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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
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www.evertz-hydro.com

BRING OUT
THE BEST.

HP² : High Pressure Performance for High Speed Quality
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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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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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Mit Produkt- und  
Dienstleistungsverzeichnis

Highlights aus stahlproduktion, Weiterverarbeitung und Anwendungstechnik

Jahrbuch
Stahl+Technik
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Kontakte

Vertretungen

Bayern & Österreich

Verlagsbüro Hubert Hunscheidt 
Echerschwang 50 
86975 Bernbeuren 
T: +49 8860 92 22 327 
F: +49 8860 92 22 328 
Mobil: +49 1577 / 1751343 
E-Mail: hunscheidt@t-online.de

Schweiz

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

Großbritannien & Irland

Mike Kirk 
12 Emerald Walk, Kings Hill
GB-West Malling, Kent ME 19 4FY
T: +44 1732 52 21 74
F: +44 7957 36 51 49
E-Mail: mj.kirk@btinternet.com

USA

4M Media & Marketing
Charlotte Mitchell
737 Fort Salonga Road
Northport, NY 11768
T +1-516-205-5197
E-Mail: charlotte@4m-media.com
E-Mail: cokesgermany@icloud.com
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Markus Winterhalter 
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E-Mail: katrin.kuechler@dvs-media.info

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

Claudia Wolff 
T:+49 211 1591-224 
E-Mail: claudia.wolff@dvs-media.info

Redaktion

Chefredaktion
Dipl.-Ing. Arnt Hannewald
Aachener Straße 172
40223 Düsseldorf
T: +49 211 1591-232
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Titelportrait

1 	 STAHL + TECHNIK

2	� Kurzcharakteristik: Deutschsprachige Fachzeitschrift für Stahl
produktion, Weiterverarbeitung, Anwendungstechnik, Innovation, 
Stahlhandel und Management.

3	� Zielgruppe:  Unternehmen der Stahlherstellung, Stahlverarbei-
tung (Warm- und Kaltwalzen bis zur Oberflächenveredelung), 
Stahlweiterverarbeitung (Formen, Fügen, Blechbearbeitung), 
Zulieferindustrie, Universitäten, Fachhochschulen und Verbände.

4	 Erscheinungsweise:	 8 Ausgaben 

5	 Heftformat:	 DIN A4

6	 Jahrgang:	 4. Jahrgang 2022

	 Auflage:	 5.000 Exemplare

7	 Bezugspreis:	 Jahresabonnement inkl. Versandkosten  
	 Inland: 	 170,00 € Print-/E-Paper-Kombination 
	 Ausland: 	 220,00 € Print-/E-Paper-Kombination   
	 Einzelverkaufspreis 	 25,00 € zzgl. Versandkosten

8	 Mitgliedschaft /	 Verband Deutscher 
	 Teilnahme:	 Zeitschriftenverleger e.V. 
		�  Media-Datenbank der  

Deutschen Fachpresse

9	 Verlag/ 
	 Herausgeber:	� DVS Media GmbH 

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

info@rump.de  www.rump.de  05258 508 0
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www.paulwurth.com

As a technology provider and your leading partner, 
PAUL WURTH is well fitted to accompany you in un-
precedented, critical situations affecting your plant. 
Thanks to our expertise, we are in a position to assist 
your steelworks team in providing a large array of op-
erational and maintenance services. Coupled with our 
advanced digital solutions, many of our services can 
be provided via remote assistance. 

We offer Operational Assistance, e.g. in the fields of: 
 � Blast furnace blowdown and idling
 � Salamander tapping
 � Management of hot blast stoves temperature 
during BF shutdown

 � Revival of BF operation from chilled hearth condition 
by using Durfee pipe technique

 � Operational assistance after BF revival to reach 
nominal production in the shortest time

 � Optimising raw material mix for operational costs 
reduction

 � Operational assistance in low production conditions
 � Dashboarding and condition monitoring of 
operational data providing remote access to 
operators and maintenance staff

Standby periods provide good opportunities to 
carry out equipment health checks and fact find-
ing audits of plant units. You can rely on our  
extensive Maintenance Services to ensure you are 
ready once full production is required again.

HANDLING TOGETHER
A SAFE, COST-OPTIMISED RESTART

Leading partner in the world of metals

51 YEARS OF
EXCELLENCE

1870-2020

PAUL WURTH S.A. 
32, rue d’Alsace 
L -1122 Luxembourg 
Tel. +352 4970  -1 
paulwurth@paulwurth.com

01 (Advert) Safe restart.2020.indd   1 09/07/2020   20:50:21

Grüne Transformation
Verwendung von Koksofen­
gas und später Wasserstoff 
im Hochofenprozess

Stranggiessen
voestalpine Stahl startet 
Produktion auf der neuen 
Vorblockanlage in Donawitz

Rohrherstellung
Wachsender Bedarf an 
Großrohren in den USA – 
Stupp Corp. expandiert

Stahlverarbeitung
Premiere für neuen Marken­
stahl bei der neuen Carrington 
Bridge in England
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Stahlherstellung
Digitale Gasregelung in der 
Sekundärmetallurgie spart 
Batchzeit und Spülgas

Anlagentechnik
Verschleißbeständige 
Werkstoffe für Schleuderrad-
Strahlanlagen

Stahlverarbeitung
Eine neue Stahlmarke für 
Wasserstoffanwendungen, 
Windenergie und E-Mobilität

Stahlhandel
Die neue europäische 
E-Auktionsplattform Vanilla 
Steel für Stahl aller Art
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BOOSTER-
BOX

MASCHINE
inaktivaktivproduktiv

Heute bestellen, morgen messen.
 

0800 454 02 34
oder per E-Mail an: sales@kaltenbach-solutions.com
www.kaltenbach-solutions.com

2021:  
ERKENNEN + TUN = 
+ 30% PERFORMANCE 

KSO_038-21_Anz-2021_VOE-in-Stahl+Technik_210x204+3.indd   1 16.02.21   13:28

HERAUSRAGEND
ZUVERLÄSSIG

Blockguss-Keramik von

Titelseite StahlTechnik.indd   1 08.02.2021   13:58:32
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Unternehmen
thyssenkrupp Steel lotet die 
Versorgungsmöglichkeiten  
für Wasserstoff aus

Sonderteil „Rohr“
Ob nahtlos oder geschweißt: 
Werkstoffe, Technologien und 
Handel – alles rund um Rohr

China
Chinas Stahl unter neh  men 
investieren weiter massiv in 
Hightech-Produktion

Modernisierung
Arvedis ESP-Anlage wurde 
umgebaut und um intelligente 
Details erweitertth
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www.morgardshammar.sewww.www.morgardshammar.semorgardshammar.semorgardshammar

     INNOVACTION TO BE 

             A STEP AHEAD IN 

      CAPEX AND OPEX!

RX Guide Series - 

 The automatic guide with 

  online dimension change!

www.danieli.com

  
 

#jakob/ einfach. sicher
Ihr Instandhaltungs-Assistent

www.aichelin.comReliability at work
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HÜTTENTAG
Programm und Themen  
beim Online-Branchentreff 
am  15. April

Grüne transformation
Schwedisches Startup  
H 2 Green Steel plant neues 
CO2-freies Hüttenwerk

Anlagentechnik
 Die Besonderheiten des 
Kurzschlussversuchs an 
Drehstrom-Lichtbogenöfen

Stahlhandel
Stahlmangel in Europa: 
Verstärkter Blick auf die 
eigenen Reserven
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ZK Know-How
by Jasper GmbH

Setting The Standards For  Highest
Efficiency In Thermal Processing

Setting The Standards For  Highest
Efficiency In Thermal Processing

www.jasper-gmbh.de

Lösungen für:

- die Stahl Industrie

- die Aluminium Industrie

- Gießereien und zur Feuerverzinkung

  
 

HÜTTENTAG
Gelungene Premiere als 
virtueller Branchentreff der 
Stahlindustrie

Stahlwerkstoffe
Modellierung der 
Eigenschaften hochfester 
wasservergütetet Baustähle

Roheisen
Eisenschwamm-Verarbeitung 
im industriellen Hochofen 
wurde erfolgreich getestet

Stahlhandel
Label für klimafreundlichen 
Stahl: ArcelorMittal startet 
XCarb™-Initiativen
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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
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www.evertz-hydro.com

BRING OUT
THE BEST.

HP² : High Pressure Performance for High Speed Quality
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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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Ausgabe Termine Themen | Schwerpunkt Messen | Ausstellungen | Veranstaltungen

1/2
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

13. Januar 
17. Januar 
01. Februar

Anlagentechnik

Additive Fertigung

E-WORLD ENERGY & WATER, Essen

Zukunft Stahl, Düsseldorf

08.-10.02.2022

16.-17.02.2022

3

Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

10. Februar 
14. Februar 
01. März

Metallurgie

Steuerung

Automatisierung

Digitalisierung

8th ECIC & 9th ICSTI 2022, Bremen

6TH CLEAN TECHNOLOGIES IN THE STEEL 
INDUSTRY (CTSI), Aachen

METAV 2022, Düsseldorf

07.-11.03.2022

 
07.-10.03.2022

08.-11.03.2022

4
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

17. März 
21. März 
05. April

Feuerfest 4. Freiberger-Feuerfest-Symposium, Freiberg

HANNOVER Messe, Hannover

25.-27.04.2022

25.-29.04.2022

5
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

14. April 
18. April 
03. Mai

Umformtechnik

Special: Rohre

wire - Tube 2022, Düsseldorf

SENSOR + TEST 2022, Nürnberg

5th International High Manganese Steel  
Conference 2022, Linz/ Österreich

09.-13.05.2022

10.-12.05.2022

 
23.-26.05.2022

6/7

Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

19. Mai 
23. Mai 
07. Juni

Werkstoffe

Bandanlagen

Automotive, Leichtbau

Stahlhandel

Stahlstatistik

6th International Conference on Steels in Cars 
and Trucks, Mailand/ Italien

SURFACETECHNOLOGY GERMANY, Hannover

Ironmasters 2022, Wien/ Österreich

 
19.-23.06.2022

21.-23.06.2022

22.-24.06.2022

8/9
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

18. August 
22. August 
06. September

Anlagentechnik

Additive Manufacturing

AMB 2022, Stuttgart

Deutscher Stahlbautag 2022, Berlin

ANKIROS 2022, Istanbul/ Türkei

13.-17.09.2022

29.-30.09.2022

06.-08.10.2022

10
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

28. September 
04. Oktober 
18. Oktober

Umformtechnik

Special: Blech

Hüttentag 2022, Essen

CTSI + EOSC 2022, Aachen

EuroBLECH 2022, Hannover

November 2022

17.-20.10.2022

25.-28.10.2022

11/12
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

17. November 
21. November 
06. Dezember

Metallurgie

 
Termin- und Themenplan

Die Redaktion behält sich aus Gründen der Aktualität Themenänderungen vor.

inklusive Beilage:

WANDKALENDER 2023
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1	 Anzeigenpreise und Formate (Preise in Euro, Zuschläge nicht rabattierbar)
	 Allen Preisen ist der jeweilige gesetzliche Mehrwertsteuersatz hinzuzurechnen.

Format
Satzspiegel Formate 
Breite x Höhe in mm

Anschnitt-Formate 
Breite x Höhe in mm*

Grundpreis 
s / w

2-farbig 3-farbig 4-farbig

Titelseite, traditionell 210 x 164 4.950,00

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

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

4. Umschlagseite 210 x 204 2.961,00 3.242,00 3.523,00 3.804,00

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

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

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

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

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

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

Juniorpage 128 x 174 134 x 210 1.550,00 1.831,00 2.112,00 2.393,00

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

1/2 Seite, hoch    85 x 260 102 x 297

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

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

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

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

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

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

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

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

360,00 641,00 922,00 1.203,001/8 Seite   85 x   62 102 x   81

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

1/16 Seite  85  x   30 102 x   49 189,00 470,00 751,00 1.032,00

* zzgl. 3 mm Beschnitt allseitig

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

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

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

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

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

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

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

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

4	 Rubriken:	� Stellenmarkt - JobPortal, siehe Seite 39

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

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

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

		  Beikleber� Preis auf Anfrage

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

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

Anzeigenpreisliste Nr. 1
Gültig ab 01.01.2019

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

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

JOBPORTAL
STAHLBRANCHE

Sie suchen Fachkräfte aus der Stahlbranche? Sie suchen einen neuen Job?

Unser JobPortal, das wir in Kooperation mit StepStone betreiben, erleichtert Ihnen die 
Suche, denn hier geht es nur um Jobs rund um den Stahlbereich.

Weitere Informationen zu Preisen & Formaten finden Sie auf Seite 39
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Geografische Verbreitung, 
Umfangs- und Inhaltsanalyse

Geografische Verbreitung 2020

Inhaltsanalyse 2020

7 Ausgaben = 529 Seiten

EuropaDeutschland

18,00 %

82,00 %

AnzeigenteilRedaktioneller Teil

Umfangsanalyse 2020

Gesamtumfang = 622 Seiten

15,00 %

85,00 %

	 Internationale News	 36� (6,7 %)
	 Karriere	 26� (5,0 %)
	 Kurznachrichten	 58� (11,0 %)
	 Messen/Veranstaltungen	 17� (3,2 %)
	 Neues aus der Industrie	 24� (4,5 %)
	 Panorama	 17� (3,2 %)
	 Personalien	 11� (2,2 %)
	 Stahlhandel	 34� (6,4 %)
	 Stahlverarbeitung	 57� (10,8 %)
	 Technik	 163� (30,8 %)

	 Wirtschaft	 43� (8,1 %)

	 Sonstiges:	 43�

	 Editorial	 7� (1,3 %)

	 Firmenschriften	 5� (0,9 %)

	 Inhaltsverzeichnis	 14� (2,6 %)

	 Rechtstipp	 5� (0,9 %)

	 Terminkalender	 5� (1,0 %)

	 Vorschau/Impressum	 7� (1,3 %)

		  Seiten 		  Seiten
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1 	 STEEL + TECHNOLOGY

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

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

4	 Erscheinungsweise:	 2x jährlich 

5	 Heftformat:	 DIN A4

6	 Jahrgang:	 4. Jahrgang 2022

	 Auflage:	 7.000 Exemplare

7	 Bezugspreis:	 Jahresabonnement inkl. Versandkosten  
		  55,00 € Print-/�E-Paper-Kombination  
	 Einzelverkaufspreis 	 35,00 € 

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

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

Ausgabe Termine Themen | Schwerpunkt Messen | Ausstellungen | Veranstaltungen

1
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

30.03.2022 
04.04.2022 
18.04.2022

Umformtechnik

Bandanlagen

Automotive

Special: Rohr

E-WORLD ENERGY & WATER, Essen

8th ECIC & 9th ICSTI 2022, Bremen

6TH CLEAN TECHNOLOGIES IN THE STEEL 
INDUSTRY (CTSI), Aachen

wire - Tube 2022, Düsseldorf

AISTech 2022, Pittburgh/USA

METALLURGY RUSSIA UND LITMASH RUSSIA, 
Moskau/Russland

08.-10.02.2022

07.-11.03.2022

 
07.-10.03.2022

09.-13.05.2022

16.-19.05.2022

 
07.-09.06.2022

2
Anzeigenschluss: 
Druckunterlagen: 
Erscheinungstermin:

29.09.2022 
04.10.2022 
17.10.2022

Metallurgie

Werkstoffe

Digitalisierung

Automotive

Special: Blech

CTSI + EOSC 2022, Aachen

EuroBLECH 2022, Hannover

wire South America und TUBOTECH, Sao Paulo/ 
Brasilien

Hüttentag 2022, Essen

17.-20.10.2022

25.-28.10.2022

 
25.-27.10.2022

November 22

Titelportrait/Themenplan

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

Format
Satzspiegel Formate 
Breite x Höhe in mm

Anschnitt-Formate 
Breite x Höhe in mm*

Grundpreis 
s / w

2-farbig 3-farbig 4-farbig

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

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

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

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

3/4 Seite, quer 174 x 192 210 x 210

2.617,00 2.898,00 3.179,00 3.460,00

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

2/3 Seite, quer 174 x 172 210 x 191

2.617,00 2.898,00 3.179,00 3.460,00

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

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

1/2 Seite, quer 174 x 128 210 x 145

2.175,00 2.456,00 2.737,00 3.018,00

1/2 Seite, hoch    85 x 260 102 x 297

1/3 Seite, quer 174 x   85 210 x 100

1.323,00 1.604,00 1.885,00 2.166,00

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

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

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

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

* zzgl. 3 mm Beschnitt allseitig

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

		  Beikleber� Preis auf Anfrage

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

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

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

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

Anzeigenpreisliste Nr. 1
Gültig ab 01.01.2019

The technical magazine for iron and steel professionals around the world

Events
Successful premiere of 
Germany’s new premier 
annual event HÜTTENTAG

Steel technology
From liquid steel to rolling: 
Concepts and applications for 
ef� ciency and zero waste

Steel distribution
Milestone in B2B 
e-commerce: new online 
portal goes live

Steel processing
Ef� cient sheet metal blank 
production with laser cutting 
line
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Issue December 2019
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GFM up to 150 t capacity

GRM up to 25 t capacity

GSM 200 to capacity and GFM 100 to capacity
in operation at NAF, New Castle / PA

performance 
for high productivity
GLAMA Maschinenbau GmbH
Headquarters:
Hornstraße 19   D-45964 Gladbeck / Germany
Fon:  +49 (0) 2043 9738 0
Fax: +49 (0) 2043 9738 50
Email: info@glama.de

GLAMA USA Inc.
768 W Bagley Road   Berea, Ohio 44017
Fon: +1 877 452 6266
Fax: +1 440 201 6900
Email: sales@glama-us.com
Toll Free: 877-GLAMA66

glama.de

The technical magazine for iron and steel professionals around the world

Companies
SSAB to be first to market 
with fossil free steel already 
in 2026

Steel technology
Thermochemical erosion of 
ladle well fillers during steel 
production

Strip processing
Wiping systems for hot-dip 
galvanizing lines: pushing the 
technology to new heights

Events
Even bigger and boasting an 
enhanced concept: wire 2020 
and Tube 2020 trade fairs
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PRESERVING 
TRADITION, 
SHAPEING 
THE FUTURE!

Thursday, 5 November 2020

Credo:  Preserving tradition,  
shaping the future!

Lecture programme with company exhibition

09:00  starting lecture programme and  
company exhibition

18:00 "Hüttenabend" get-Together and networking

Venue: Messe Essen
Messeplatz 1 | 45131 Essen, Germany

Information on our homepage:
www.homeofsteel.de/huettentag
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Organizer: 

SAVE THE DATE
5 NOVEMBER 2020

HÜTTENTAG
Get-together of the steel industry

Huettentag_save_the_date_2020_1_1_E.indd   1 04.02.2020   14:29:06Umschlag 1 2020.indd   4-1 06.02.2020   09:47:47
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Taking rolling to new 
      dimensions!

RX Guide Series

The technical magazine for iron and steel professionals around the world

Steelmaking
Combining energy with iron: 
EnergIron - not just DRI, but 
valuable DRI

Rolling technology
Thermomechanical rolling of 
reinforcing bar: the Lianxin 
case study

Quality management
Straightness measurement of 
bars and tubes integrated in 
the production process

Steel processing
Innovative weld-edge 
preparation for a huge steel 
arched bridge
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PRESERVING 
TRADITION, 
SHAPEING 
THE FUTURE!

Thursday, 5 November 2020

Credo:  Preserving tradition,  
shaping the future!

Lecture programme with company exhibition

09:00  starting lecture programme and  
company exhibition

18:00 "Hüttenabend" get-Together and networking

Venue: Messe Essen
Messeplatz 1 | 45131 Essen, Germany

Information on our homepage:
www.homeofsteel.de/huettentag
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Organizer: 

SAVE THE DATE
5 NOVEMBER 2020

HÜTTENTAG
Get-together of the steel industry

Huettentag_save_the_date_2020_1_1_E.indd   1 04.02.2020   14:29:06Umschlag.indd   4-1 21.04.2020   14:36:37

Modern Annealing and 
Coating Line for Heat 

Treatment of NGO

The technical magazine for iron and steel professionals around the world

Steel economy
Short range outlook for global 
steel demand 2020-2012

Steel technology
Transition from integrated 
to electrical steelmaking – 
secondary metallurgy

Quality management
Advanced optical measuring 
system to check contour and 
flatness of heavy plate

Steel processing
Born again like a phoenix: 
broadening the range of TRIP 
grade steels
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The application in the heavy plate mill of 
Salzgitter Mannesmann Grobblech GmbH (SMGB), 

based in Mülheim an der Ruhr, Germany.

www.nokra.de

Max-Planck-Straße 12
52499 Baesweiler · Germany
Phone +49 2401 6077- 0
info@nokra.de

nokra Optische Prüftechnik 
und Automation GmbH

...
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. Optical contour and 
fl atness measurement 
with the new nokra system

Umschlag.indd   4-1 06.08.2020   14:53:36
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Taking rolling to new 
      dimensions!

RX Guide Series

The technical magazine for iron and steel professionals around the world

Green steelMaking
Transition from integrated to 
electrical steelmaking with an 
angle on quality

Quality management
New high-precision gauge 
for ultra-exact flatness 
measurement of heavy plate

Steel processing
First-time use of a new brand 
steel at the Carrington Bridge 
project, England

Steel distribution
The new European e-auction 
platform Vanilla Steel for steel 
products of all types
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Issue December 2020
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www.paulwurth.com

PAUL WURTH is one of the world leaders in design 
and supply of the full range of technologies for coke-
making, hot metal production and related environmen-
tal technologies. Our profound knowledge of raw ma-
terials and their transformation, combined with reliable 
equipment and advanced process automation, gives 
us the lead in finding innovative and connected solu-
tions for your specific needs in technology, plant and 
modernization projects:

 � Blast furnace design, technology and the entire 
equipment range, enhanced by an array of CO2 
reducing technologies

 � Coke oven plants, machinery, gas treatment &  
by-product plants, quenching systems

 � MIDREX® direct reduction plants
 � Environmental, energy-saving &   
recycling technologies

 � Process and plant optimization services
 � Advanced digital products

EFFICIENCY THROUGH 
EXPERTISE & INNOVATION

Leading partner in the world of metals

51 YEARS OF
EXCELLENCE

1870-2020

PAUL WURTH S.A. 
32, rue d’Alsace 
L -1122 Luxembourg 
Tel. +352 4970  -1 
paulwurth@paulwurth.com

Paul Wurth Expertise&Innovation Steel+Technology.indd   1 19/11/2020   12:32:12

Umschlag.indd   4-1 01.12.2020   09:54:16

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

G
re

en
 t

an
sf

or
m

at
io

n 
|  M

in
im

ill
s 

| S
tr

ip
 p

ro
ce

ss
in

g 
lin

es
 |  

M
od

er
n 

st
ee

ls
 fo

r 
au

to
m

ot
iv

e 
ap

pl
ic

at
io

n
S

T
E

E
L 

+ 
T

E
C

H
N

O
LO

G
Y

 3
 (

20
21

) 
N

o.
 1

Issue April 2021

01
21IT’S MORE THAN JUST A MACHINE.

WE MAKE YOUR PRODUCT GOLD
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Europa AnzeigenteilWeltweit ohne Europa Redaktioneller Teil

Geografische Verbreitung

Geografische Verbreitung 2020

Inhaltsanalyse 2020

3 Ausgaben = 196 Seiten

20,00 %

80,00 %

Umfangsanalyse 2020

Gesamtumfang = 236 Seiten

17,00 %

83,00 %

	 People	 10� (5,1 %)
	 News	 42� (21,9 %)
	 Fairs/Events	 7� (3,6 %)
	 Companies	 14� (7,1 %)
	 Steel technology	 67� (34,2 %)
	 Steel processing	 16� (8,2 %)
	 Steel distribution	 17� (8,5 %)

	 Panorama	 6� (3,0 %)
	 Sonstiges:	 17�

	 Editorial	 3� (1,5%)
	 Contents	 6� (3,0%)
	 Outlook/Imprint	 3� (1,5%)
	 Events	 2� (0,9%)
	 Company publications	 3� (1,5%)

		  Seiten 		  Seiten



  
 

 
 

1/6 Seite, hoch 

56 x 128 mm 
72 x 145 mm *

1/8 Seite

  85 x 62 mm 
102 x 81 mm *

Griffecke

 
  95 x 80 mm *

1/8 Seite, hoch

40 x 128 mm 
55 x 145 mm *

1/16 Seite

  85 x 30 mm 
102 x 49 mm *

1/8 Seite, quer

174 x 30 mm 
210 x 50 mm *

13

1/6 Seite, quer

174 x 42 mm 
210 x 62 mm *

1/3 Seite, quer

174 x   85 mm 
210 x 100 mm *

1/3 Seite, hoch

54 x 260 mm 
72 x 297 mm *

1/4 Seite, quer

164 x 62 mm 
210 x 80 mm *

1/4 Seite, hoch

40 x 260 mm 
57 x 297 mm *

1/4 Seite, Postkarte

  85 x 128 mm
102 x 145 mm

Juniorpage

128 x 174 mm 
134 x 210 mm *

1/1 Seite

174 x 260 mm 
210 x 297 mm *

2/3 Seite, quer

174 x 172 mm 
216 x 194 mm *

2/3 Seite, hoch

114 x 260 mm 
130 x 297 mm *

1/2 Seite, hoch

  85 x 260 mm 
102 x 297 mm *

1/2 Seite, quer

174 x 128 mm 
210 x 145 mm *

Anzeigenteil

Titelseite, traditionell

210 x 164 mm *

4. Umschlagseite

210 x 204 mm *

 �Satzspiegelformat 
Breite x Höhe

 �Anschnittformat * 
Breite x Höhe

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

Titelseite im Altarfalz

418 x 216 mm *

2./3. Umschlagseite

184 x 260 mm 
210 x 297 mm *

Formate und  
technische Angaben
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Sonderwerbeformen

Beihefter Beilagen Beikleber / Booklets
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n Heft-im-Heft Post-it auf Trägeranzeige Banderolierung

Hier könnte Ihre 
Werbung stehen !

Hier könnte Ihre 

Werbung stehen !

1/6 Seite, 1-spaltig 
Inselanzeige

2x 2/3 Seite hoch, 
über Bund

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

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

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

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

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

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

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

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

Zur Anwendung der entwickelten Me-

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

Ergebnisse

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

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

Zusammenfassung 

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

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

Bei der Untersuchung verschiedener 
Ofenparameter wurde die Abhängigkeit 
der Leistungsaufnahme des Trommelan-
triebs von der im Ofen befindlichen Vor-
stoffmasse, der Drehgeschwindigkeit und 
dem Aggregatzustand der Vorstoffe er-
sichtlich. Aufgrund dieser Erkenntnis wur-
de ein Leistungsbereich ermittelt, der in 
Bezug auf den Schmelzzustand auf einen 
effizienten Chargierzeitpunkt hinweist. 
Dieser liegt bei einer Abnahme der Leis-
tung des Ofenantriebs zwischen 30 und 
50 %. Zur Verifikation wurden Versuche 
durchgeführt, bei denen der Chargierzeit-
punkt aufgrund der Leistungsaufnahme 
gewählt wurde. Der optimale Chargierzeit-
punkt konnte ohne ein Öffnen des Ofens 
reproduzierbar bestimmt werden. Es kam 
zu einer durchschnittlichen Verringerung 
der Ofenreisedauer um 16,3 %. Der Ener-
giebedarf konnte um 18,5 % gesenkt wer-
den. 

M.Sc. Kai Bloemen, Dipl.-Wirtsch.-Ing. 
M.Sc. Felix Ebersold, Prof. Dr. Jens Hes-
selbach, Fachgebiet Umweltgerechte Pro-
dukte und Prozesse, Universität Kassel
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400 und 800 kWh/t Legierung. Neben ei-
ner schwankenden Ausbringung ist die 
große Streuung der Prozesszeit auch für 
die Versorgung der nachgelagerten Druck-
gießanlagen mit Aluminiumschmelze pro-
blematisch. 

Untersuchung

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Zur Anwendung der entwickelten Me-

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

Ergebnisse

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

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

Zusammenfassung 

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

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

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

Untersuchung

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Zur Anwendung der entwickelten Me-

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

Ergebnisse

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

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

Zusammenfassung 

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

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

Bei der Untersuchung verschiedener 
Ofenparameter wurde die Abhängigkeit 
der Leistungsaufnahme des Trommelan-
triebs von der im Ofen befindlichen Vor-
stoffmasse, der Drehgeschwindigkeit und 
dem Aggregatzustand der Vorstoffe er-
sichtlich. Aufgrund dieser Erkenntnis wur-
de ein Leistungsbereich ermittelt, der in 
Bezug auf den Schmelzzustand auf einen 
effizienten Chargierzeitpunkt hinweist. 
Dieser liegt bei einer Abnahme der Leis-
tung des Ofenantriebs zwischen 30 und 
50 %. Zur Verifikation wurden Versuche 
durchgeführt, bei denen der Chargierzeit-
punkt aufgrund der Leistungsaufnahme 
gewählt wurde. Der optimale Chargierzeit-
punkt konnte ohne ein Öffnen des Ofens 
reproduzierbar bestimmt werden. Es kam 
zu einer durchschnittlichen Verringerung 
der Ofenreisedauer um 16,3 %. Der Ener-
giebedarf konnte um 18,5 % gesenkt wer-
den. 
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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-

3x 1/3 Seite, 
über Bund

1x 1/3 Seite hoch, 
mittlere Spalte

2x 1/3 Seite, 
Tunnelanzeige
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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-

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

TECHNOLOGIE & TRENDS

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

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

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

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

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

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

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

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

Zur Anwendung der entwickelten Me-

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

Ergebnisse

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

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

Zusammenfassung 

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

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

Bei der Untersuchung verschiedener 
Ofenparameter wurde die Abhängigkeit 
der Leistungsaufnahme des Trommelan-
triebs von der im Ofen befindlichen Vor-
stoffmasse, der Drehgeschwindigkeit und 
dem Aggregatzustand der Vorstoffe er-
sichtlich. Aufgrund dieser Erkenntnis wur-
de ein Leistungsbereich ermittelt, der in 
Bezug auf den Schmelzzustand auf einen 
effizienten Chargierzeitpunkt hinweist. 
Dieser liegt bei einer Abnahme der Leis-
tung des Ofenantriebs zwischen 30 und 
50 %. Zur Verifikation wurden Versuche 
durchgeführt, bei denen der Chargierzeit-
punkt aufgrund der Leistungsaufnahme 
gewählt wurde. Der optimale Chargierzeit-
punkt konnte ohne ein Öffnen des Ofens 
reproduzierbar bestimmt werden. Es kam 
zu einer durchschnittlichen Verringerung 
der Ofenreisedauer um 16,3 %. Der Ener-
giebedarf konnte um 18,5 % gesenkt wer-
den. 

M.Sc. Kai Bloemen, Dipl.-Wirtsch.-Ing. 
M.Sc. Felix Ebersold, Prof. Dr. Jens Hes-
selbach, Fachgebiet Umweltgerechte Pro-
dukte und Prozesse, Universität Kassel

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

400 und 800 kWh/t Legierung. Neben ei-
ner schwankenden Ausbringung ist die 
große Streuung der Prozesszeit auch für 
die Versorgung der nachgelagerten Druck-
gießanlagen mit Aluminiumschmelze pro-
blematisch. 

Untersuchung

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Der Einfluss des Aggregatzustandes 
der Vorstoffe ist u. a. in Bereich B ersicht-
lich. Die ungeschmolzenen Vorstoffe rei-
ben an der Ofenwand und den Rührkör-
pern. Beim Übergang von der festen in 
die flüssige Phase sinkt der Reibungswi-
derstand zwischen Ofenwand und Alumi-
nium. Bei gleicher Masse muss weniger 
Energie aufgewendet werden, um die 
Trommel zu bewegen. Mit steigendem An-
teil flüssiger Legierung wird die Abnahme 
der Leistungsaufnahme geringer. Auch 
nach vollständigem Übergang der Vorstof-
fe in die flüssige Phase sinkt die Leis-
tungsaufnahme so lange, bis die Schmel-
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LOI Thermoprocess GmbH
45141 Essen/Germany
( +49 201 1891-1
-Mail: E service-loi@tenova.com

nternet: I www.loi.tenova.com
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04.01 Plants, Equipment and Tools for Lining in Melting 
and Casting

930 

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

nternet: I www.refra.com

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

germany@calderys.de
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05.04 

1680 

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

08

08.02 

3223  

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

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

09

09.01 

3630  

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

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

3720 Silica Sands 

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

4470  

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

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

www.evertz-group.com
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5320  

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

13

13.02 

5670  

Küttner GmbH & Co. KG, Essen/Germany

info@kuettner.com, www.kuettner.com

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

HELLING GmbH
Spökerdamm 2, 25436 Heidgraben
T: +49 4122 922-0 F: +49 4122 922-201
info@helling.de
www.helling.de
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Johannes Hübner
Fabrik elektrischer Maschinen GmbH
Siemensstr. 7, 35394 Gießen
T: +49 641 7969-0 F: +49 641 73645
www.huebner-giessen.com

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

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

5750 Hydraulic Cylinders 

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

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

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

5790 Piston Lubricants 

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

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

5876 Multi-Stage Vacuum Process 

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

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

TopTec Spezialmaschinen GmbH
Breithornstr. 10, 81825 München
T: +49 89 42720550
info@toptec-germany.de
www.toptec-germany.de
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Ventilatorenfabrik Oelde GmbH
Robert-Schuman-Ring 21
59302 Oelde
T: +49 25 22 75-0, F: -2 50
info@venti-oelde.de, www.venti-oelde.de
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20.02 Measuring and Control Instruments

9230 Immersion Thermo Couples 

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

nternet: I www.minkon.de

9310 Laser Measurement Techniques 

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

nternet: I www.polytec.de

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

www.venjakob-umwelttechnik.de

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

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

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

XOM Materials GmbH
Ackerstr. 14-15
10115 Berlin
www.xom-materials.com
T: +49 30 555 7970 10
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LUNGMUSS FEUERFEST
Chemikalien-Gesellschaft
Hans Lungmuß mbH & Co. KG
Franziusstr. 84, 44147 Dortmund
T: +49 231 982333-0 F: +49 231 982333-82
info@lungmuss.de
www.lungmuss.de
Seiten: B39, B40, B41

 

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

 

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

 

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

 

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

 

POLYTEC GmbH
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T: +49 7243 604-0, F: +49 7243 69944
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Seiten: B51
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purmetall@purmetall.de
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Seiten: B14, B39
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R+W Antriebselemente GmbH
Hattsteinstraße 4, 63939 Wörth am Main
T: +49 9372 9864-0
F: +49 9372 9864-20
www.rw-kupplungen.de
info@rw-kupplungen.de
Seiten: B44

 

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

 

Rheinbraun Brennstoff GmbH
Stüttgenweg 2, 50935 Köln
T: +49 221 480-25445
hok@rwe.com,  www.hok.de
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Stüttgenweg 2, 50935 Köln
T: +49 221 480-25448
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www.rheinbraun-brennstoff.de
Seiten: B2, B3, B13

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

5668 Kontiglühen

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

5670 Glühanlagen

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

5672 Glüh- und Beizanlagen

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

5685 Modernisierung von Glüh- 
und Beizanlagen

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

10.06 Komponenten

5780 Antriebe, Getriebe und 
Kammwalzgerüste

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

11 Oberflächenveredelung

5970 Engineering und technische 
Assistenz

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

11.01 Entzunderungsanlagen

6018 Entzunderungssysteme mit 
Hochdruckwasser

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

11.02 Beizanlagen

6090 Beizanlagen, vollständige

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

6140 Beizmittel für Edelstahl

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

Oberflächenveredelung
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6150 Beizprodukte für nicht-
rostende Stähle

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

11.04 Oberflächenbehand-
lungsanlagen

6260 Bandbeschichtungsanlagen

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

6430 Entfettungslinien für 
Metallband

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

11.05 Aluminieren, Verzinnen, 
Verzinken

6620 Elektrolytische Verzinnungs-
anlagen

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

6630 Feuerverzinkungsanlagen

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

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

11.07 Komponenten

6790 Düsen (auch Abblas- und 
Entzunderungsdüsen)

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

6820 Spritzrohre

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

12 Blankstahl- und 
Drahterzeugung

6920 Engineering und technische 
Assistenz

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

120 x 20 mm 
148 x 35 mm *
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1/1 Seite

120 x 170 mm 
148 x 210 mm *

1/2 Seite, hoch

  60 x 170 mm 
  69 x 210 mm *

1/2 Seite, quer

120 x   85 mm 
148 x 104 mm *

2./3./4. Umschlagseite

 
148 x 210 mm *

Anzeigenpreise- und formate

Beilagen (143 mm breit x 205 mm hoch)������������������������������� 1.405,00 €

Lesezeichen
Bei Anlieferung komplett mit Band���������������������������������������� o/oo  340,00 €

Farbzuschlag

Für jede Standardfarbe Rot, Blau, Gelb nach  
der Euroskala sowie HKS 13 und HKS 57����������������������������������������������196,00 €
Für jede Sonderfarbe��������������������������������������������������������������������� 340,00 €

Buchformat

148 mm breit x 210 mm hoch

Druck und Bindeverfahren, Druckunterlagen

Offset, Klebebindung, Digitale Daten mit Proof (fordern Sie unser Informa-
tionsblatt “Digitale Druckunterlagen” an). Auf Wunsch wird Ihre Anzeige zu 
Selbstkosten vom Verlag erstellt oder digitalisiert.

Jahrbuch STAHL + TECHNIK 2023

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

	 Alle Preise verstehen sich zzgl. Mehrwertsteuer.

Format
Satzspiegel Formate 
Breite x Höhe in mm

Anschnitt-Formate 
Breite x Höhe in mm*

Grundpreis 
s / w

2-farbig 3-farbig 4-farbig

2./ 3./ 4. Umschlagseite 120 x 170 148 x 210 1.165,00 1.371,00 1.577,00 1.783,00

1/1 Seite 120 x 170 148 x 210 924,00 1.120,00 1.316,00 1.512,00

1/2 Seite, quer 120 x   85 148 x 104
464,00 660,00 856,00 1.052,00

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

Fußleiste* 120 x   20 148 x   35 232,00 232,00 428,00 624,00

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

1.086,00
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Dezember 2019

1 So

2 Mo
49

3 Di

4 Mi

5 Do

6 Fr

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. Weihnachtsfeiertag

26 Do 2. Weihnachtsfeiertag

27 Fr

28 Sa

29 So

30 Mo
1

31 Di Silvester

Januar

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

Februar

1 Sa

2 So

3 Mo
6

4 Di

5 Mi

6 Do

7 Fr

8 Sa

9 So

10 Mo
7

11 Di

12 Mi

13 Do

14 Fr

15 Sa

16 So

17 Mo
8

18 Di

19 Mi

20 Do Weiberfastnacht

21 Fr

22 Sa

23 So

24 Mo Rosenmontag

9

25 Di Fastnacht

26 Mi Aschermittwoch

27 Do

28 Fr

29 Sa

März

1 So

2 Mo
10

3 Di

4 Mi

5 Do

6 Fr

7 Sa

8 So

9 Mo
11

10 Di

11 Mi

12 Do

13 Fr

14 Sa

15 So

16 Mo
12

17 Di

18 Mi

19 Do

20 Fr

21 Sa

22 So

23 Mo
13

24 Di

25 Mi

26 Do

27 Fr

28 Sa

29 So

30 Mo
14

31 Di

April

1 Mi

2 Do

3 Fr

4 Sa

5 So

6 Mo
15

7 Di

8 Mi

9 Do

10 Fr Karfreitag

11 Sa

12 So Ostersonntag

13 Mo Ostermontag

16

14 DI

15 Mi

16 Do

17 Fr

18 Sa

19 So

20 Mo
17

21 DI

22 Mi

23 Do

24 Fr

25 Sa

26 So

27 Mo
18

28 Di

29 Mi

30 Do

Mai

1 Fr Tag der Arbeit

2 Sa

3 So

4 Mo
19

5 Di

6 Mi

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo
20

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo
21

19 Di

20 Mi

21 Do Christi Himmelfahrt

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo
22

26 Di

27 Mi

28 Do

29 Fr

30 Sa

31 So Pfingstsonntag

Juni

1 Mo Pfingstmontag

23

2 Di

3 Mi

4 Do

5 Fr

6 Sa

7 So

8 Mo
24

9 Di

10 Mi

11 Do Fronleichnam

12 Fr

13 Sa

14 So

15 Mo
25

16 Di

17 Mi

18 Do

19 Fr

20 Sa

21 So

22 Mo
26

23 Di

24 Mi

25 Do

26 Fr

27 Sa

28 So

29 Mo
27

30 Di

Juli

1 Mi

2 Do

3 Fr

4 Sa

5 So

6 Mo
28

7 Di

8 Mi

9 Do

10 Fr

11 Sa

12 So

13 Mo
29

14 Di

15 Mi

16 Do

17 Fr

18 Sa

19 So

20 Mo
30

21 Di

22 Mi

23 Do

24 Fr

25 Sa

26 So

27 Mo
31

28 Di

29 Mi

30 Do

31 Fr

August

1 Sa

2 So

3 Mo
32

4 Di

5 Mi

6 Do

7 Fr

8 Sa

9 So

10 Mo
33

11 Di

12 Mi

13 Do

14 Fr

15 Sa Mariä Himmelfahrt

16 So

17 Mo
34

18 Di

19 Mi

20 Do

21 Fr

22 Sa

23 So

24 Mo
35

25 Di

26 Mi

27 Do

28 Fr

29 Sa

30 So

31 Mo
36

September

1 Di

2 Mi

3 Do

4 Fr

5 Sa

6 So

7 Mo
37

8 Di

9 Mi

10 Do

11 Fr

12 Sa

13 So

14 Mo
38

15 Di

16 Mi

17 Do

18 Fr

19 Sa

20 So

21 Mo
39

22 Di

23 Mi

24 Do

25 Fr

26 Sa

27 So

28 Mo
40

29 Di

30 Mi

Oktober

1 Do

2 Fr

3 Sa Tag der Deutschen Einheit

4 So

5 Mo
41

6 Di

7 Mi

8 Do

9 Fr

10 Sa

11 So

12 Mo
42

13 Di

14 Mi

15 Do

16 Fr

17 Sa

18 So

19 Mo
43

20 Di

21 Mi

22 Do

23 Fr

24 Sa

25 So

26 Mo
44

27 Di

28 Mi

29 Do

30 Fr

31 Sa Reformationstag

November

1 So Allerheiligen

2 Mo
45

3 Di

4 Mi

5 Do

6 Fr

7 Sa

8 So

9 Mo
46

10 Di

11 Mi

12 Do

13 Fr

14 Sa

15 So

16 Mo
47

17 Di

18 Mi Buß- und Bettag

19 Do

20 Fr

21 Sa

22 So

23 Mo
48

24 Di

25 Mi

26 Do

27 Fr

28 Sa

29 So 1. Advent

30 Mo
49

Dezember

1 Di

2 Mi

3 Do

4 Fr

5 Sa

6 So 1. Advent, Nikolaus

7 Mo
50

8 Di

9 Mi

10 Do

11 Fr

12 Sa

13 So 3. Advent

14 Mo
51

15 Di

16 Mi

17 Do

18 Fr

19 Sa

20 So 4. Advent

21 Mo
52

22 Di

23 Mi

24 Do Heiligabend

25 Fr 1. Weihnachtstag

26 Sa 2. Weihnachtstag

27 So

28 Mo
53

29 Di

30 Mi

31 Do Silvester

Januar 2021

1 Fr Neujahr

2 Sa

3 So

4 Mo
1

5 Di

6 Mi Heilige Drei Könige

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo
2

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo
3

19 Di

20 Mi

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo
4

26 Di

27 Mi

28 Do

29 Fr

30 Sa

31 So
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Zum Hohenstein 15
59889 Eslohe - Kückelheim

T + 49.(0)2973.801 - 0
F + 49.(0)2973.801 - 228
service@kettenwulf.com

www.kettenwulf.com

Wir sind Partner der Stahl- 
und Aluminiumindustrie

Complete solutions for the  
metal forming industries.

Leadership in Technology
www.siempelkamp.com

TOOLS FOR YOUR 
PRODUCTIVITY
Heavy duty equipment

and devices

for forging industries

engineering and manufacturing

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

Theodor-Heuss-Strasse 57
47167 Duisburg

Telefon +49 203 48275.0
Fax +49 203 48275.25

woko@woko.de
www.woko.de

Woko Dt_55_90.indd   1 19.10.15   11:30
RZ01_Prometimpex_Kalenderanzeige_B55xH90mm_ISOV2.indd   113.10.15   14:53

Metall passiert
       in Düsseldorf.

metalflow-alliance.com

mfa1902_Anz_165x90_DE.indd   1 26.09.19   11:24

Prüfmittel-Systeme 
nach dem 

FARBEINDRING- 
und 

MAGNETPULVER-
PRÜFVERFAHREN 

Helmut Klumpf 
Techn. Chemie KG 
Tel. 02366/1003-0 

klumpf@diffu-therm.de 

www.diffu-therm.de 

FEUERFEST 
KOMPETENZ

www.rath-group.com/stahl

RATH_StahlundEisen_Wandkalender_55x90_2019.indd   1 26.11.2018   11:32:22

Setting The Standards For  Highest 
Efficiency In Thermal Processing
Setting The Standards For  Highest 
Efficiency In Thermal Processing

JASPER
Gesellschaft für Energiewirtschaft und Kybernetik mbH
Bönninghauser Str. 10 / D-59590 Geseke
Telefon: +49 2942 9747 0 / Fax: +49 2942 9747 47
www.jasper-gmbh.de / info@jasper-gmbh.de

Spänetrocknung (Trommel), 3 t/h 
2,25 MW Regenerativ-Brennersystem  

Spänetrocknung (Trommel), 3 t/h 
2,25 MW Regenerativ-Brennersystem  

SUS_Ulrich_Nell_sw_HB_08.indd   1 26.08.2008   8:52:14 Uhr

Recalibration samples
Spectrometer check samples
Certified check samples

Customs specifically
sample production

Moulds and machine accescoires

Production and distribution:

SUS_55_90.indd   1 15.10.14   08:55

FORTSCHRITT 
MADE IN 
PLETTENBERG.

WWW.BEKA-FEUERFEST.DE

42275 Wuppertal w Große Flurstr.69 w Tel.: 0202 25554-0 w www.hans-runkel.de w info@hans-runkel.de

Modernisierung von Thermoprozessanlagen w Wartung von Industriefeuerungen

Pfannenaufheizstationen

Formenbeheizungen

Sonderanlagen

42275 Wuppertal w Große Flurstr.69 w Tel.: 0202 25554-0 w www.hans-runkel.de w info@hans-runkel.de

Modernisierung von Thermoprozessanlagen w Wartung von Industriefeuerungen

Pfannenaufheizstationen

Formenbeheizungen

Sonderanlagen

42275 Wuppertal w Große Flurstr.69 w Tel.: 0202 25554-0 w www.hans-runkel.de w info@hans-runkel.de

Modernisierung von Thermoprozessanlagen w Wartung von Industriefeuerungen

Pfannenaufheizstationen

Formenbeheizungen

Sonderanlagen

Modernisierung von 
Thermoprozessanlagen

Wartung von Industriefeuerungen

Pfannenaufheizstationen

Formenbeheizungen

Sonderanlagen

42275 Wuppertal · Große Flurstr. 69 
Tel.: 0202 25554-0 · www.hans-runkel.de 

info@hans-runkel.de

Temperaturmess-Systeme
für Industrieöfen

info@phoenixtm.de  www.phoenixtm.com

Schrott-Siebe ∙ Scheren-Rinnen
Shredder-Rinnen ∙ Bunker-Abzugsrinnen ∙ uvm.

Entwicklung • Konstruktion
Realisierung • Service

Tel.: +49 (0) 251-20 81 58-0
www.intervib.de ∙ info@intervib.de

Luxemburgerstraße 61
D-48455
Bad Bentheim-Gildehaus

Tel.: +49 (0) 5924 255390 

E-mail: info@wilberslifting.de
Internet: www.wilberslifting.de

www.homeofsteel.de

DVS Media GmbH

The technical magazine for iron and steel professionals around the world

METEC - ESTAD 2019

Metallurgical trade fair and 

steel congress will highlight 

digitalisation and green steel

Steel Technology

ArcelorMittal investigates 

the industrial use of pure 

hydrogen for direct reduction

Steel Distribution

SSAB enhances steel 

services for customers in 

Central and Eastern Europe

Steel Processing

Digital networking of 

production and logistics 

processes in metalworking
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Stahlindustrie
Verbesserte Prozesse: Blockguss und Schmieden in Deutschland

Digitalisierung
Digitale Eco-Systeme in der metallurgischen Wertschöpfungskette

METEC-Vorschau
„The Bright World of Metals“ glänzt mit komplettem Branchenüberblick

Panorama
Historisch-technologischer Dialog tagte bei Tata Steel über Küstenhüttenwerke
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Kalender 2023

Dezember 2020

1 Di

2 Mi

3 Do

4 Fr

5 Sa

6 So

7 Mo

8 Di

9 Mi

10 Do

11 Fr

12 Sa

13 So

14 Mo

15 Di

16 Mi

17 Do

18 Fr

19 Sa

20 So

21 Mo

22 Di

23 Mi

24 Do

25 Fr

26 Sa

27 So

28 Mo

29 Di

30 Mi

31 Do

Januar

1 Fr

2 Sa

3 So

4 Mo

5 Di

6 Mi

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo

19 Di

20 Mi

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo

26 Di

27 Mi

28 Do

29 Fr

30 Sa

31 So

Februar

1 Mo

2 Di

3 Mi

4 Do

5 Fr

6 Sa

7 So

8 Mo

9 Di

10 Mi

11 Do

12 Fr

13 Sa

14 So

15 Mo

16 Di

17 Mi

18 Do

19 Fr

20 Sa

21 So

22 Mo

23 Di

24 Mi

25 Do

26 Fr

27 Sa

28 So

März

1 Mo

2 Di

3 Mi

4 Do

5 Fr

6 Sa

7 So

8 Mo

9 Di

10 Mi

11 Do

12 Fr

13 Sa

14 So

15 Mo

16 Di

17 Mi

18 Do

19 Fr

20 Sa

21 So

22 Mo

23 Di

24 Mi

25 Do

26 Fr

27 Sa

28 So

29 Mo

30 Di

31 Mi

April

1 Do

2 Fr

3 Sa

4 So

5 Mo

6 Di

7 Mi

8 Do

9 Fr

10 Sa

11 So

12 Mo

13 Di

14 Mi

15 Do

16 Fr

17 Sa

18 So

19 Mo

20 Di

21 Mi

22 Do

23 Fr

24 Sa

25 So

26 Mo

27 Di

28 Mi

29 Do

30 Fr

Mai

1 Sa

2 So

3 Mo

4 Di

5 Mi

6 Do

7 Fr

8 Sa

9 So

10 Mo

11 Di

12 Mi

13 Do

14 Fr

15 Sa

16 So

17 Mo

18 Di

19 Mi

20 Do

21 Fr

22 Sa

23 So

24 Mo

25 Di

26 Mi

27 Do

28 Fr

29 Sa

30 So

31 Mo

Juni

1 Di

2 Mi

3 Do

4 Fr

5 Sa

6 So

7 Mo

8 Di

9 Mi

10 Do

11 Fr

12 Sa

13 So

14 Mo

15 Di

16 Mi

17 Do

18 Fr

19 Sa

20 So

21 Mo

22 Di

23 Mi

24 Do

25 Fr

26 Sa

27 So

28 Mo

29 Di

30 Mi

Juli

1 Do

2 Fr

3 Sa

4 So

5 Mo

6 Di

7 Mi

8 Do

9 Fr

10 Sa

11 So

12 Mo

13 Di

14 Mi

15 Do

16 Fr

17 Sa

18 So

19 Mo

20 Di

21 Mi

22 Do

23 Fr

24 Sa

25 So

26 Mo

27 Di

28 Mi

29 Do

30 Fr

31 Sa

August

1 So

2 Mo

3 Di

4 Mi

5 Do

6 Fr

7 Sa

8 So

9 Mo

10 Di

11 Mi

12 Do

13 Fr

14 Sa

15 So

16 Mo

17 Di

18 Mi

19 Do

20 Fr

21 Sa

22 So

23 Mo

24 Di

25 Mi

26 Do

27 Fr

28 Sa

29 So

30 Mo

31 Di

September

1 Mi

2 Do

3 Fr

4 Sa

5 So

6 Mo

7 Di

8 Mi

9 Do

10 Fr

11 Sa

12 So

13 Mo

14 Di

15 Mi

16 Do

17 Fr

18 Sa

19 So

20 Mo

21 Di

22 Mi

23 Do

24 Fr

25 Sa

26 So

27 Mo

28 Di

29 Mi

30 Do

Oktober

1 Fr

2 Sa

3 So

4 Mo

5 Di

6 Mi

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo

19 Di

20 Mi

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo

26 Di

27 Mi

28 Do

29 Fr

30 Sa

31 So

November

1 Mo

2 Di

3 Mi

4 Do

5 Fr

6 Sa

7 So

8 Mo

9 Di

10 Mi

11 Do

12 Fr

13 Sa

14 So

15 Mo

16 Di

17 Mi

18 Do

19 Fr

20 Sa

21 So

22 Mo

23 Di

24 Mi

25 Do

26 Fr

27 Sa

28 So

29 Mo

30 Di

Dezember

1 Mi

2 Do

3 Fr

4 Sa

5 So

6 Mo

7 Di

8 Mi

9 Do

10 Fr

11 Sa

12 So

13 Mo

14 Di

15 Mi

16 Do

17 Fr

18 Sa

19 So

20 Mo

21 Di

22 Mi

23 Do

24 Fr

25 Sa

26 So

27 Mo

28 Di

29 Mi

30 Do

31 Fr

Januar 2022

1 Sa

2 So

3 Mo

4 Di

5 Mi

6 Do

7 Fr

8 Sa

9 So

10 Mo

11 Di

12 Mi

13 Do

14 Fr

15 Sa

16 So

17 Mo

18 Di

19 Mi

20 Do

21 Fr

22 Sa

23 So

24 Mo

25 Di

26 Mi

27 Do

28 Fr

29 Sa

30 So

31 Mo

www.homeofsteel.de

DVS Media GmbH

The technical magazine for iron and steel professionals around the world

Events

Successful premiere of 

Germany’s new premier 

annual event HÜTTENTAG

Steel technology

From liquid steel to rolling: 

Concepts and applications for 

effi ciency and zero waste

Steel distribution

Milestone in B2B 

e-commerce: new online 

portal goes live

Steel processing

Effi cient sheet metal blank 

production with laser cutting 
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GFM up to 150 t capacity

GRM up to 25 t capacity

GSM 200 to capacity and GFM 100 to capacity

in operation at NAF, New Castle / PA

performance 

for high productivity

GLAMA Maschinenbau GmbH

Headquarters:

Hornstraße 19   D-45964 Gladbeck / Germany

Fon:  +49 (0) 2043 9738 0

Fax: +49 (0) 2043 9738 50

Email: info@glama.de

GLAMA USA Inc.

768 W Bagley Road   Berea, Ohio 44017

Fon: +1 877 452 6266

Fax: +1 440 201 6900

Email: sales@glama-us.com

Toll Free: 877-GLAMA66

glama.de

  
 

DVS Media GmbH, Postfach 10 19 65, 40010 Düsseldorf
PVSt, Entgelt bezahlt, Deutsche Post AG

Laseroptische 
Dickenmessung im dichten Walzölnebel – das VTLG 

von Vollmer

Messung von 
Edelstahl-

bandmaterial 
im 20-Rollen 

Kaltwalzgerüst

  
 

Mit dem ONLINE + NEWSLETTER Service immer und überall
 aktuell
 kompetent
 unabhängig recherchiert

auf den Punkt gebracht!

NEWSLETTER 41/2019

UNSERE ARTIKEL-AUSWAHL IN DIESER WOCHE:

Shijiazhuang Iron & Steel bestellt eine wei-tere Stranggießanlage
Shijiazhuang Iron & Steel Co. Ltd. (Shigang) hat die SMS 
Concast, ein Unternehmen der SMS group, mit der Lieferung 
einer zweiten Vorblock-Stranggießanlage beauftragt.» Weiterlesen

Förderung von klimafreundlichem Was-serstoff

Der Stahlhersteller thyssenkrupp Steel Europe, das nor-
wegische Energieunternehmen Equinor und die Erdgas-
fernleitungsnetzbetreiberin Open Grid Europe haben eine 
gemeinsame Machbarkeitsstudie gestartet.» Weiterlesen

Servopressen mit Schuler aufrüstenFür die MSD-Baureihe bietet Schuler nun ein Paket, mit dem 
sich auch bestehende Anlagen für die Industrie 4.0 aufrüs-
ten lassen. Es besteht aus einem IIoT-Connector, der an die 
Steuerung der Servopressen angeschlossen wird.» Weiterlesen

DIESE SCHLAGZEILEN HABEN SIE VIELLEICHT VERPASST...

Oxygenstahlwerk von thyssenkrupp feiert50-jähriges Jubiläum» Hier geht‘s zum Artikel 

Jan Kröger ist neuer Geschäftsführer von termotek 
» Hier geht‘s zum Artikel

FEhS: Baustoffe kinderleicht erklärt » Hier geht‘s zum Artikel

DIESE TERMINE SOLLTEN SIE SICH VORMERKEN:07.11.2019  
HÜTTENTAG 2019 Essen, Deutschland19. – 22.11.2019 

formnext 2019  Frankfurt, Deutschland 25. – 27.11.2019 
Metal Additive Manufacturing Conference 2019  
Örebro, Schweden 26. – 28.11.2019 
Stainless Steel World Conference & Expo 2019  
Maastricht, Niederlande 

REASLISIERT VONNewsletter

Woche für W
oche

Online

Tag für Tag

Nutzen Sie unsere 
crossmedialen Angebote und kommunizieren Sie 

auf allen Kanälen
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Roheisenherstellung
Identifizierung der 
Kohlenstoffphasen im Gichtstaub

Grüner Stahl
CMC Commercial Metals baut ein drittes Ministahlwerk – jetzt hybridfähig

Stahlverarbeitung
Leichter, fester, duktiler:  Moderne Stähle für den Automobilbau

Wirtschaft
Bundesregierung präsentiert Handlungskonzept Stahl – für eine starke Stahlindustrie
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alender 2021K 1 Feld 2 Felder

Wandkalender 2023

Auflage:	 6.500 Exemplare

Verbreitung:	� als Beilage in der Dezemberausgabe  
von STAHL + TECHNIK 2022

Format:	 80 x 58 cm,
	 gefalzt

Papier :	 135 g/qm, matt, Bilderdruck

Anzeigen

Anzeigenpreis:	 800,00 € zzgl. MwSt. für 1 Feld
	 AE wird gewährt

Anzeigen-Größe:	 55 mm x 90 mm (Breite x Höhe)

Anzeigenschluss:	 15.11.2022

Druckunterlagen:	 17.11.2022, druckfähiges PDF
	 (300 dpi Auflösung)

8 Gründe für Ihren Anzeigenerfolg

	� 	Auflage mit branchenaffiner Zielgruppe

	� 	Beilage in den Leitmedien der Gießereibranche

	� 	1 Jahr in allen Büros präsent (Messe- und Urlaubsplaner)

	� 	Wichtigste Branchen-Messen für die Zielgruppe im Blick

	� 	Kostengünstig

	� Exklusivität

	� 	Marken-Verstärker

	� 	Langzeit-Werbung mit Langzeit-Wirkung

Ihr Vorteil

Preiswerte Möglichkeit, Entscheider ohne Streuverluste mit Langzeit-
wirkung zu erreichen!



  
 

 
 

23

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 

Partnern Ihre Kompetenz buchstäblich „in die Hand“. Und auf Veranstaltungen 

ergänzen die gedruckten Sonderdrucke erfolgreich Ihre Marketingmaßnahmen. 

In digitaler Form können Sie die Sonderdrucke in Ihren Webauftritt einbinden 

oder komfortabel per Mail versenden.

Ob Print oder digital: Sonderdrucke schützen Sie vor einer Urheberrechts-

verletzung. Alle Veröffentlichungen und Darstellungen in unseren Medien sind 

geschützt. Mit unseren Sonderdruck-Varianten können Sie Ihren Beitrag recht-

lich unbedenklich veröffentlichen. 

Gerne erstellen wir Ihnen ein individuelles Angebot.

Der Klassiker – 

als Printprodukt
	» In gedruckter Form

	» Druckauflage schon ab 100 Exemplaren

	» Inklusive Berechtigung zur Verbreitung Ihrer Drucke

	» Rückendrahtheftung

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

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

	» Zur Weitergabe an Ihre eigene Druckerei

	» Unbegrenzte Druckauflage

	» Unbeschränktes Nachdruckrecht

	» Inklusive Berechtigung zur Verbreitung Ihrer Drucke

Als Internet-PDF – digital
	» Webgerechtes Dateiformat

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

	» Inklusive Berechtigung zur Veröffentlichung 
im Internet und zur Verbreitung

	» Ideal in Kombination zu Print oder Druck-PDF

1 2

3

Beratung + Buchung:

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

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



HERZLICH WILLKOMMEN BEI HOME OF STEEL
Das Webportal HOME OF STEEL ist eine zielgruppen-
orientierte Internetplattform für jeden, der sich mit der 
Herstellung, Anwendung und Weiterverarbeitung sowie 
mit Innovationen rund um den Werkstoff Stahl befasst. 
Neben aktuellen Meldungen finden Sie bei HOME OF 
STEEL vielseitige, breit gefächerte Themen, die für die 
gesamte Stahlbranche von Interesse sind.

24

Jetzt entdecken:
www.home-of-steel.de

aktive Nutzer pro Monat



DIE STATISTIK

...Visits pro Monat  
im Durchschnitt

(Zeitpunkt der Erhebung 30.06.2021)

4/2019 2020 6/2021
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1.751 Visits
Zuwachs 2020: 39%

5.515 Visits
Zuwachs 2021: 214%

1.259 Visits
Start-Up der Homepage

	� Zuwachs der Sitzungen 2021  

gegenüber 2020 um 168,8%

	� Mehr als 12.700 Pageimpressions  

allein im Jahr 2021 durchschnittlich 

pro Monat 



AUF DEN PUNKT WERBEN.

Für Ihre optimale Präsenz im HOME OF STEEL haben wir vier attrak-

tive Leistungspakete zusammengestellt. Herzstück dieser Leistungs-

pakete ist die Firmen- und Produktdatenbank.

Machen Sie sich auf den folgenden Seiten schlau und entscheiden 

Sie sich zwischen: Basic Plus, Bronze, Silber oder Gold. 

Bannerwerbung
Bannerwerbung gehört zu den beliebtesten Werbe-
möglichkeiten im Internet, denn gute Bannerwerbung 
wird wahrgenommen und geklickt. Im HOME OF STEEL 
können Sie verschiedene Standardformate für Ihre Wer-
beziele nutzen. 

Advertorials
Werbeanzeigen im redaktionellen Gewand erfreuen 
sich immer größerer Beliebtheit. Bei dieser Werbemög- 
lichkeit profitieren Sie im HOME OF STEEL von 
unseren qualitativ hochwertigen redaktionellen Inhalten. 

Produkt- und Firmenverzeichnis
Ein Branchenführer durch die Stahlbranche mit al-
len namhaften Herstellern und den dazugehörigen 

Produkten vervollständigt den Nutzwert des Branchen-
portals. Nach Produkten gegliedert, ermöglicht es den 
schnellen und einfachen Draht zu neuen Lieferanten.

Newsletterwerbung
In unserem wöchentlichen Newsletter können Sie 
zwischen drei Bannerplatzierungen wählen. Alle Wer-
beformen garantieren höchstmögliche Aufmerksam-
keit, denn sie werden zwischen den Top-Themen der 
Woche platziert.

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

HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   4HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   4 17.09.2020   09:55:1917.09.2020   09:55:19
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BASIC PLUS

DARSTELLUNG IHRER FIRMA

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*

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

HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   5HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   5 17.09.2020   09:55:2117.09.2020   09:55:21
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BRONZE

DARSTELLUNG IHRER BANNERPLATZIERUNG

Auflistung im Produkte und Firmenverzeichnis 
Angabe der vollständigen Anschrift 

Angabe des Webauftritts 
+ Eigene Unterseite | + Angabe der Ansprechpartner

+ Zusatztext | + Logo | + Titelbild
+ 1 Banner zur Auswahl (Skyscraper links oder rechts, oder Standard Banner)

400,00 € monatlich/Laufzeit: 12 Monate*
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Standardbanner
468 px x 60 px
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DARSTELLUNG IHRER FIRMA

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

Firmenname
Firmen Untertitel

Zusatztext: 800 Zeichen

Eigene Unterseite

Titelbild: 1200 px x 480 px

Firmenname
Firmen Untertitel (70 Zeichen)

Logo: 800 px x 800 px

HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   7HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   7 17.09.2020   09:55:2517.09.2020   09:55:25
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SILBER

Auflistung im Produkte und Firmenverzeichnis 
Eigene Unterseite 

Angabe der vollständigen Anschrift 
Angabe des Webauftritts 

Angabe der Ansprechpartner 
Zusatztext 

Logo 
Titelbild 

+ Banner in TOP-Position

492,00 € monatlich/Laufzeit: 12 Monate*

Top Banner
1126 px x 150 px

DARSTELLUNG IHRER BANNERPLATZIERUNG

HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   8HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   8 17.09.2020   09:55:2717.09.2020   09:55:27
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DARSTELLUNG IHRER FIRMA

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

Firmenname
Firmen Untertitel

Zusatztext: 800 Zeichen

Eigene Unterseite

Titelbild: 1200 px x 480 px

Firmenname
Firmen Untertitel (70 Zeichen)

Logo: 800 px x 800 px

HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   9HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   9 17.09.2020   09:55:2817.09.2020   09:55:28
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GOLD

Auflistung im Produkte und Firmenverzeichnis 
Eigene Unterseite 

Angabe der vollständigen Anschrift 
Angabe des Webauftritts 

Angabe der Ansprechpartner 
Zusatztext 

Logo 
Titelbild 

Banner in Top-Position
+ Auflistung als TOP-Firma

+ Whitepaper
+ Advertorial (1x monatlich)

800,00 € monatlich/Laufzeit: 12 Monate*

BEISPIEL DER „TOP-FIRMEN-DARSTELLUNG“

HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   10HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   10 17.09.2020   09:55:3017.09.2020   09:55:30
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DARSTELLUNG IHRER FIRMA

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

Firmenname
Firmen Untertitel

Eigene Unterseite

Zusatztext: 3000 Zeichen + Bilder

Titelbild: 1200 px x 480 px

Firmenname
Firmen Untertitel (70 Zeichen)

Logo: 800 px x 800 px

HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   11HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   11 17.09.2020   09:55:3217.09.2020   09:55:32
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ZEITNAH WERBEN MIT  
UNSEREN EINZELLEISTUNGEN

Werbebanner
 Skyscraper

 Standard-Banner

Newsletter-Werbung
 Werbebanner

 Stand-alone-Newsletter

Job-Portal
 online

  print + online, crossmedial 

verknüpft

Advertorial

UNSERE EINZELLEISTUNGEN IN DER ÜBERSICHT

Unsere Werbepakete Basic Plus, Bronze, Silber und 
Gold sind nicht das, was Sie für Ihre digitale Wer-
bung benötigen? Dann haben Sie die Möglichkeit, 
verschiedene Einzelleistungen mit einer kürzeren 
Laufzeit zu buchen.

Auf den nachfolgenden Seiten erläutern wir Ihnen 
diese Einzelleistungen im Detail.

HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   12HoS_Mediadaten_210x210mm_Neu_Stand 31-10-2019.indd   12 17.09.2020   09:55:3317.09.2020   09:55:33
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PRÄSENZ ZEIGEN
MIT UNSEREN WERBEBANNERN

DARSTELLUNG IHRER BANNERPLATZIERUNG
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kyscraper
16

0
 x 6

0
0

 px

Standard-Banner
468 x 60 px

Werbebanner  
(Skyscraper oder Standard-Banner)
 Startseite + Unterseiten:	 650,00 €/mtl.

*ausgenommen im Jobportal

Entscheiden Sie sich zwischen dem hochformati-
gen Skyscraper und dem querformatigen Stan-
dard-Banner. 
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Top-Position
620 x 75 px

Fokus-Position
620 x 75 px

Standard-Position
620 x 75 px

NEWSLETTER 1/2019

Liebe Leserinnen, liebe Leser,

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

UNSERE ARTIKEL-AUSWAHL IN DIESER WOCHE:

Titan XQ puls steigert die Effizienz und er-
öffnet Einsparpotenziale

Unter dem Motto „Welding 4.0“ stellt EWM die MIG/MAG-
Multiprozessschweißgeräte-Serie Titan XQ puls in einer 
kompakten und einer dekompakten Variante vor.

» Hier geht‘s zum Artikel 

Kommentare und Gedanken zur DIN EN 
1090-1

Eine Änderung der DIN EN 1090-1 ist längst überfällig, weil 
die alten Konformitätsregeln mit den Regelungen zur Leis-
tungserklärung nicht übereinstimmen. Die neue DIN EN 
1090-1 ist nicht nur schlanker geworden, sondern passt sich 
auch den rechtlichen Rahmenbedingungen durch die Ver-
ordnung EU 305/2011 an. 

» Hier geht‘s zum Artikel 

UNSERE SCHLAGZEILEN ZUM SCHWERPUNKT „WIG-SCHWEISSEN“

Der mobile WIG-Inverter MicorTIG 200 
» Hier geht‘s zum Artikel 

Für jede Herausforderung gerüstet 
» Hier geht‘s zum Artikel

Prima Poster: Manuelle Schweißprozesse 
» Hier geht‘s zum Artikel

DIESE TERMINE SOLLTEN SIE SICH VORMERKEN:

In der schweißtechnischen Branche gibt es viele Möglichkeiten für den Wissensaustausch. An dieser Stelle 
geben wir Ihnen Hinweise auf kommende Veranstaltungen.

05.07.2019 3. Fachtagung „Zerstörungsfreie Werkstoffprüfung“ 
Duisburg

16. – 17.09.2019 DVS CONGRESS 2019 
Rostock

24. – 25.10.2019 1st International Conference on Advanced Joining Processes 2019 
Ponta Delgada, Azoren (Portugal) 

12. – 13.02.2020 Tagung ROBOTER 2020  
Fellbach

Die Platzierungsmöglichkeiten:

Dafür bieten wir unseren Kunden 3 Top-Positionen:

Empfänger – Woche für Woche

Banner-Größe:
620 x 75 px

Banner-Preise:
 Top-Position	 450,00 €

 Fokus-Position	 390,00 €

 Standard-Position	 350,00 €

Bannerdaten und -buchung:  
�jeweils 10 Tage im voraus

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

Der HOME OF STEEL Newsletter erscheint einmal 
wöchentlich donnerstags und bringt aktuellste 
Meldungen, auf den Punkt gebracht, aus der Bran-
che für die Branche.

Verpassen Sie Ihrer Werbebotschaft den richtigen 
Rahmen.
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DIE NEWSLETTER STATISTIK

410 Abonnenten
Start des Newsletters

502 Abonnenten
Zuwachs 2020: 22,4%

1.559 Abonnenten
Zuwachs 2021: 210,5%

aktive Abonennten  
pro Woche

(Zeitpunkt der Erhebung 30.06.2021)

4/2019 2020 6/2021

	� Alle Öffnungen bezogen auf  

Empfänger: 82,44%

	� Klickrate 39,38%

	� Knapp 40% der Abonnenten  

gelangt über den Newsletter zum  

Branchenportal HOME OF STEEL
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FÜR ALLE, DIE DER BRANCHE 
NOCH MEHR ZU SAGEN HABEN:  

UNSER STAND-ALONE-NEWSLETTER
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 ent-
spricht der wöchentlichen HOME OF STEEL- 

Zusammenfassung. Der entscheidende Unter-
schied liegt jedoch im Inhalt, der sich ausschließ-
lich aus Ihren Meldungen zusammensetzt. Der 
Versand des Stand-alone-Newsletters ist jeder-
zeit, mit Ausnahme des Donnerstags, möglich.

 Introtext (max. 1.500 Zeichen inkl. Leerzeichen)

 Drei Teaser-Artikel:

 Headline: max. 75 Zeichen

 Teasertext: max. 540 Zeichen

 Bildgröße: 271 x 181 px.

 Drei bis vier Schlagzeilen: max. je 70 Zeichen 

 Drei bis vier Terminhinweise auf Ihre Veranstaltungen

 Stand-alone-Newsletter: 1.980,00 €
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JOBPORTAL
STAHLBRANCHE

PRINT + ONLINE PAKETE AUF EINEN BLICK:

STAHL STARTER:  
1/3 Seite Anzeige vierfarbig +  
Online-JobPortal + StepStone (30 Tage Laufzeit) 

1.591,00 € (zzgl. gesetzl. MwSt.)

STAHL BUSINESS: 
1/2 Seite Anzeige vierfarbig + 
Online-JobPortal + StepStone (30 Tage Laufzeit) 

1.960,00 € (zzgl. gesetzl. MwSt.)

STAHL PROFESSIONAL:  
1 Seite Anzeige vierfarbig +  
Online-JobPortal + StepStone (30 Tage Laufzeit)

3.093,00 € (zzgl. gesetzl. MwSt.)

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

	Online: Entscheider in der Stahlbranche über die B2B-Platt-
form www.homeofsteel.de 
	Print: Zwei anerkannte Fachzeitschriften für Ihre präzise Ziel-
gruppenansprache 

STAHL + TECHNIK
STEEL + TECHNOLOGY

PRINT + ONLINE 
Veröffentlichen Sie Ihre Stellenanzeige zum günstigen Paketpreis

Print: Wählen Sie zwischen STAHL + TECHNIK und STEEL + 
TECHNOLOGY
Online: In unserem JobPortal HOME OF STEEL
Online: Bei StepStone, eine der führenden Online-Jobplatt-
formen in Deutschland

Unser Angebot für Sie: STAHL ONLINE 
Online-JobPortal (30 Tage Laufzeit) | 790,00 € (zzgl. gesetzl. MwSt.)

ONLINE 
Veröffentlichen Sie Ihre Stellenanzeige

 Online: in unserem Branchenportal HOME OF STEEL
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JOBPORTAL
STAHLBRANCHE

PRINT + ONLINE PAKETE AUF EINEN BLICK:

STAHL STARTER:  
1/3 Seite Anzeige vierfarbig +  
Online-JobPortal + StepStone (30 Tage Laufzeit) 

1.591,00 € (zzgl. gesetzl. MwSt.)

STAHL BUSINESS: 
1/2 Seite Anzeige vierfarbig + 
Online-JobPortal + StepStone (30 Tage Laufzeit) 

1.960,00 € (zzgl. gesetzl. MwSt.)

STAHL PROFESSIONAL:  
1 Seite Anzeige vierfarbig +  
Online-JobPortal + StepStone (30 Tage Laufzeit)

3.093,00 € (zzgl. gesetzl. MwSt.)

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

	Online: Entscheider in der Stahlbranche über die B2B-Platt-
form www.homeofsteel.de 
	Print: Zwei anerkannte Fachzeitschriften für Ihre präzise Ziel-
gruppenansprache 

STAHL + TECHNIK
STEEL + TECHNOLOGY

PRINT + ONLINE 
Veröffentlichen Sie Ihre Stellenanzeige zum günstigen Paketpreis

Print: Wählen Sie zwischen STAHL + TECHNIK und STEEL + 
TECHNOLOGY
Online: In unserem JobPortal HOME OF STEEL
Online: Bei StepStone, eine der führenden Online-Jobplatt-
formen in Deutschland

Unser Angebot für Sie: STAHL ONLINE 
Online-JobPortal (30 Tage Laufzeit) | 790,00 € (zzgl. gesetzl. MwSt.)

ONLINE 
Veröffentlichen Sie Ihre Stellenanzeige

 Online: in unserem Branchenportal HOME OF STEEL

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

In Kooperation mit:
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ADVERTORIAL: IHRE WERBUNG 
IN REDAKTIONELLER VERPACKUNG

Advertorials sind ein beliebtes Mittel, um Wer-
bung in redaktioneller Verpackung zu präsentieren. 
Diese Möglichkeit bietet Ihnen auch das HOME OF 
STEEL.

Wir veröffentlichen Ihr Advertorial am Erscheinungs-
tag direkt auf der Startseite, so wie die übrigen re-
daktionellen Inhalte auch.

Später ist Ihr Beitrag für einen bestimmten Zeit-
raum in unserer chronologischen Artikelüber-
sicht gelistet. 

DARSTELLUNG IHRES ADVERTORIALS

VERANSTALTUNGTRENDTHEMA

UNTERNEHMEN UNTERNEHMEN UNTERNEHMEN UNTERNEHMEN

Advertorial:
 Laufzeit 3 Monate:	 990,00 €

 Laufzeit 6 Monate:	 1.690,00 €

 Laufzeit 12 Monate:	 2.590,00 €
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HÜTTENTAG
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TRADITION BEWAHREN,  
ZUKUNFT GESTALTEN 

Buchen Sie Teilnahme, Firmenstand, oder ein individuelles Sponsorenpaket online unter www.homeofsteel.de/huettentag oder nehmen 
direkten Kontakt auf unter katrin.kuechler@dvs-media.info

Mit einem herzlichen Glückauf lädt die DVS Media GmbH und die Messe Essen auch im Jahr 2022 die Stahl- und stahlverwandte Industrie zum 
Informationsaustausch ein.

Das hochkarätige Vortragsprogramm und die begleitende Fachausstellung bieten den Teilnehmern an diesem Tag Zeit sich über neue Verfahren zu 
informieren, Fachgespräche zu führen und am HÜTTENABEND neue Kontakte zu knüpfen, wie auch bestehende Kontakte zu pflegen.

Fotos: Messe Essen GmbH/Rainer Schimm

Hüttentag 2022



Preistabelle für Ausstellerstände auf dem Hüttentag 2021

2 qm Standfläche inklusive Grundausstattung
(Inkl. eine Teilnehmerkarte für Standpersonal)

€

4 qm Standfläche inklusive Grundausstattung
(Inkl. zwei Teilnehmerkarten für Standpersonal)

€

8 qm Standfläche inklusive Grundausstattung
(Inkl. zwei Teilnehmerkarten für Standpersonal)

€

12 qm Standfläche inklusive Grundausstattung
(Inkl. zwei Teilnehmerkarten für Standpersonal)

€

14 qm Standfläche inklusive Grundausstattung
(Inkl. zwei Teilnehmerkarten für Standpersonal)

€

18 qm Standfläche inklusive Grundausstattung
(Inkl. zwei Teilnehmerkarten für Standpersonal)

€

Beispiel der Grundausstattung bei einem 
Standmodul von 2 qm:

Reihenstand
oder
Eckstand (rechte oder linke Seite offen)

Jeweils 2 m x 1 m
inkl. Firmenlogo, Strom- , Internetanschluss, Beleuchtung, 
neutraler Fußboden sowie Grundreinigung am Abbautag.

Standardausstattung des Standmodus:
1 geschlossenes Regal
1 Stehtisch
1 Barhocker

Als Aussteller haben Sie die Möglichkeit sich im Rahmen des Vortragsprogramms am Nachmittag zu präsentieren. Der 
Zeitslot beträgt 15 Minuten.
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Preise auf Anfrage!
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Für alle die noch mehr wollen, unsere Zusatzpakete: (nur in Kombination zur Standbuchung möglich)

Kombi-Paket 1�

•	3 Teilnehmerkarten
•	Firmenlogo auf der Video-Clip-Großbildlein-

wand während der gesamten Veranstaltung
•	Anzeige im Format einer 1/4 Seite 4-c in  

STAHL + TECHNIK Heft Oktober-Ausgabe 2022
•	Standardbanner auf www.homeofsteel.de,  

Laufzeit Oktober-Dezember 2022

Paketpreis € 2.890,00

Kombi-Paket 3�

•	10 Teilnehmerkarten
•	Firmenlogo auf der Video-Clip-Großbildlein-

wand während der gesamten Veranstaltung
•	Anzeige im Format einer 1/1 Seite 4-c in  

STAHL + TECHNIK Heft Oktober-Ausgabe 2021
•	Top Banner auf www.homeofsteel.de,  

Laufzeit Oktober-Dezember 2022

Paketpreis € 4.790,00

Kombi-Paket 2�

•	5 Teilnehmerkarten
•	Firmenlogo auf der Video-Clip-Großbildlein-

wand während der gesamten Veranstaltung 
•	Anzeige im Format einer 1/2 Seite 4-c in  

STAHL + TECHNIK Heft Oktober-Ausgabe 2022
•	Skyscraper auf www.homeofsteel.de,  

Laufzeit Oktober-Dezember 2022

Paketpreis € 3.390,00

Film-Paket�

•	Film auf Großleinwand während der  
gesamten Dauer der Veranstaltung, ohne Ton, 
fertig angeliefert im Format mp4. 

•	plus Einbindung  des Filmes auf  
www.homeofsteel.de/mediathek,  
Laufzeit 3 Monate ab Lieferung

60 Sekunden Filmlänge € 690,00

120 Sekunden Filmlänge € 990,00

Weitere Sponsorenangebote
Zum Beispiel Lenyards, Schreibmaterialien, Teilnehmertaschen, Servietten, Bierdeckel, etc. (jeweils mit Ihrem Logo gebranded).

Auf Anfrage!

43

Hüttentag 2022



Folgen Sie uns:


