 5%

gefällt mir sehr gut gefällt mir gut gefällt mir weniger gut gefällt mir nicht

Mit der Zeitschrift GIESSEREI bin ich insgesamt…

B1 Sie haben angegeben, dass Sie die Fachzeitschrift GIESSEREI lesen: Wie zufrieden sind Sie insgesamt mit der Zeitschrift GIESSEREI? | Basis: n = 104 

Das Erscheinungsbild der GIESSEREI…..

Die GIESSEREI wird insgesamt sehr positiv bewertet. 85% der Teilnehmer sind zufrieden mit der Zeitschrift, ca. 
ein Drittel sogar sehr zufrieden. Nahezu allen Befragten gefällt das Erscheinungsbild mindestens gut. 
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Ein Drittel der Leser erhält die GIESSEREI als privates Abonnement, alle anderen entweder als persönliches Exemplar oder Umlaufexemplar am Arbeitsplatz. Die Weitergabe an 
Kollegen erfolgt in ca. 50% der Fälle, meist an mehrere.

Technische Fachbeiträge sind für die Leser der GIESSEREI unverzichtbar. Auch News über Gießereien und Zulieferer sowie Beiträge über Forschungsthemen sind sehr relevant.

Erhalt / Umlauf der GIESSEREI

Stellenwert Themenbereiche
DVS Media GmbH 18

15%

23%

13%
10%

13%

25%

Erhalt der GIERSSEREI

B3 Wie erhalten Sie die GIESSEREI? | Einfachauswahl | Basis: n = 101 | B4 An wie viele Kollegen geben Sie Ihr Exemplar weiter bzw. wie viele stehen auf der Verteiler-/ Umlaufliste? | Basis: alle, die eine Anzahl von Kollegen angegeben haben 
(exkl. „keine Angabe“) n = 52 

34%

20%

47%

Als privates Abonnement

Als persönliches Exemplar am 
Arbeitsplatz

Als Umlaufexemplar am Arbeitsplatz

Umlaufexemplar vs. persönliches Exemplar Weitergabe an Kollegen

1 Kollege 2 Kollegen 3 Kollegen 4 Kollegen 5 Kollegen Mehr als 
5 Kollegen

52% 48%

Ich gebe das Exemplar an Kollegen weiter Keine Weitergabe an Kollegen

Ein Drittel erhält die GIESSEREI als privates Abonnement, alle anderen entweder als persönliches Exemplar oder 
Umlaufexemplar am Arbeitsplatz. Die Weitergabe an Kollegen erfolgt in ca. 50 % der Fälle, meist an mehrere.

DVS Media GmbH 20

Relevanz unterschiedlicher Themenbereiche

B10 Was muss eine Ausgabe der GIESSEREI mindestens enthalten, damit sich das Lesen der Ausgabe für Sie lohnt? Bitten geben Sie an, wie wichtig Ihnen die folgenden Themenbereiche der Zeitschrift GIESSEREI beim Lesen sind. Anhand der 
Skala können Sie Ihre Meinung abstufen. | Basis: n = 98 - 104 (Werte <3% werden nicht angezeigt.)

65%

49%

48%

35%

34%

25%

24%

20%

29%

40%

34%

46%

47%

46%

45%

38%

4%

9%

12%

14%

15%

21%

23%

31%

6%

5%

3%

8%

6%

8% 3%

1 - sehr wichtig 2 3 4 5 - überhaupt nicht wichtig

Technische Fachbeiträge

News über Gießereien und Zulieferer

Beiträge zu Forschungsthemen

News zu Produkten

Beiträge zur aktuellen konjunkturellen 
Einordnung der Branche

Firmenportraits und –Reportagen

News und Artikel über die Abnehmer-Branchen 
(etwa Maschinenbau oder Fahrzeugbau)

Branchen-Termine

MW Top 2

1,4 94%

1,6 89%

1,8 82%

1,9 81%

1,9 81%

2,1 71%

2,2 69%

2,4 58%

Technische Fachbeiträge sind für die Leser der GIESSEREI unverzichtbar. Auch News über 
Gießereien und Zulieferer sowie Beiträge über Forschungsthemen sind sehr relevant. 
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DVS Media GmbH 34

Branche und Gießereiverfahren

D1 Zu welcher Branche bzw. zu welchem Wirtschaftszweig gehört Ihre Firma? | Basis: n = 99
D1a. Was gießen Sie überwiegend? | Basis: alle, die „Gießerei“ als Branche angegeben haben n = 38 | D1b In welchen Verfahren gießen Sie überwiegend? | Basis: alle, die „Gießerei“ als Branche angegeben haben n = 38 

26%
42%

5%
5%5%

16%

Handform
Sandform
Kokile
Schleuderguss
Serie
Druckguss

61%

39%

Eisen/Stahl/Temperguss

Nichteisen

39%

11%

9%

8%

7%

6%

3%

1%

1%

14%

Gießerei

Beratung/Ingenieurbüro

Maschinenbau

Hersteller von Gießereiausrüstung

Automobil-/Fahrzeugindustrie

Hersteller/Lieferanten für metallische 
Einsatzstoffe, Legierungsmetalle, 

Zusatzwerkstoffe

Stahlindustrie

Hersteller von Industrieofen

Ministerien/Verbände, sonstige 
Körperschaften

Sonstige Branchen

Was wird gegossen? Gießereiverfahren

DVS Media GmbH 34

Branche und Gießereiverfahren

D1 Zu welcher Branche bzw. zu welchem Wirtschaftszweig gehört Ihre Firma? | Basis: n = 99
D1a. Was gießen Sie überwiegend? | Basis: alle, die „Gießerei“ als Branche angegeben haben n = 38 | D1b In welchen Verfahren gießen Sie überwiegend? | Basis: alle, die „Gießerei“ als Branche angegeben haben n = 38 

26%
42%

5%
5%5%

16%

Handform
Sandform
Kokile
Schleuderguss
Serie
Druckguss

61%

39%

Eisen/Stahl/Temperguss

Nichteisen

39%

11%

9%

8%

7%

6%

3%

1%

1%

14%

Gießerei

Beratung/Ingenieurbüro

Maschinenbau

Hersteller von Gießereiausrüstung

Automobil-/Fahrzeugindustrie

Hersteller/Lieferanten für metallische 
Einsatzstoffe, Legierungsmetalle, 

Zusatzwerkstoffe

Stahlindustrie

Hersteller von Industrieofen

Ministerien/Verbände, sonstige 
Körperschaften

Sonstige Branchen

Was wird gegossen? Gießereiverfahren

Branchenzugehörigkeit

Gießereiverfahren der Befragten 
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DVS Media GmbH 36

Position und Unternehmensbereich

D6 Welche Stellung haben Sie in Ihrem Betrieb? | Einfachantwort | Basis: n = 112 | D7 In welchem Unternehmensbereich sind Sie tätig? | Basis: n = 112

Position Unternehmensbereich 

Inhaber, Vorstand, Geschäftsführer

Technischer Abteilungsleiter

Fachkraft/technischer Sachbearbeiter

Kaufmännischer Abteilungsleiter

Betriebs- und Werksleiter

Projektleiter

kaufmännische Sachbearbeitung

Lehrer an einer Hochschule oder Fachschule

Sonstiges, und zwar:

26%

13%

12%

9%

9%

8%

4%

2%

18%

26%

13%

13%

12%

7%

5%

5%

4%

3%

2%

1%

9%

Geschäftsleitung

Vertrieb

Forschung/Entwicklung

Betriebsleitung

Fertigung

Qualitätskontrolle bzw. -
management

Einkauf

Werbung, Marketing

Arbeitsvorbereitung

Konstruktion

Formenbau

Anderer Bereich:

• Vertriebsleiter für das Handformgusssortiment
• Technologe
• Technischer Berater
• techn. Aussendienst Vertrieb
• Strategie & Internationalisierung
• stellvertretender Abteilungsleiter
• Senior Business Development Manager
• Rentner
• Produktmanager
• Meister und Konstruktion
• Lieferanten Entwicklung
• Gießereimechaniker
• Gießereileiter
• Gießereifacharbeiter
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Position und Unternehmensbereich

D6 Welche Stellung haben Sie in Ihrem Betrieb? | Einfachantwort | Basis: n = 112 | D7 In welchem Unternehmensbereich sind Sie tätig? | Basis: n = 112

Position Unternehmensbereich 

Inhaber, Vorstand, Geschäftsführer

Technischer Abteilungsleiter

Fachkraft/technischer Sachbearbeiter

Kaufmännischer Abteilungsleiter

Betriebs- und Werksleiter

Projektleiter

kaufmännische Sachbearbeitung

Lehrer an einer Hochschule oder Fachschule

Sonstiges, und zwar:

26%

13%

12%

9%

9%

8%

4%

2%

18%

26%

13%

13%

12%

7%

5%

5%

4%

3%

2%

1%

9%

Geschäftsleitung

Vertrieb

Forschung/Entwicklung

Betriebsleitung

Fertigung

Qualitätskontrolle bzw. -
management

Einkauf

Werbung, Marketing

Arbeitsvorbereitung

Konstruktion

Formenbau

Anderer Bereich:

• Vertriebsleiter für das Handformgusssortiment
• Technologe
• Technischer Berater
• techn. Aussendienst Vertrieb
• Strategie & Internationalisierung
• stellvertretender Abteilungsleiter
• Senior Business Development Manager
• Rentner
• Produktmanager
• Meister und Konstruktion
• Lieferanten Entwicklung
• Gießereimechaniker
• Gießereileiter
• Gießereifacharbeiter
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21%

14%

32% 33%

Anzahl Beschäftigte und Ausbildung

D2 Wie viele Beschäftigte hat Ihr Unternehmen? | Einfachantwort | Basis: n = 116 | D3 Welche berufliche Ausbildung haben Sie? | Basis: n = 113

1 bis 19 
Beschäftigte

20 bis 49 
Beschäftigte

50 bis 299 
Beschäftigte

300 und mehr 
Beschäftigte

Anzahl der Beschäftigten im Unternehmen Berufliche Ausbildung

41%

37%

9%

6%

2%

2%

1%

3%

Technische Hochschule, Universität

Fachhoch-, Ingenieur- und Technikschule

Meisterprüfung

Abgeschlossene kaufmännische Ausbildung

Abgeschlossene technische Ausbildung

Sonstige berufliche Ausbildung

sonstige Fachschule

Keine

Anzahl Beschäftigte und Qualifikation

Position im Unternehmen Aufgabenbereich im Unternehmen
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DVS Media GmbH 37

Mitsprache im Unternehmen 

D.8. An welchen Entscheidungen sind Sie in Ihrer Firma beteiligt? | Mehrfachantwort | Basis: n = 112 | D.9. In welchem Umfang sind Sie an Investitionsentscheidungen beteiligt? | Basis: n = 114

Beteiligung Entscheidungen Beteiligung Investitionsentscheidungen 

Auswahl der Lieferanten

Anschaffung von Betriebseinrichtungen

Produktionsplanung

Einkauf von Rohstoffen und Verbrauchsmaterial

Einstellung von Personal

Werbung/Marketing

sonstige Entscheidungen

55%

46%

40%

39%

37%

34%

53%

14%

39%

46%

Entscheide alleine

Entscheide im Gremium 

Ich berate mit, habe jedoch keine 
Entscheidungsgewalt

DVS Media GmbH 39

Umsatz national

D.12. Wie viel Prozent Ihres Umsatzes erzielen Sie im nationalen Markt? | Einfachantwort | Basis: n = 48 (exklusive „weiß nicht“) | D.13. Wo erwarten Sie zukünftige Märkte und Chancen für Ihr Unternehmen? | Basis: n = 112

Bis 10% Über 10% bis 
50%

Über 50% bis 
80%

Über 80%

Umsatz im nationalen Markt (in % am Gesamtumsatz)

8%

35%

21%

35%

Zukünftig interessante Märkte

69%

50%

37%

25%

21%

20%

11%

4%

2%

Europa

National

China

Nord- & Mittelamerika

Asien (außer China)

Osteuropa & Russland

Lateinamerika

Afrika

Australien & Ozeanien

Entscheidungsbefugnis der GIESSEREI Leser/innen

Umsatz national / Zukunftsmärkte
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Druckauflage:� 4.200

Verbreitete Auflage:� 4.020

(Jahresdurchschnitt: April 2020 – März 2021)

Titelporträt

Das Fachmagazin für den internationalen Markt

CASTING PLANT AND TECHNOLOGY INTERNATIONAL (CP+T) ist die führende 
englischsprachige Fachzeitschrift des Gießereiwesens mit weltweiter Verbreitung. 

Sie behandelt die gesamte Gießerei-Technologie für Eisen- und Stahlguss, sowie 
Nichteisenmetallguss einschließlich Druckguss. Einbezogen sind Roh- und Hilfs­
stoffe sowie Fragen der Qualitätsüberwachung und des Umweltschutzes. Der 
Schwerpunkt liegt bei technischen Fachaufsätzen aus der Praxis der Anlagenbauer, 
Zulieferer und Gießereien. Kurznachrichten über neue Einrichtungen und Verfahren 
und wichtige Ereignisse der Gießerei-Industrie ergänzen das redaktionelle Angebot.
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  1	 Titel:	 CASTING PLANT AND TECHNOLOGY INTERNATIONAL  
		  (CP+T)

  2	� Kurzcharakteristik: 	� CP+T International ist die führende englisch­
sprachige Fachzeitschrift des Gießereiwesens mit 
weltweiter Verbreitung

  3	� Zielgruppe: 	� Top- und Mittelmanagement der internationalen 
Gießereiindustrie, sowie die für diese Branchen 
relevanten Ministerien, Behörden und 
Consultingfirmen

  4	 Erscheinungsweise:	 4 mal jährlich

  5	 Heftformat:	 DIN A4

  6	 Jahrgang:	 38. Jahrgang

  7	 Auflage	 Druckauflage 4.200 Ex. 
		  verbreitete Auflage: 4.020 Ex.

  8	 Organ:	 Bundesverband der 
		  Deutschen Gießerei-Industrie (BDG)

  9	 Mitgliedschaft /	 Verband Deutscher 
	 Teilnahme:	 Zeitschriftenverleger e.V.

10	 Verlag:	� DVS Media GmbH 
Postfach 10 19 65, 40010 Düsseldorf 
Aachener Straße 172, 40223 Düsseldorf 
 +49 211 15 91-0 
 +49 211 15 91-150 
 www.dvs-media.eu 
 media@dvs-media.info

11	 Herausgeber:	�� Bundesverband der Deutschen  
Gießerei-Industrie (BDG) 

12	 Anzeigen:	� Markus Winterhalter 
 +49 211 15 91-142 
 markus.winterhalter@dvs-media.info

13	 Redaktion	 Martin Vogt, Chefredakteur 
		  Tel. +49 211 6871 - 107 
                                             martin.vogt@bdguss.de

Titelporträt
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Titelporträt

Bezugsquellenverzeichnis, 30 Seiten, 13,0%

3
4

5

6

7

8

2

1 Digitalisierung & Additive Manufacturing, 
30 Seiten, 13,0%

Gießereitechnik, 70 Seiten, 30,0%

Gießverfahren, 23 Seiten, 10,0%
Nachbearbeitung, Qualitätssicherung, 14 Seiten, 6,0%

Firmennachrichten und Interviews, 
28 Seiten, 12,0%

News & Aktuelles, 35 Seiten, 15,0%

Messen & Tagungen, 2 Seiten, 1,0%
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Ausgabe Termine Themen | Schwerpunkt Messen | Ausstellungen | Veranstaltungen

1
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

25.02.2022
01.03.2022
15.03.2022

Kernfertigung
Formstoffe
Schmelzbetrieb
Additive Fertigung
Sandaufbereitung und Regenerierung

EuroMold Brasil, Joinville/Brasilien
INTERMOLD/Die & Mold Asia, Osaka/Japan 
CASTEXPO & METALCASTING CONGRESS, Columbus/USA
HANNOVER MESSE, Hannover
DMI - DIE & MOULD INDIA, Mumbai/Indien
METAL + METALLURGY CHINA,  Shanghai/Volksrepublik China
Litmash Russia, Moskau/Russische Föderation

08.04. - 11.04.2022
20.04. - 23.04.2022 
23.04. - 26.04.2022
25.04. - 29.04.2022
27.04. - 30.04.2022
18.05. - 21.05.2022
07.06. - 09.06.2022

2
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

13.05.2022
17.05.2022
07.06.2022

Werkstoffe
Gießtechnik
Simulation
Putzen

DMC - DIE & MOULD CHINA, Shanghai/Volksrepublik China
Intermold Thailand (Part of Manufacturing Expo), Bangkok/Thailand
ALUMINIUM CHINA, Shanghai/Volksrepublik China
Lightweight Asia, Shanghai/Volksrepublik China
CHINA DIECASTING, Shanghai/Volksrepublik China
62. IFC Portoroz, Portoroz/Slowenien

14.06. - 17.06.2022
22.06. - 25.06.2022
06.07. - 08.07.2022
06.07. - 08.07.2022
13.07. - 15.07.2022
14.09. - 16.09.2022

3
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

12.08.2022
16.08.2022
13.09.2022

Kernfertigung
Formstoffe
Druckgießen
Planung und Bau von Gießereianlagen
Sandaufbereitung und Regenerierung

METAL - Internationale Messe für Gießereitechnik, Kielce/Polen
FOND-EX - Internationale Gießereifachmesse, Brünn/Tschechi­
sche Republik
ANKIROS / ANNOFER / TURKCAST, Istanbul/Türkei
74th World Foundry Congress, Busan/Korea
EUROGUSS Mexico, Guadalajara/Mexiko

20.09. - 22.09.2022
03.10. - 07.10.2022

06.10. - 08.10.2022
16.10. - 20.10.2022
November 2022

4
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

18.11.2022
22.11.2022
14.12.2022

Druckguss
Druckgiessverfahren
3-D Druck & Digitalisierung
Umwelt & Energie

POWTEX TOKYO - Powder Technology Exhibition, Tokio, Japan
ALUCAST - Exhibition & Conference for the Aluminium  
Die Casting Industry, noch offen/Indien
ALUMINIUM INDIA, Bhubaneswar/Indien
INTERMOLD - International Die, Mould & Related Equipment 
Exhibition, Goyang, Seoul,/Korea

November 2022
Dezember 2022

Februar 2023
März 2023

2023
1

Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

18.02.2023
22.02.2023
08.03.2023

Kernfertigung, Formstoffe
Schmelzbetrieb, Additive Fertigung
Sandaufbereitung und Regenerierung

Termin- und Themenplan

Die Redaktion behält sich aus Gründen der Aktualität Themenänderungen vor.

inklusive Beilage 

WANDKALENDER 2023



CASTING
PLANT AND TECHNOLOGY

INTERNATIONAL

25

Anzeigenpreisliste Nr. 29
gültig ab 01.01.2020

Format Satzspiegel Formate 
Breite x Höhe in mm

Anschnitt-Formate 
Breite x Höhe in mm*

Grundpreis 
s / w 4-farbig

Titelseite 186 x 186 - - 5.135,00

2./3.4./ Umschlagseite 174 x 260 210 x 297 3.355,00 4.210,00

1/1 Seite 174 x 260 210 x 297 2.798,00 3.653,00

2/3 Seite, quer

2/3 Seite, hoch

174 x 172

114 x 260

210 x 191

130 x 297
1.925,00 2.780,00

Juniorpage 128 x 174 145 x 210 1.605,00 2.460,00

1/2 Seite, quer

1/2 Seite, hoch

174 x 128

  85 x 260

210 x 145

102 x 297
1.605,00 2.460,00

1/3 Seite, quer

1/3 Seite, hoch

174 x   85

  54 x 260

210 x 100

  72 x 297
995,00 1.850,00

1/4 Seite, quer

1/4 Seite, hoch

1/4 Seite, Postkarte

174 x   62

  40 x 260

  85 x 128

210 x   82

  57 x 297

102 x 145

765,00 1.620,00

Farbzuschläge (nicht rabattierfähig):

je Standardfarbe� 285,00 € 
je Sonderfarbe� 700,00 €

Platzierungszuschläge auf s/w Preis 
(nicht rabattierfähig):

1. rechte Seite� 20 % 
andere bindende Platzierungen� 10 %

 
Rabatte:

Abnahme innerhalb 12 Monate (Insertions­
jahr)

Malstaffel� 3 –   5 Anzeigen    5 %

� 6 – 11 Anzeigen  10 %

� 12 – 23 Anzeigen  15 %

� 24 u. m. Anzeigen  20 %

Mengenstaffel� 2 Seiten     5 %

� 3 –   5 Seiten   10 %

� 6 –   9 Seiten   15 %

� 10 – 12 Seiten  20 %

� ab 13 Seiten     25 %

Allen Preisen ist der jeweilige gesetzliche 
Mehrwertsteuersatz hinzuzurechnen.

* zzgl. 3 mm Beschnitt allseitig
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2	 Farbe: Je Standardfarbe  
Cyan, Magenta, Yellow der Euroskala  
+ Rot wie HKS 13� 285,00 € 
Zuschlag 4 farbig nach Euroskala� 855,00 € 
Zuschlag für Sonderfarben je Farbe� 700,00 € 
Farbzuschläge werden nicht rabattiert

	 Format: Für Anzeigen über Satzspiegel wird kein Anschnitts­
zuschlag berechnet.

3	 Zuschläge 
	 Platzierung:

Sonstige fest vereinbarte Platzierungen mit 10 % Zuschlag 
auf den entsprechenden s/w-Grundpreis. 
Platzierungszuschläge werden nicht rabattiert

	 Rabatte: Farbzuschläge, Beilagen, technische Zusatzkosten, Stellen­
angebote und -gesuche sind nicht rabattierbar

Kombinationen: 3 % bei gleichzeitiger Belegung von CP+T 
und „GIESSEREI“ mit mindestens 3 Anzeigen innerhalb 
eines Insertionsjahres

4	 Rubriken: Stellenangebote und Stellengesuche, siehe Seite 26.

5	 Sonder 
       werbeformen:

Beihefter 
Rabattierbar: 1 Beihefter = 1/1 Anzeigenseite 
Gewicht bis 11g/Blatt. 
Mindestformat unbeschnitten (auch gefalzt): 216 x 307 mm. 
Für den Beschnitt dabei oben und unten je 5 mm, außen so­
wie im Bund je 3 mm für Klebebindung. Nur Gesamtauflage
1 Blatt = 2 Seiten� 2.935,00 € 
2 Blätter = 4 Seiten� 5.875,00 €

	 Beilagen Lose eingelegt 
max. Größe 205 x 295 mm 
Gewicht bis 25 g� 3.075,00 €

	 Beikleber auf Anfrage

6	 Advertorial: Die optimale Ergänzung zu Ihrer klassischen Werbung 
mit redaktionsähnlichem Hintergrund. Text-/Bildmaterial 
stellen Sie zur Verfügung, wir layouten angepasst an das 
Zeitschriftendesign: 

2/1 Seiten, 4c  
(10.000 Zeichen inkl. Leerzeichen)� 5.221,00 € 

1/1 Seite, 4c  
(5.000 Zeichen inkl. Leerzeichen)� 3.653,00 € 

1/2 Seite quer, 4c  
(2.000 Zeichen inkl. Leerzeichen)� 2.460,00 €

7	 Zahlungs- 
	 bedingungen:

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

Anzeigenpreisliste Nr. 29
gültig ab 01.01.2020



CASTING
PLANT AND TECHNOLOGY

INTERNATIONAL

27

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

Stellenangebot 
Print (s/w) + Internet

Stellenangebot nur Internet
Laufzeit 1 Monat

1/1 Seite 174 x 260 1.670,00 1.892,00 540,00

3/4 Seite
130 x 260

174 x 195
1.265,00 1.487,00 540,00

2/3 Seite
174 x 172 quer

114 x 260 hoch
1.125,00 1.347,00 540,00

1/2 Seite
174 x 128 quer

  85 x 260 hoch
850,00 1.072,00 540,00

1/3 Seite
174 x   85 quer

  54 x 260 hoch
570,00 792,00 540,00

1/4 Seite

  85 x 128

174 x   62 quer

  40 x 260 hoch

425,00 647,00 540,00

1/8 Seite 85 x 62 quer 333,00 603,00 540,00

1/16 Seite 85 x 30 quer 299,00 570,00 540,00

Farbzuschläge: 
je Standardfarbe:� 285,00 € 
Vierfarbzuschlag:� 855,00 € 
je Sonderfarbe:� 700,00 €

Chiffre-Gebühr: 
Inland:� 7,00 € 
Ausland:� 10,00 €

STELLENMARKT

Anzeigenformate und Preise für den 
Stellenmarkt (Preise in Euro, Zuschlä-
ge nicht rabattierbar) 
Allen Preisen ist der jeweilige Mehrwert­
steuersatz hinzuzurechnen

Stellengesuche (Mindestgröße 1/16 Seite s/w) inkl. Chiffre-Gebühr und Offerten-Porto und Internet

Format Breite x Höhe in mm nur Print (s/w) Print (s/w) + Internet nur Internet

1/16 Seite   85 x 30 quer 95,00 inklusive nicht möglich

1/8 Seite   85 x 62 quer 136,00 inklusive nicht möglich

1/4 Seite
  40 x 260 hoch

174 x   62 quer
181,00 inklusive nicht möglich

Ergänzungen zur Anzeigenpreisliste Nr. 29
gültig ab 01.01.2020
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3.1	 Aufgliederung der Auslandsverbreitung2	 Auflagenanalyse:	� Exemplare pro Ausgabe im Jahresdurchschnitt 
(1. April 2020 bis 31. März 2021)

Druckauflage 4.200

Tatsächlich verbreitete 
Auflage (tvA): 4.020 davon Ausland 3.167

Verkaufte Auflage: 24 davon Ausland 14

Abonnierte Exemplare: 24 davon Mitgliederstücke –

Einzelverkauf: –

Sonstiger Verkauf: –

Freistücke: 3.996

Rest-, Beleg- und 
Archivexemplare 180

3	 Geografische Verbreitungs-Analyse:

Anteil an tatsächlich verbreiteter Auflage

Wirtschaftsraum % Exemplare

Inland 21 853

Ausland 79 3.167

Tatsächlich verbreitete Auflage (tvA) 100 4.020

Auflagen- und Verbreitungsanalyse

Insgesamt 3.167 Exemplare

	Europa 
1.384 Exemplare 
43,7 %

	Asien 
931 Exemplare 
29,4 %

	Lateinamerika 
272 Exemplare 
8,6 %

	Afrika 
124 Exemplare 
3,9 %

	Kanada / USA 
396 Exemplare 
12,5 %

	Australien / Ozeanien 
60 Exemplare 
1,9 %
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1.1 Branchen/Wirtschaftszweige/Unternehmenstypen

Abteilung/ 
Gruppe 
Klasse

Empfängergruppen 
(lt. Klassifikation der Wirtschaftszweige)

Anteil an tatsächlich  
verbreiteter Auflage

% Exemplare

B 01 Eisen-, Stahl- und Tempergießereien 35 1.469

B 02 NE-Metallgießereien (Leicht- und Schwermetalle) 8,7 365

B 03 Druckgießereien 2,7 113

B 04 Feingießereien 2,7 113

B 05 Hersteller/Lieferanten für metallische Einsatzstoffe, Legierungsmetalle, Zusatzstoffe für Eisen-, Stahl- und Tempergießereien 1,4 59

B 06 Hersteller/Lieferanten für metallische Einsatzstoffe, Legierungsmetalle, Zusatzstoffe für NE-Metallgießereien 0,5 21

B 07 Hersteller und Gießereiausrüstungen (Anlagen- und Maschinenbau, elektronische Ausrüstung) 1,4 59

B 08 Industrieofenbau 0,3 13

B 09
Lieferanten von Hilfsstoffen und Betriebsbedarf (z. B. Formstoffbinder, feuerfeste Erzeugnisse, Gießereihilfsmittel, Hydraulik, 
Computer, Mess- und Regeltechnik usw.)

0,9 38

B 10 Modell- und Formenbau 0,2 8

B 11 Ministerien und andere mit Industriefragen (in der Dritten Welt) befasste Behörden	 5,8 244

B 12 Hoch- und Fachschulen, Forschungs- und Beratungsinstitute 1,1 46

B 13
Engineering- und Consultingfirmen, die auf dem Gießereigebiet tätig sind, sowie Import- und Exportfirmen für Gießereianlagen  
und Gießereibedarf, Niederlassungen oder Vertretungen in dritten Ländern, die keine eigene Produktion haben

4,2 176

B 14 Wirtschafts-, technische und wissenschaftliche Verbände, Industrie- und  Handelskammern, Banken 0,6 25

B 15 Andere 2,4 101

keine Angabe 32,1 1.348

Tatsächlich verbreitete Auflage 100,0 4.198

Empfänger-Struktur-Analyse
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1.2 Größe der Wirtschaftseinheit

Das Merkmal wurde nicht erhoben, weil die Beurteilung dieser Fachzeitschrift als Werbeträger hiervon nicht abhängig ist.

2.1 Tätigkeitsmerkmal 
2.1.1 Aufgabenbereich

Empfängergruppen
Anteil an tatsächlich  
verbreiteter Auflage

% Exemplare

F 01 Leitende Funktion in einem Ministerium oder einer anderen Behörde 4,0 168

F 02 Unternehmensführung, Betriebsleitung 39,3 1.650

F 03 Stabsstelle bei der Unternehmensführung, Betriebsleitung 2,7 113

F 04 Forschung, Entwicklung, Versuchsbetriebe 1,6 67

F 05 Produktionsplanung und -lenkung, Arbeitsvorbereitung 1,2 50

F 06 Modell- und Formenbau 1,0 42

F 07 Form- und Kernherstellung 0,3 13

F 08 Schmelz- und Gießereibetrieb 6,4 269

F 09 Stranggießbereich (Stahl und NE-Metalle) 0,4 17

F 10 Putzerei, Nachbearbeitung 0,1 4

F 11 Qualitätskontrolle 1,1 46

F 12 Projektierung, Anlagenplanung, Konstruktion 1,5 63

F 13 Instandhaltung, Werkstätten, Hilfsbetriebe 0,3 13

F 14 Umweltschutz, Ergonomie 0,1 4

F 15 Energie- und Wärmewirtschaft 0,1 4

F 16 Transportwesen, Lager, Verkehrsbetriebe 0,1 4

F 17 Einkauf, Materialwirtschaft 0,4 17

F 18 Absatzbereich und andere kaufmännische Bereiche 1,1 46

F 19 Andere (auch technische Bibliotheken) 1,5 63

F 20 Funktionsbereich unbekannt 4,1 172

keine Angabe 32,7 1.373

Tatsächlich verbreitete Auflage 100,0 4.198

Produktion

Empfänger-Struktur-Analyse
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Empfängergruppen

Anteil an tatsächlich  
verbreiteter Auflage

% Exemplare

P 01 Leitende Funktion in Ministerien oder anderen Behörden 4,0 168

P 02 Inhaber/Unternehmensführung 38,3 1.608

P 03 Stabsstelle in der Unternehmensführung 3,2 134

P 04 Betriebschefs bzw. Leiter von selbständigen Betriebseinheiten 3,4 143

P 05 Chefingenieure, Chefkonstrukteure und Chefmetallurgen 2,7 113

P 06 Betriebs- und Abteilungsleiter 4,0 168

P 07 Betriebsingenieure, Konstrukteure, Betriebsassistenten 1,6 67

P 08 Formermeister, Schmelzmeister 0,2 9

P 09 Beratende Ingenieure 1,7 71

P 10 Lehrkräfte an Universitäten, technischen Hochschulen, Fachhochschulen und Fachschulen 0,6 25

P 11 Alle anderen 3,5 147

P 12 Position unbekannt 4,1 172

keine Angabe 32,7 1.373

Tatsächlich verbreitete Auflage 100,0 4.198

Kurzfassung der Erhebungsmethode
1. �Methode: Empfänger-Struktur-Analyse durch Dateiauswertung –  

Totalerhebung

2. �Grundgesamtheit: 
Grundgesamtheit tvA 	                 4.198 = 100,0 % 
In der Untersuchung nicht erfasst	    711 =   17,0 %

3. Stichprobe: Totalerhebung

4. �Zielpersonen der Untersuchung: die in der Datei erfassten persönlichen  
Empfänger in den Institutionen

5. Zeitraum der Untersuchung: 01. Juli 2018 - 30. Juni 2019

2.1.2 Position im Betrieb

Empfänger-Struktur-Analyse
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Bezugsquellenverzeichnis – KEY TO CASTING

Maximale Präsenz Ihres Unternehmens – Print & Online: 

In der internationalen Fachzeitschrift CASTING PLANT AND TECHNOLOGY INTER-
NATIONAL und www.keytocasting.com

Schnell und zuverlässig die richtigen Geschäftspartner finden, selbst gefunden werden  
oder sich einen Marktüberblick verschaffen - dafür sorgt das internationale Bezugs­
quellenverzeichnis in jeder Ausgabe von CASTING PLANT AND TECHNOLOGY INTER­
NATIONAL und online unter www.keytocasting.com.

Durch die klare Gliederung in Sachgebiete wird Ihre Firma schnell und präzise als 
passender Hersteller, Händler und Dienstleister auf dem internationalen Gießerei-
Parkett gefunden.

Anzahl der Stichwörter Kosten pro Jahr/pro Stichwort

1 - 2 200,00

3 - 5 190,00

6 - 11 180,00

12 - 15 170,00

16 - 20 160,00

21 + auf Anfrage

Preise

Der Preis Ihres Eintrags errechnet sich aus der Anzahl der bestellten Stichwörter. 
Die Preise in EURO verstehen sich zuzüglich der gesetzlichen Mehrwertsteuer.
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1	 Zeitschriften- 
	 format:	
�

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 
	 Binde- 
	 verfahren:

�Bogenoffsetdruck, Klebebindung

3	 Daten- 
	 übermittlung:

�
Britta Wingartz
 +49 211 15 91-155
 britta.wingartz@dvs-media.info

Vanessa Wollstein
 +49 211 15 91-152
 vanessa.wollstein@dvs-media.info

4	 Daten- 
	 formate:

Wir empfehlen die Anlieferung von PDF/X-3 Daten. Offene 
Daten (z. B. InDesign, QuarkXpress usw.) sind zu vermei­
den. Die Datei muss druckfähig sein, d. h. alle verwende­
ten Schriften sind einzubetten, Bilddaten benötigen eine 
Auflösung von 300 dpi, Strichbilder mindestens 1200 dpi.

5	 Farben: Druckfarben (CMYK) nach ISO 12647-2:2013 (PSO), Son­
derfarben sind in Absprache möglich. Werden Geräteun­
abhängige Farben eingesetzt, so müssen bei der weiteren 
Verarbeitung sowohl die eingebetteten ICC-Profile wie 
auch der im PDF definierte Rendering Intent berücksich­
tigt werden. Zur Konvertierung und Kontrolle des Farbrau­
mes wird speziell auf die Standard-Offsetprofile der ECI 
verwiesen. (Kostenloser Bezug des Profils „ISO Coated v2 
(ECI)“ im Paket „ECI_Offset_2009“ bei www.eci.org).

6	 Daten- 
	 archivierung:

Daten werden archiviert, unveränderte Wiederholungen 
sind deshalb in der Regel möglich. Eine Datengarantie 
wird jedoch nicht übernommen.

7	 Gewähr- 
	 leistung:

Bei Anlieferung von unvollständigen oder abweichen­
den Daten (Texte, Farben, Abbildungen) übernehmen wir 
keine Haftung für das Druckergebnis. Fehlbelichtungen 
aufgrund von unvollständigen oder fehlerhaften Dateien, 
falschen Einstellungen oder unvollständigen Angaben 
werden berechnet. Dies gilt auch für zusätzliche Satz- 
oder Reproarbeiten.

8	 Technische 
	 Zusatzkosten: 

Setzen der Anzeige inklusive 2 Korrekturphasen 85,00 €

Formate und technische Angaben
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	Satzspiegelformat 
Breite x Höhe

	Anschnittformat * 
Breite x Höhe

*	 zzgl. 3 mm  
Beschnittzugabe  
umlaufend

1/2 Seite, hoch

 85 x 260 mm 
102 x 297 mm *

1/2 Seite, quer

174 x 128 mm 
210 x 145 mm *

2/3 Seite, quer

174 x 172 mm 
216 x 194 mm *

2/3 Seite, hoch

114 x 260 mm 
130 x 297 mm *

1/1 Seite

174 x 260 mm 
210 x 297 mm *

Titelseite

186 x 186 mm

1/16 Seite

 85 x 30 mm 
102 x 45 mm *

1/8 Seite

 85 x 62 mm 
102 x 80 mm *

1/8 Seite, hoch

40 x 128 mm 
55 x 145 mm *

1/8 Seite, quer

174 x 30 mm 
210 x 50 mm *

56 x 128 mm 
71 x 145 mm *

1/6 Seite, hoch1/6 Seite, quer

174 x 42 mm 
210 x 62 mm *

1/4 Seite, Postkarte

 85 x 128 mm 
102 x 145 mm

1/4 Seite, hoch

40 x 260 mm 
57 x 297 mm *

1/3 Seite, hoch

54 x 260 mm 
72 x 297 mm *

1/4 Seite, quer

174 x 62 mm 
210 x 80 mm *

1/3 Seite, quer

174 x   85 mm 
210 x 100 mm *

Juniorpage

128 x 174 mm 
145 x 210 mm *

Formate und technische Angaben
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Beihefter:	� Vor Auftragsannahme und -bestätigung ist ein ver­
bindliches Muster, notfalls ein Blindmuster mit Grö­
ßen- und Gewichtsangabe vorzulegen. Beihefter 
müssen so gestaltet sein, dass sie als Werbung 
erkennbar sind, nicht mit dem Redaktionsteil ver­
wechselt werden können, und dürfen nur für das 
Verkaufsprogramm eines Werbetreibenden wer­
ben. 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 ein­
zuholender 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. Mehr­
blättrige Beihefter müssen entsprechend gefalzt 
angeliefert 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 Klebearbeiten werden gesondert in 
Rechnung gestellt. Bei mehrblättrigen Beiheftern 
muss der Beihefter zum Bund, also in Einsteck­
richtung geschlossen sein. In allen anderen Fällen 
muss ein Erschwerniszuschlag berechnet werden.

Versandanschrift:	� Lieferung frei Haus an: 
D+L Printpartner 
Schlavenhorst 10 
46395 Bocholt 
Liefervermerk: Für Zeitschrift „GIESSEREI“,  
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
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ch
ni

tte
n

205 mm

Falz (Bund) Falz

29
7 

m
m
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n

30
7 
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tte

n

6-seitig

Beihefter
Formate und technische AngabenTITEL (LOGO)

Modul
Fachzeit-
schrift

Modul
Newsletter

Modul
Website

5 mm
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Beilagen:	� Bedingung für die Auftragsannahme und -bestä­
tigung durch den Verlag ist die Vorlage eines ver­
bindlichen Musters, notfalls eines Blindmusters mit 
Größen- und Gewichtsangabe. Beilagen dürfen nur 
für das Verkaufsprogramm eines Werbetreibenden 
werben. Sie müssen so gestaltet sein, dass sie 
mit dem Textteil der Zeitschrift nicht verwechselt 
werden. Die Platzierung erfolgt den technischen 
Möglichkeiten entsprechend.

Beilagenhinweis:	� Ein Beilagenhinweis wird kostenlos im Anzeigenteil 
aufgenommen.

Benötigte Menge:	 auf Anfrage

Anliefertermin:	 Zum jeweiligen Anzeigenschluss 
		  (s. Termin- und Themenplan, Seite 10 & 11  
                                                 und 24)

Format:	 Maximal 205 x 295 mm

Versandanschrift:	� Lieferung frei Haus an: 
D+L Printpartner 
Schlavenhorst 10 
46395 Bocholt 
Liefervermerk: Für Zeitschrift „GIESSEREI“,  
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 zusätz­
liche Arbeiten (z. B. Falzen) werden gesondert in 
Rechnung gestellt. Beilagen, die auf einem ande­
ren Werkstoff als Papier gedruckt sind, können 
nur nach Vorlage eines verbindlichen Musters zur 
Prüfung der Möglichkeiten von Verarbeitung und 
Versand angenommen werden. Sofern die Beila­
ge aus mehreren Blättern besteht, muss sie zum 
Bund, also in Einsteckrichtung, geschlossen sein.

	 Aufgeklebte Postkarten auf Beiheftern oder Anzei­
gen, sowie weitere Werbemittel auf Anfrage.

Beilagen, aufgeklebte 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 mehr denn je – wir beraten Sie gern! 
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Banderolierung

Hier könnte Ihre 

Werbung stehen !

Beilagen

Heft-im-Heft

Post-it auf Trägeranzeige

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-

2x 1/3 Seite, 
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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-

1x 1/3 Seite hoch, 
mittlere Spalte
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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-

2x 2/3 Seite hoch, 
über Bund
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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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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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18 Mo 47

19 Di

20 Mi Buß - und Bettag

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo 48

26 Di

27 Mi

28 Do

29 Fr

30 Sa

Dezember
1 So

2 Mo 49

3 Di

4 Mi

5 Do

6 Fr Nikolaus

7 Sa

8 So

9 Mo 50

10 Di

11 Mi

12 Do

13 Fr

14 Sa

15 So

16 Mo 51

17 Di

18 Mi

19 Do

20 Fr

21 Sa

22 So

23 Mo 52

24 Di Heiligabend

25 Mi 1. Weihnachtstag

26 Do 2. Weihnachtstag

27 Fr

28 Sa

29 So

30 Mo 1

31 Di Silvester

Januar 2021
1 Mi Neujahr

2 Do

3 Fr

4 Sa

5 So

6 Mo Heilige Drei Könige

2

7 Di

8 Mi

9 Do

10 Fr

11 Sa

12 So

13 Mo 3

14 Di

15 Mi

16 Do

17 Fr

18 Sa

19 So

20 Mo 4

21 Di

22 Mi

23 Do

24 Fr

25 Sa

26 So

27 Mo 5

28 Di

29 Mi

30 Do

31 Fr
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So haben wir das Kern!

Laempe. Der Kern.

Die LHL-Serie – Massiv. Schnell. Präzise.50 Liter Schussvolumen in weniger als 15 Sekunden – das geht nicht? Wir können das:

Unsere LHL-Kernschießautomaten ermöglichen extrem schnelle Taktzeiten und können noch viel mehr.
Wir zeigen Ihnen, was in der LHL steckt.Nehmen Sie mit uns Kontakt auf: www.laempe.com/kontakt
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Dezember 2019

1 Sa

2 So

3 Mo
49

4 Di

5 Mi

6 Do

7 Fr

8 Sa

9 So

10 Mo
50

11 Di

12 Mi

13 Do

14 Fr

15 Sa

16 So

17 Mo
51

18 Di

19 Mi

20 Do

21 Fr

22 Sa

23 So

24 Mo
52

25 Di

26 Mi

27 Do

28 Fr

29 Sa

30 So

31 Mo
1

Januar

1 Di Neujahr

2 Mi

3 Do

4 Fr

5 Sa

6 So Heilige Drei Könige

7 Mo
2

8 Di

9 Mi

10 Do

11 Fr

12 Sa

13 So

14 Mo
3

15 Di

16 Mi

17 Do

18 Fr

19 Sa

20 So

21 Mo
4

22 Di

23 Mi

24 Do

25 Fr

26 Sa

27 So

28 Mo
5

29 Di

30 Mi

31 Do

Februar

1 Fr

2 Sa

3 So

4 Mo
6

5 Di

6 Mi

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo
7

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo
8

19 Di

20 Mi

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo
9

26 Di

27 Mi

28 Do Weiberfastnacht

März

1 Fr

2 Sa

3 So

4 Mo Rosenmontag

10

5 Di Fastnacht

6 Mi Aschermittwoch

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo
11

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo
12

19 Di

20 Mi

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo
13

26 Di

27 Mi

28 Do

29 Fr

30 Sa

31 So

April

1 Mo
14

2 Di

3 Mi

4 Do

5 Fr

6 Sa

7 So

8 Mo
15

9 Di

10 Mi

11 Do

12 Fr

13 Sa

14 So

15 Mo
16

16 Di

17 Mi

18 Do

19 Fr Karfreitag

20 Sa

21 So Ostersonntag

22 Mo Ostermontag

17

23 Di

24 Mi

25 Do

26 Fr

27 Sa

28 So

29 Mo
18

30 Di

Mai

1 Mi Tag der Arbeit

2 Do

3 Fr

4 Sa

5 So

6 Mo
19

7 Di

8 Mi

9 Do

10 Fr

11 Sa

12 So

13 Mo
20

14 Di

15 Mi

16 Do

17 Fr

18 Sa

19 So

20 Mo
21

21 Di

22 Mi

23 Do

24 Fr

25 Sa

26 So

27 Mo
22

28 Di

29 Mi

30 Do Christi Himmelfahrt

31 Fr

Juni

1 Sa

2 So

3 Mo
23

4 Di

5 Mi

6 Do

7 Fr

8 Sa

9 So P� ngssonntag

10 Mo P� ngstmontag

24

11 Di

12 MI

13 Do

14 Fr

15 Sa

16 So

17 Mo
25

18 Di

19 Mi

20 Do Fronleichnam

21 Fr

22 Sa

23 So

24 Mo
26

25 Di

26 Mi

27 Do

28 Fr

29 Sa

30 So

Juli

1 Mo
27

2 Di

3 Mi

4 Do

5 Fr

6 Sa

7 So

8 Mo
28

9 Di

10 Mi

11 Do

12 Fr

13 Sa

14 So

15 Mo
29

16 Di

17 Mi

18 Do

19 Fr

20 Sa

21 So

22 Mo
30

23 Di

24 Mi

25 Do

26 Fr

27 Sa

28 So

29 Mo
31

30 Di

31 Mi

August

1 Do

2 Fr

3 Sa

4 So

5 Mo
32

6 Di

7 MI

8 Do

9 Fr

10 Sa

11 S0

12 Mo
33

13 Di

14 Mi

15 Do Mariä Himmelfahrt

16 Fr

17 Sa

18 So

19 Mo
34

20 Di

21 Mi

22 Do

23 Fr

24 Sa

25 So

26 Mo
35

27 Di

28 Mi

29 Do

30 Fr

31 Sa

September

1 So

2 Mo
36

3 Di

4 Mi

5 Do

6 Fr

7 Sa

8 So

9 Mo
37

10 Di

11 Mi

12 Do

13 Fr

14 Sa

15 So

16 Mo
38

17 Di

18 Mi

19 Do

20 Fr

21 Sa

22 So

23 Mo
39

24 Di

25 Mi

26 Do

27 Fr

28 Sa

29 So

30 Mo
40

Oktober

1 Di

2 Mi

3 Do Tag der Deutschen Einheit

4 Fr

5 Sa

6 So

7 Mo
41

8 Di

9 Mi

10 Do

11 Fr

12 Sa

13 So

14 Mo
42

15 Di

16 Mi

17 Do

18 Fr

19 Sa

20 So

21 Mo
43

22 Di

23 Mi

24 Do

25 Fr

26 Sa

27 So

28 Mo
44

29 Di

30 Mi

31 Do Reformationstag

November

1 Fr Allerheiligen

2 Sa

3 So

4 Mo
45

5 Di

6 Mi

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo
46

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo
47

19 Di

20 Mi Buß - und Bettag

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo
48

26 Di

27 Mi

28 Do

29 Fr

30 Sa

Dezember

1 So

2 Mo
49

3 Di

4 Mi

5 Do

6 Fr Nikolaus

7 Sa

8 So

9 Mo
50

10 Di

11 Mi

12 Do

13 Fr

14 Sa

15 So

16 Mo
51

17 Di

18 Mi

19 Do

20 Fr

21 Sa

22 So

23 Mo
52

24 Di Heiligabend

25 Mi 1. Weihnachtstag

26 Do 2. Weihnachtstag

27 Fr

28 Sa

29 So

30 Mo
1

31 Di Silvester

Januar 2021

1 Mi Neujahr

2 Do

3 Fr

4 Sa

5 So

6 Mo Heilige Drei Könige

2

7 Di

8 Mi

9 Do

10 Fr

11 Sa

12 So

13 Mo
3

14 Di

15 Mi

16 Do

17 Fr

18 Sa

19 So

20 Mo
4

21 Di

22 Mi

23 Do

24 Fr

25 Sa

26 So

27 Mo
5

28 Di

29 Mi

30 Do

31 Fr
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So haben wir das Kern!

Laempe. Der Kern.

Die LHL-Serie – Massiv. Schnell. Präzise.
50 Liter Schussvolumen in weniger als 15 Sekunden – das geht nicht? Wir können das:

Unsere LHL-Kernschießautomaten ermöglichen extrem schnelle Taktzeiten und können noch viel mehr.

Wir zeigen Ihnen, was in der LHL steckt.
Nehmen Sie mit uns Kontakt auf: www.laempe.com/kontakt

Die Zeitschrift für Technik, Innovation und Management
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CASTING
PLANT AND TECHNOLOGY 

INTERNATIONAL

FRP – the digital transformation 
of metal casting industry
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Die komplette Gießerei-Branche in einem Band – dafür steht seit 1999 das  
GIESSEREI Jahrbuch. Auch in der Ausgabe 2023 liefert das Jahrbuch umfassende 
Informationen zur Branche, von A wie Ansprechpartner über B wie Bezugsquellen­
verzeichnis und F wie Fachbeiträge bis hin zu S wie Statistische Kennzahlen und 
W wie Weiterbildungsmöglichkeiten.

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

GIESSEREI Jahrbuch 2023
Der umfassende Branchenführer mit Aktualitätsgarantie

XIV Alphabetisches Firmenverzeichnis

AAGM Aalener Gießereimaschinen GmbH
Gewerbehof 28, 73441 Bopfingen
T: +49 7362 956037-0 F: -10
info@aagm.de, www.aagm.de

 

ABP Induction Systems GmbH
Kanalstraße 25
44147 Dortmund
T: +49 231 997-0 F: -2467
www.abpinduction.com

 

Aerzener Maschinenfabrik GmbH
P.O. Box 11 63, 31849 Aerzen
T: +49 515481-0 F: +49 515481-9191   

 

ALD Vacuum Technologies GmbH
Otto-von-Guericke-Platz 1
63457 Hanau T: +49 6181 307-0
www.ald-vt.com, E-Mail: info@ald-vt.de

 

Richard Anton KG
Würmstraße 55, 82166 Gräfeling
T: +49 89/898144-0 F: /8544321 
www.richard-anton.de

 

ANTROK Anlagentechnik GmbH
Am Fieseler Werk 3+5, 34253 Lohfelden
T: +49 561-492280 
anlagentechnik@antrok.de
www.antrok.de

 

ARISTON Formstaub-Werke GmbH & Co.KG
Worringstraße 255, 45289 Essen
T: +49 201 57761, F: +49 201 570648
www.ariston-essen.de

 

Atlas Copco Tools 
Central Europe GmbH
Langemarckstraße 35, 45141 Essen
T: +49 201 2177-0, F: -700
www.atlascopco.de

 

Behringer GmbH
Maschinenfabrik und Eisengießerei
Postfach 11 53, 74910 Kirchardt
T: +49 7266 207-0, F: 207-500
www.behringer.net

 

XVAlphabetisches Firmenverzeichnis

Bodycote Specialist Technologies 
Deutschland GmbH
Kolbingerstraße 7
83527 Haag-Winden
T: +49 8072 3754-0 / F: -25
hip-de@bodycote.com www.bodycote.com

 

BUCHEN UmweltService GmbH
GießereiService
Weseler Straße 100
46562 Voerde
T: +49 281-403-0 F: +49 281-403-177
voerde.bu@buchen.et
www.buchen.net

 

Calderys Deutschland GmbH
In der Sohl 122, 56564 Neuwied
T: +49 2631 8604-0 F: -270
germany@calderys.com,www.calderys.de

 

Chem-Trend (Deutschland) GmbH
Robert-Koch-Straße 27
22851 Norderstedt
T: 040 52955-0 F: 040 52955-2111
www.chemtrend.com/de

 

Chemex Foundry Solutions GmbH
Maschstraße 16, 31073 Delligsen
T: +49 5187 94010, www.chemex.de

 

Clariant Produkte (Deutschland) GmbH
Arabellastraße 4a, 81925 Munich, Germany
T: +49 89 5110-210, F: +49 89 5110-375
derya.baykal@clariant.com
www.clariant.com/foundry-additives
www.clariant.com/LETechnology

 

COHERENT / OR LASER
64807 Dieburg
T: +49 6071 20989-0
info@or-laser.de
www.or-laser.de

 

10 Schmelzanlagen und -einrichtungen für NE-Metalle

03.02 Schmelz- und 
Warmhalteöfen, elektrisch 
beheizt

655 Heizelemente für Wider-
standsöfen

Kanthal
ZN der Sandvik Materials Technology
Deutschland GmbH
Aschaffenburger Straße 7a
64546 Mörfelden-Walldorf
T: +49 6105/400-10 F: /400-1888
info@kanthal.de@sandvik.com
www.kanthal.com

660 Induktionsöfen (NF, MF und 
HF)

ABP Induction Systems GmbH
Kanalstraße 25
44147 Dortmund
T: +49 231 997-0 F: -2467
www.abpinduction.com

Foundry Service GmbH
Sonnenblumenallee 12
58675 Hemer
T: +49 2372 5598-0 F: -77
www.foundry-service.de

INDUGA GmbH & Co. KG
Jägerhausstraße 2
52152 Simmerath
T: +49 2473 601 710
info@induga.de, www.induga.de

Marx GmbH & Co. KG
Lilienthalstraße 6-13
58638 Iserlohn
T: +49 2371/2105-0 F: -11
info@marx-gmbh.de, www.marx-gmbh.de

Marx Ofenbau GmbH
Joseph-Gänsler-Straße 12
86609 Donauwörth
T: +49 906/127997-50 F: -97
ofenbau@marx-gmbh.de, www.marx-gmbh.de

Marx Elektrowärme GmbH
Philipp-Pforr-Straße 6
16761 Hennigsdorf 
T: +49 3302/200930 F: -38
ew@marx-gmbh.de, www.marx-gmbh.de

03.03 Zubehörteile und 
Hilfseinrichtungen

730 Absauganlagen

ABP Induction Systems GmbH
Kanalstraße 25
44147 Dortmund
T: +49 231 997-0 F: -2467
www.abpinduction.com

Kuhlmann-System-Kühltechnik GmbH
An der Ziegelei 11
45721 Haltern am See
T: +49 2364/10539-0
F: +49 2364/10539-16
www.k-s-k.de, info@k-s-k.de

785 Fertigtiegel

Dörentrup Feuerfestprodukte
GmbH & Co. KG
Lemgoer Straße 9, 32694 Dörentrup
T: +49 5265 71-60 F: +49 5265 71-61
info.dfp@doerentrup.de
www.doerentrup-feuerfest.de

825 Notauffanggruben

SILMETA SYSTEMS
A-3124 Oberwölbling
T:+43 2786 2432 F: +43 2786 2150
www.silmeta.at

11Feuerfesttechnik

04 Feuerfesttechnik

04.01 Anlagen, Einrichtungen 
und Werkzeuge zur 
Zustellung von Schmelz- 
und Gießeinrichtungen

910 Aufspritzmaschinen für Ofen-
auskleidungen

UELZENER MASCHINEN GmbH
Stahlstraße 26-28, 65428 Rüsselsheim
T: +49 6142 17768-0 F:  17768-50
contact@uelzener-ums.de
www.uelzener-ums.de

VELCO GmbH, 42551 Velbert
T: +49 2051/2087-0 F: -20
www.velco.de  info@velco.de

920 Ausbruchmaschinen für 
Kupolöfen, Tiegel, Torpe-
dopfannen, Pfannen

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

923 Einschmelzzylinder

A. Fengler H. Uhlmann 
Maschinen u. Waagenbau GmbH
Hasseröder Straße 6, 
38855 Wernigerode
Mail: fenglergmbh@aol.com
T: +49 3943 632201 F: +49 3943 905685

930 Misch- und Förderanlage für 
Feuerfestmassen

Maschinenfabrik Gustav Eirich
GmbH & Co. KG, Walldürner Straße 50,
74736 Hardheim, www.eirich.de

UELZENER MASCHINEN GmbH
Stahlstraße 26-28, 65428 Rüsselsheim
T: +49 6142 17768-0 F:  17768-50
contact@uelzener-ums.de
www.uelzener-ums.de

950 Spritzmaschinen zum Ausbes-
sern von Kupolöfen

UELZENER MASCHINEN GmbH
Stahlstraße 26-28, 65428 Rüsselsheim
T: +49 6142 17768-0 F:  17768-50
contact@uelzener-ums.de
www.uelzener-ums.de

VELCO GmbH, 42551 Velbert
T: +49 2051/2087-0 F: -20
www.velco.de  info@velco.de

956 Stampfschablonen

A. Fengler H. Uhlmann 
Maschinen u. Waagenbau GmbH
Hasseröder Straße 6, 
38855 Wernigerode
Mail: fenglergmbh@aol.com
T: +49 3943 632201 F: +49 3943 905685

980 Verschleißanzeige der FF-
Zustellung

Saveway GmbH & Co. KG
Wuembacher Str. 8,
98704 Ilmenau, OT Langwiesen
T: +49 36778060-0 F: +49 36778060-99
www.saveway-germany.de

982 Verschleißmessung bzw. 
-überwachung der FF-Zustel-
lung

Saveway GmbH & Co. KG
Wuembacher Str. 8,
98704 Ilmenau, OT Langwiesen
T: +49 36778060-0 F: +49 36778060-99
www.saveway-germany.de

Produkt- und Dienstleistungsverzeichnis (Mindesteintrag 2 Zeilen)

Zwei Zeilen:	 40,00 EUR*
Jede weitere Zeile:	 09,00 EUR*

je Stichwortnummer

Aus dem Inhalt

Das GIESSEREI Jahrbuch enthält aktuelle ingenieurtechnische Fachberichte zu 

unterschiedlichen Schwerpunktthemen der Gießerei-Industrie und befasst sich 

mit vielseitigen weiterführenden Themen rund 

um die Branche, wie Aus- und Weiterbildung, 

Forschung, Branchen-Organisation, Branchen­

zahlen, Normungsaktivitäten und vielem mehr. 

Das integrierte Bezugsquellenverzeichnis 
(print & online) hilft mit seinem alphabeti­

schen Firmen- und Stichwortverzeichnis bei 

der Suche nach passenden Geschäftspartnern, 

Produkten und Dienstleistungen zu allen Berei­

chen der Gießerei-Produktion. * Alle Preise in EURO verstehen sich zzgl. der gesetzlichen MwSt.
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GIESSEREI Jahrbuch 2023
Der umfassende Branchenführer mit Aktualitätsgarantie

Format
Formate 
Breite x Höhe in mm

Grundpreis s/w 2-farbig 3-farbig 4-farbig

2./3./4. Umschlagseite 148 x 210 (mit 3 mm Beschnitt) 1.165,00 € 1.371,00 € 1.577,00 € 1.783,00 €

1/1 Seite 120 x 170 970,00 € 1.167,00 € 1.382,00 € 1.588,00 €

1/2 Seite, quer 120 x 85
490,00 € 696,00 € 902,00 € 1.108,00 €

1/2 Seite, hoch 60 x 170

Fußleiste* 120 x 20 235,00 € 235,00 € 441,00 € 647,00 €

2/1 Beihefter 154 x 216 (mit 3 mm Beschnitt) bei Anlieferung an Druckerei 1.125,00 €

Beilagen 142 x 205 bei Anlieferung an Druckerei 1.455,00 €

Lesezeichen bei Anlieferung komplett mit Band an Druckerei o/oo  340,00 €

Werden Sie TOP-PARTNER des Jahrbuchs GIESSEREI 2023!

Werben Sie prominent mit diesen exklusiven Medialeistungen:

	 Firmenlogo auf der Titelseite
	 Firmenlogo auf der Seite Haupttitel (in der Regel auf Seite 5)
	 1/1 Seite 4c Anzeige innerhalb Redaktion
	 2/1 Seite 4c Advertorial
	 10 Freiexemplare GIESSEREI Jahrbuch 2023

Die Anzahl der TOP-PARTNER ist limitiert.

Partnerpauschale: 4.900,00 € zzgl. MwSt.

NEU! TOP – PARTNER – PAKET !

Alle Preise verstehen sich zzgl. Mehrwertsteuer.

Farbzuschlag / Rabatt / Technische Daten

Für jede Standardfarbe Rot, Blau, Gelb

nach der Euroskala sowie HKS 13 und HKS 57 			  206,00 €
Für jede Sonderfarbe 			   412,00 €

*Für je eine der Buntfarben Rot/Blau/Gelb der Euroskala wird bei den Fußleisten 
kein Farbzuschlag erhoben

Rabatt
2 Anzeigen 5%
ab 3 Anzeigen 10%

Buchformat
148 mm breit x 210 mm hoch

Druck und Bindeverfahren, Druckunterlagen: Offset, Klebebindung, Digitale
Daten mit Proof (fordern Sie unser Informationsblatt „Digitale Druckunterlagen“ an).
Auf Wunsch wird Ihre Anzeige zu Selbstkosten vom Verlag erstellt oder digitalisiert.

Preise für die Firmeneintragungen in der Bezugsquelle finden Sie auf dem
Eintragungsformular unter: 
https://verzeichnis-jahrbuch.giesserei.eu
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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

Sonderdrucke

So zünden Sie mit Ihren Fachbeiträgen den Werbeturbo …

Mit Ihrem veröffentlichten Artikel in einer unserer Fachzeitschriften haben Sie ein 
sichtbares Zeichen Ihrer Fachkompetenz 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 Part­
nern 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 Urheberrechts-
verletzung. 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 (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 €)
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Beratung + Buchung:

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

Martina Reintjens 
 +49 211 1591-156 
 martina.reintjens@dvs-media.info 
 www.dvs-media.eu

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.

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

Sonderdrucke

1March 
2017

CASTING
PLANT AND TECHNOLOGY 

INTERNATIONAL

Quality control in modern 

core shop operation
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Die Zeitschrift für Technik, Innovation und Management

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.

Inductotherm_Gies_4_17.indd   1

24.03.17   10:00
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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
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	Erreichen Sie über 1.400 regelmäßige Leser der GIESSEREI-Zeitschrift, die 
automatisch Zugriff auf jede Ausgabe mittels GIESSEREI APP haben.

	Zugang für ALLE - auch im Einzelverkauf der GIESSEREI.

	Das GIESSEREI-Archiv: Abonnenten verfügen automatisch über den Zugang 
zum umfangreichen GIESSEREI-Archiv mit allen Ausgaben der Zeitschrift ab dem 
Jahr 2005.

	Volltextsuche: Über diese essenzielle Suchfunktion wird auch Ihre Werbung 
als Ergebnis ausgespielt.

	Die kostenfreie GIESSEREI APP ist für iOS und Android Endgeräte verfügbar 
und darüber hinaus online eingebettet auf www.home-of-foundry.de – der  
Nr. 1, wenn es um gießereitechnische Online-Informationen geht.

Digital werben im Umfeld unserer 

GIESSEREI APP

 und für iOS und Android Endgeräte.

 www.home-of-foundry.de

Porträt GIESSEREI APP
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(Portrait)

1536 x 600 px

(Landscape)

2048 x 600 px

1242 x 
900 px

GIESSEREI APP

EINMAL buchen & ALLE Endgeräte  

belegen für 629,00 EUR monatlich

Ihre Werbung auf der Startseite der GIESSEREI APP. 
Prominent und immer im Blick.

Premiumwerbung mit hoher Beachtung!

Darstellung Ihrer Werbung bei Tablets und Smartphones
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Werben im E-Paper

Diese direkten Verlinkungsmöglichkeiten bieten wir Ihnen: Video | Webseite/Produktseite | E-Mail | Google Maps | Sound
Sprechen Sie uns an, wir beraten Sie gern!

DIGITALER MEHRWERT für Ihre bereits gebuchte Printanzeige in der  
Zeitschrift GIESSEREI durch Verknüpfung von multimedialen Inhalten:

CROSSMEDIALER BENEFIT  

für 250,00 EUR / Anzeige

Ihre Anzeige im DIREKTEN FOKUS von über 1.400 E-Paper-Leser: Werbung im E-Paper + Print = Erhöhung Ihrer Werbereichweite!
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www.home-of-foundry.de

Goldfische
gegossen?

werden

eigentlich

              Die ganze Welt der

 Gießerei
auf einen Blick
Hat auf jede Frage eine Antwort!

Aktuell, kompetent 
und spannend
powered by:

•  Tagesaktuelle Nachrichten
• Praxistipps
•  Branchengrößen im Interview
• Branchenspezifisches JobPortal

210 x 210 Goldfische.indd   1 19.11.2021   09:55:59
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MEDIADATEN 2022
DVS Media GmbH | Aachener Straße 172 | 40223 Düsseldorf

NEU!
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HERZLICH WILLKOMMEN IM  
HOME OF FOUNDRY

Die neue Website für Gießer
www.home-of-foundry.de

Die Welt der Gießerei-Branche hat ein neues virtuelles Zuhause ge-
funden: HOME OF FOUNDRY

Im Mittelpunkt dieses zeitgemäßen contentbasierten B2B-Informa-
tionsdienstes steht die vielseitige Berichterstattung zu aktuellen 
Trends der Branche, in Industrie und Handwerk. Besonderen redak-
tionellen Fokus legen wir auf Themen aus der betrieblichen Praxis. 
Zielgruppengerecht dient HOME OF FOUNDRY als kompetente Quel-
le für all jene, die sich professionell mit Herstellung, Anwendung und 
Weiterverarbeitung sowie mit Forschung und Innovationen rund um 
das Gießen befassen.

Die gesamte Prozesskette vom Anlagenbau, dem Schmelzen, der 
Feuerfesttechnik, der Form- und Kernherstellung, den Rohstoffen, 
der Aufbereitungstechnik, der Oberflächenbehandlung, der Auto-

mationstechnik, den Mess- und Prüfsystemen, den Beratungs- und 
Dienstleistungsangeboten bis hin zum mannigfaltigen Angebot an 
Gusserzeugnissen ist ab sofort auf HOME OF FOUNDRY abgebildet.

Von dieser einzigartigen Bandbreite der Berichterstattung, den Ex-
pertenmeinungen und den Hintergrundberichten profitieren sowohl 
Anwender als auch Entscheider aus Einkauf, Vertrieb und Marketing.

49
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 16,51% Zuwachs der Visits 2021  

gegenüber 2020

 Mehr als 6.400 Unique User  

durchschnittlich pro Monat 2021 

REICHWEITE 
(Datenerhebung mit Google Analytics zu www.giesserei.eu am 30.06.2021)

215.016 Page  
Impressions

6/20211/2018

123.001 Page  
Impressions

6/2020

116.321 Page  
Impressions

6/2019

43.916 Page  
Impressions

 Start-Up der Homepage

50



4 5

Bannerwerbung
Bannerwerbung gehört zu den beliebtesten Werbemöglichkeiten im 
Internet, denn gute Bannerwerbung wird wahrgenommen und ge-
klickt. Im HOME OF FOUNDRY können Sie verschiedene Standardfor-
mate für Ihre Werbeziele nutzen. 

Advertorials
Werbeanzeigen im redaktionellen Gewand erfreuen sich immer größe-
rer Beliebtheit. Bei dieser Werbemöglichkeit profitieren Sie im HOME OF 
FOUNDRY von unseren qualitativ hochwertigen redaktionellen Inhalten. 

Produkt- und Firmenverzeichnis
Ein Branchenführer durch die Gießereibranche mit allen namhaften 
Herstellern und den dazugehörigen Produkten vervollständigt den 

Nutzwert des Branchenportals. Nach Produkten gegliedert, ermög-
licht es den schnellen und einfachen Draht zu neuen Lieferanten.

Newsletterwerbung
In unserem monatlichen Newsletter können Sie zwischen verschie-
denen Bannerformaten und -platzierungen wählen. Alle Werbefor-
men garantieren höchstmögliche Aufmerksamkeit, denn sie werden 
zwischen den Top-Themen der Woche platziert.

JobPortal
Sie suchen Fach- und Führungskräfte, die sich in der Gießerei-
branche auskennen? Wir erreichen mit unserem crossmedialen 
JobPortal präzise Ihre Zielgruppe.

AUF DEN PUNKT WERBEN.

Für Ihre optimale Präsenz im HOME OF FOUNDRY haben wir vier attraktive  
Leistungspakete zusammengestellt. Herzstück dieser Leistungspakete ist die Fir-
men- und Produktdatenbank.

Machen Sie sich auf den folgenden Seiten schlau und entscheiden Sie sich zwischen: 
Basic Plus, Bronze, Silber oder Gold. 
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Auflistung von max. 5 Produktkategorien im Produkte und Firmenverzeichnis, weitere auf Anfrage
+ Angabe der vollständigen Anschrift 

+ Angabe des Webauftritts

75,00 € monatlich/Laufzeit: 12 Monate*

DARSTELLUNG IHRER FIRMA

BASIC PLUS

* Die Leistungen im Branchenportal HOME OF FOUNDRY erfolgen mit einer Laufzeit von 12 Monaten.
  Unsere Leistungen berechnen wir im Rahmen einer Jahresrechnung zzgl. MwSt.
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Auflistung im Produkte und Firmenverzeichnis 
Angabe der vollständigen Anschrift 
Verlinkung zum eigenen Webauftritt 

+ Eigene Microsite | + Angabe der Ansprechpartner | + Zusatztext | + Logo | + Titelbild   
+ 1 Banner zur Auswahl (Skyscraper links oder rechts, oder Standard Banner)

400,00 € monatlich/Laufzeit: 12 Monate*

DARSTELLUNG IHRER BANNERPLATZIERUNG
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Standard-Banner
468 x 60 px

BRONZE
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DARSTELLUNG IHRER FIRMA

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

Firmenname
Firmen Untertitel

Zusatztext: 800 Zeichen

Eigene Microsite

Titelbild: 1.200 px x 480 px

Firmenname
Firmen Untertitel (70 Zeichen)

Logo: 800 px x 800 px

54



8 9

Auflistung im Produkte und Firmenverzeichnis 
Eigene Microsite 

Angabe der vollständigen Anschrift 
Verlinkung zum eigenen Webauftritt 

Angabe der Ansprechpartner 
Zusatztext 

Logo 
Titelbild 

+ Banner in TOP-Position

492,00 € monatlich/Laufzeit: 12 Monate*

DARSTELLUNG IHRER BANNERPLATZIERUNG

Top-Banner
1126 x 150 px

SILBER
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DARSTELLUNG IHRER FIRMA

Firmenname
Firmen Untertitel

Zusatztext: 800 Zeichen

Eigene Microsite

Titelbild: 1.200 px x 480 px

Firmenname
Firmen Untertitel (70 Zeichen)

Logo: 800 px x 800 px

* Die Leistungen im Branchenportal HOME OF FOUNDRY erfolgen mit einer Laufzeit von 12 Monaten.
  Unsere Leistungen berechnen wir im Rahmen einer Jahresrechnung zzgl. MwSt.
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Auflistung im Produkte und Firmenverzeichnis 
Eigene Microsite 

Angabe der vollständigen Anschrift 
Verlinkung zum eigenen Webauftritt 

Angabe der Ansprechpartner 
Zusatztext 

Logo 
Titelbild 

Banner in Top-Position  
(Benötigte Formate: 1126 x 150 px, 946 px x 150 px, 706 px x 150 px, 526 px x 150 px)

+ Auflistung als TOP-Firma | + Videos | + Whitepaper | + Advertorial (1x monatlich)

800,00 € monatlich/Laufzeit: 12 Monate*

GOLD

Top-Firma

BEISPIEL DER „TOP-FIRMEN-DARSTELLUNG“
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DARSTELLUNG IHRER FIRMA

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

Firmenname
Firmen Untertitel

Eigene Microsite

Zusatztext: 3.000 Zeichen + Bilder

Titelbild: 1.200 px x 480 px

Firmenname
Firmen Untertitel (70 Zeichen)

Logo: 800 px x 800 px

+Video Advertorial/ 
Whitepaper
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Unsere Werbepakete Basic Plus, Bronze, Silber und Gold sind nicht 
das, was Sie für Ihre digitale Werbung benötigen? Dann haben Sie 
die Möglichkeit, verschiedene Einzelleistungen mit einer kürzeren 
Laufzeit zu buchen.

Auf den nachfolgenden Seiten erläutern wir Ihnen diese Einzelleis-
tungen im Detail.

UNSERE EINZELLEISTUNGEN IN DER ÜBERSICHT

Werbebanner
 Skyscraper
 Standard-Banner

Newsletter-Werbung
 Werbebanner
 Stand-alone-Newsletter

Job-Portal
 online
  print + online, crossmedial  
verknüpft

Advertorial & Whitepaper

ZEITNAH WERBEN MIT
UNSEREN EINZELLEISTUNGEN
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Entscheiden Sie sich zwischen dem hochformatigen Skyscraper 
und dem querformatigen Standard-Banner.

DARSTELLUNG IHRER BANNERPLATZIERUNG

S
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16
0

 x
 6

0
0

 p
x S

kyscraper
16

0
 x 6

0
0

 px

Standard-Banner
468 x 60 px

Werbebanner  
(Skyscraper oder Standard-Banner)

 Startseite + Rubriken*: 850,00 €/mtl.
*ausgenommen im JobPortal

PRÄSENZ ZEIGEN
MIT IHREN WERBEBANNERN
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Der HOME OF FOUNDRY Newsletter erscheint 14-täglich. Er bringt 
relevante Meldungen aus der Branche für die Branche auf den 
Punkt gebracht.

Verpassen Sie Ihrer Werbebotschaft den richtigen Rahmen.

Fullbanner 468 x 60 px  298,00 € 
Textanzeige max. 400 Zeichen  309,00 € 
Text/Bild  max. 300 Zeichen 
  + 1 Bild   319,00 € 
Spezialbanner 580 x 90 px  420,00 €
 
Bannerdaten und -buchung:  
 jeweils 10 Tage im Voraus

Die Platzierungsmöglichkeiten:

Wählen Sie aus diesen viel beachteten Werbeformaten:

DER NEWSLETTER,
IHR DIREKTER DRAHT ZUR BRANCHE –
SCHNELL, DIREKT, KOSTENGÜNSTIG!

468 x 60 px

580 x 90 px

Text/Bild

Textanzeige
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REICHWEITE

Abonnenten: 743
Öffnungsrate: 215,78%

Klickrate: 52,31%

6/20215/2018

Abonnenten: 598
Öffnungsrate: 187,63%

Klickrate: 35,56%

6/2020

(Datenerhebung für GIESSEREI Newsletter am 30.06.2021)

6/2019

Abonnenten: 296
Öffnungsrate: 168,30%

Klickrate: 29,40%

Abonnenten: 492
Öffnungsrate: 167,45%

Klickrate: 34,05%

 1 Abonnent = 2,13 Leser  

durchschnittlich pro Versand in 2021

 +24,24% Abonnenten in 2021
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Ihre Botschaften an die Branche benötigen mehr Platz als ein 
Werbebanner hergibt? Dann nutzen Sie unseren Abonnenten-
Kreis für einen Stand-alone-Newsletter.

Das Design des Stand-alone-Newsletters entspricht dem der mo-
natlichen HOME OF FOUNDRY-Zusammenfassung. Der entschei-
dende Unterschied liegt jedoch im Inhalt, der sich ausschließlich 
aus Ihren Meldungen zusammensetzt. Der Versand des Stand-
alone-Newsletters ist praktisch jederzeit in Absprache möglich.

 Introtext (max. 1.500 Zeichen inkl. Leerzeichen)

 Drei Teaser-Artikel:

 Headline: max. 75 Zeichen

 Teasertext: max. 540 Zeichen

 Bildgröße: 271 x 181 px.

 Max. 4 Schlagzeilen mit max. je 70 Zeichen 

 Max. 4 Terminhinweise auf Ihre Veranstaltungen

 Stand-alone-Newsletter: 1.980,00 €

FÜR ALLE, DIE DER BRANCHE
NOCH MEHR ZU SAGEN HABEN:
UNSER STAND-ALONE-NEWSLETTER
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JOBPORTAL
STAHLBRANCHEIn Kooperation mit:

Alle Preise in EURO zzgl. ges. MwSt.

+

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

Stellenangebot 
Print (s/w) + Internet

Stellenangebot nur Internet  
Laufzeit 1 Monat

1/1 Seite 174 x 260 1.670,00 1.892,00 540,00

3/4 Seite
130 x 260
174 x 195

1.265,00 1.487,00 540,00

2/3 Seite
174 x 172 quer
114 x 260 hoch

1.125,00 1.347,00 540,00

1/2 Seite
174 x 128 quer
85 x 260 hoch

850,00 1.072,00 540,00

1/3 Seite
174 x   85 quer
54 x 260 hoch

570,00 792,00 540,00

1/4 Seite
85 x 128
174 x 62 quer
40 x 260 hoch

425,00 647,00 540,00

1/8 Seite 85 x 62 quer 333,00 603,00 540,00

1/16 Seite 85 x 30 quer 310,00 570,00 540,00

Farbzuschläge:
 je Standardfarbe 285,00 €
 Vierfarbzuschlag 855,00 €
 je Sonderfarbe 700,00 €
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Advertorial und Whitepaper sind beliebte Mittel, um Werbung 
in redaktioneller Verpackung zu präsentieren. Diese Möglichkeit  
bietet Ihnen auch das HOME OF FOUNDRY.

Die Veröffentlichung erfolgt am Erscheinungstag direkt auf der 
Startseite, so wie die übrigen redaktionellen Inhalte auch.

Später ist Ihr Beitrag für einen bestimmten Zeitraum in unserer 
chronologischen Artikelübersicht gelistet. 

ERREICHBARKEIT IHRES ADVERTORIALS & WHITEPAPERS

Advertorial & Whitepaper:
 Laufzeit 3 Monate: 990,00 €
 Laufzeit 6 Monate: 1.690,00 €
 Laufzeit 12 Monate: 2.590,00 €

ADVERTORIAL & WHITEPAPER:
IHRE WERBUNG IN REDAKTIONELLER
VERPACKUNG
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IHR KONTAKT ZU UNS
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DVS Media GmbH
Postfach 10 19 65, 40010 Düsseldorf
Aachener Straße 172, 40223 Düsseldorf
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Wenn‘s um STAHL geht...

Print + Online

Green Steel
Nachhaltige Stahlproduktion Grün, grün, 

grün sind 
alle meine 
Teile!

Nachhaltigkeit wird von der Gesellschaft in fast allen Branchen ein-

gefordert. Mit Green Steel unterstützen wir unsere Kunden, den 

CO2-Fußabdruck ihrer gesamten Wertschöpfungskette nachweisbar 

zu reduzieren.

Unser Green Steel wird CO2-arm im Elektrolichtbogen-Ofen mit 

Strom aus 100 % regenerativen Energiequellen und aus recyceltem 

Schrott hergestellt.

 

Entscheiden Sie sich für unseren Green Steel.

dew-stahl.com/greensteel

Member of Swiss Steel Group

Anz DEW 210x204mm nachhaltig 062021_final_bund.indd   1 09.06.21   11:08

  
 

www.evertz-hydro.com

BRING OUT
THE BEST.

HP² : High Pressure Performance for High Speed Quality

  
 

ISSN (Print) 2627-9665 ISSN (Online) 2627-9673

Grüne Transformation
Technische Lösungen 
zur Dekarbonisierung der 
Stahlindustrie

Stahl-Statistik
Die weltweite Situation der 
Stahlindustrie – ein Ausblick 
des Weltstahlverbands 

Automotive / Leichtbau
Innovative Materiallösungen 
für leichtere, sichere und 
nachhaltigere Automobile

Stahlhandel
Neues Logistikzentrum soll 
die Standards im Werkstoff-
Handel neu definieren
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Umschlag.indd   4-1 18.06.2021   13:10:07

The technical magazine for iron and steel professionals around the world

Green transformation
Ambitious greenfield project 
for a large-scale, fossil-free 
steel plant in Sweden

Minimills
Acciaieria Arvedi Italy to 
increase capacity by an 
upgrade of the ESP line

Strip processing lines
Galvanized hot or cold strip? 
An investigation of the 
environmental impact

Steel application
Lighter, stronger, more 
ductile: modern steels for 
automotive manufacturers
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WE MAKE YOUR PRODUCT GOLD
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Mit Produkt- und  
Dienstleistungsverzeichnis

Highlights aus stahlproduktion, Weiterverarbeitung und Anwendungstechnik

Jahrbuch
Stahl+Technik
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DIE LEITMEDIEN

Ansprechpartner:

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

Unverzichtbar für die direkte Ansprache von Entscheidern in den Schlüsselindustrien!

ALLES RUND UM DIE STAHLINDUSTRIE & DIE FÜGETECHNIK
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