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Setting The Standards For  HighestEfficiency In Thermal Processing

Setting The Standards For  HighestEfficiency In Thermal Processing

WK Know-How
by Jasper GmbH

Aluminium 2022
27.-29. Sep.

Stand: 6H69

www.jasper-gmbh.de
Lösungen für: - die Stahl Industrie  - die Aluminium Industrie  - Gießereien und zur Feuerverzinkung

WITH SUPPLIERS GUIDE

EURO- 
GUSS
   2022

DECISION MAKERS READ 
THE MARKET LEADERS
Expertise, know-how and long-term vision  
for effective advertising

90% 
of our readers  
prefer print*

*Source: Reader Survey 2021 Evaluation 30.06.2024
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Erfahren Sie mehr an der GIFA 
Halle 11, Stand A41 & A42

Innovations for a better world.

GIFA

24/7
40% reduzierte 

Zykluszeit

Verfügbarkeit

Stellen Sie sich vor...

0% Ausschuss
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               user/month **

1,470 
Subscribers** 70.24%  

opening rate**
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Your contacts at the publisher

Contact

Markus Winterhalter

 +49 211 15 91-142 
  +49 211 15 91-150 
  markus.winterhalter@dvs-media.info

Advertising Manager

Editor

Martin Vogt

Hansaallee 203 
40549 Düsseldorf

 +49 211 6871-107 
  +49 211 6871-365 
  redaktion@bdguss.de

Terms of Payment:

Payment within 14 days with 2 % dis-
count, net within 30 days after invoicing.

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

Bank Details
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Media Assistance

Britta Wingartz

 +49 211 15 91-155 
  +49 211 15 91-150 
  britta.wingartz@dvs-media.info

Alexandra Seewald-Sander

 +49 211 15 91-225 
  +49 211 15 91-150 
  alexandra.seewald-sander@dvs-media.info

Publisher

DVS Media GmbH

Aachener Straße 172 
40223 Düsseldorf

  +49 211 15 91-0 
  +49 211 15 91-150 
   www.dvs-media.eu 
  media@dvs-media.info
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Media Sales & Representations

Contact

Rico Dormann  
Media Consultat Marketing 
Moosstr. 7 
CH-8803 Rüschlikon  
 +41 44 72 08 550 
  +41 44 72 11 474 
  dormann@rdormann.ch

Switzerland

Thomas Stölzner

 +49 211 15 91-249 
  +49 211 15 91-150 
  thomas.stoelzner@dvs-media.info

Henning Schneider

 +49 211 15 91-223 
  +49 211 15 91-150 
  henning.schneider@dvs-media.info

Claudia Wolff

 +49 211 15 91-224 
  +49 211 15 91-150 
  claudia.wolff@dvs-media.info

Media Sales Representations

Samira El Allaoui (UK & Irland)

 +49 6139 293442 
   +49 176 45709126 
  samira.elallaoui@dvs-media.info
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Market Leader for Industry and Research

GIESSEREI is the leading German-language trade journal for technology, innovation 
and management in the foundry industry.

The target groups are foundries (iron, steel and malleable foundries, non-ferrous 
metal foundries and die casting foundries), foundry plant and mechanical engineers, 
foundry customers, suppliers and the processing industry. 

Contents:
 Technology-, Strategy- and Management Trends |  Profiles of the Industry 
Players |  Comments |  Interviews |  In-depth Technical Reports |  Scientic 
Background |  Patent Reports |  Information from Associations and Politics

The GIESSEREI SPECIAL - research and innovation - is published twice a year  as a 
main topic in  the GIESSEREI magazine. In it, GIESSEREI readers and the scientific 
community are presented with future-oriented research and development topics 
from the existing research network in foundry technology prominently presented 
in the media. 

98 % of our readers read all editions of GIESSEREI. 

Profile

Our readers attest the traditional magazine GIESSEREI a high professional utility 
value, 70 % of the readers are TOP decision-makers in the industry.

 
Print run:� 1,948

Sold Circulation:� 1,005 
(Yearly average July 2023 – June 2024)

Distributed Circulation:� 1,643
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1 	 Title:	 GIESSEREI

2	� Brief Description:	 Leading trade journal for the foundry  
	 industry in German-speaking countries. 
	 Main topics are technology, innovation and 		
	 management with a target group-specific  
	 business section and patent report.

3	� Target Group:	 Foundries (iron, steel and malleable foundries, 		
	 non-ferrous metal foundries, die casting 
	 foundries), foundry plant and machine  
	 builders, foundry customers, suppliers and the  
	 processing industry.

4	 Frequency:	 monthly 

5	 Format:	 DIN A4

6	 Volume:	 112th Volume

7	 Print Run:	 Print Run 1,948 Ex.

		  Sold Circulation: 1,005 Ex.

8	 Organ:	� German Foundry Association (BDG)

9	 Membership /	 IVW, Verband Deutscher 
	 Participation:	 Zeitschriftenverleger e.V.

		  Media database of the German Trade Press

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

11	 Publisher:	� German Foundry Association (BDG)

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

13	 Editor:	� Martin Vogt, Chief Editor 
 +49 211 6871 - 107 
martin.vogt@bdguss.de

Profile
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14 	 Scope Analysis:	 2023 = 12 Issues

	 Total Volume:	 1,306 Pages = 100%

Editorial Part 
1,083 Pages /  
83 %

Advertisements 
223 Pages /  
17 %

Advertisements

154 Pages / 69 %

Job and Classified Advertisements

5 Pages / 2 %

Publisher´s Advertisements 

64 Pages / 29 %

Profile
Scope Analysis
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1 News and Updates,  
221 Pages, 20 %

2 Casting Process (Die Casting, Gravity Die 
Casting,Sand Printing, General Process,  
Alloys, Materials), 
132 Pages, 12 %

3 Enterprise and Management (Corporate 
Governance, Market Challenges, Business 
Management, Future Planning, Strategy, 
Company Reports), 
116 Pages 11 %

4 Foundry Technology and Testing (Resource Efficiency, 
Binder, Mold and Core Production, Filter Systems, 
Tools, Mechanical Engineering, Melting Furnaces, 
Melting Shop, Sand Preparation, Measuring Method), 
159 Pages, 15 %

5 Fairs and Conferences, 
46 Pages, 4 %

6 Industry 4.0 (Digitization, Simulation, 
Automation), 
82 Pages, 8 %

7 Postprocessing and Quality  
Assurance (Material, Heat Treatment, 
Product, Recycling), 
96 Pages, 9 %

10 Profession and Career (Accompanying Reports in 
Companies, Education and Training, Qualification),  
71 Pages, 7 %

8 Lightweight Construction (Challenges of 
e-Mobility, Structural Components),  
80 Pages, 7%

9 Additive Manufacturing (3D Printing, Direct Metal Printing, 
Printing of Sand Cores, Systems for 3D printing),  
80 Pages, 7 %

Profile
Scope Analysis
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Issues Dates Topics Trade Fairs | Conferences | Events

1
Ad Closing Date:: 
Printing Material: 
Publication Date:

11.12.2024
15.12.2024
07.01.2025

Die Casting and Die Casting Systems 24. Druckgusstag, Ingolstadt/Germany 25.02. - 26.02.2025

2
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date: 

17.01.2025
21.01.2025
04.02.2025

Mold and Core Production
Sand Preparation and Regeneration

New Battery World, Munich/Germany
GTK Colloquium - Global Giga-Casting Congress, 
Kassel/Germany
Inceight Casting C8, Stockstadt/Germany
Metef, Bologna/Italy 
Formstoff-Forum, Freiberg/Germany

27.02. - 28.02.2025
05.03. - 06.03.2025

05.03. - 07.03.2025
05.03. - 07.03.2025
26.03. - 27.03.2025

3
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

10.02.2025
14.02.2025
04.03.2025

Automation & Industry 4.0 Intec + Zuliefermesse Z, Leipzig/Germany
49. Aachener Gießereikolloquium 2025,  
Aachen/Germany
HANNOVER MESSE, Hanover/Germany

11.03. - 14.03.2025
13.03. - 14.03.2025
 
31.03. - 04.04.2025

4
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

14.03.2025
18.03.2025
02.04.2025

Measurement Technology 
Melting

37. Control, Stuttgart/Germany
Moulding Expo, Stuttgart/Germany
rapid.tech 3D, Erfurt/Germany

06.05. - 09.05.2025
06.05. - 09.05.2025
13.05. - 15.05.2025

5
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

11.04.2025
15.04.2025
06.05.2025

Cast Iron Aalener Gießerei Kolloquium 2025, Aalen/Germany
Deutscher Gießereitag, Aachen/Germany

08.05. - 09.05.2025
12.06. - 13.06.2025

6
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

09.05.2025
13.05.2025
03.06.2025

IT, Software, Simulation

7/8
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

13.06.2025
17.06.2025
08.07.2025

Blasting and Cleaning / Surface Treatment
Special: Research & Innovation

Dates & Editorial Programme
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Issues Dates Topics Trade Fairs | Conferences | Events

9
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

15.08.2025
19.08.2025
02.09.2025

Light Metal and Aluminium Alloys
Refractory

Feuerfest Kolloquium, Aachen/Germany
65. IFC Portoroz, Portoroz/Slovenia
parts2clean, Stuttgart/Germany

17.09. - 18.09.2025
17.09. - 19.09.2025
07.10. - 09.10.2025

10
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

15.09.2025
19.09.2025
02.10.2025

Melting / Alloy Development UNITECR, Cancun/Mexico
Parts Finishing, Karlsruhe/Germany

27.10. - 30.10.2025
12.11. - 13.11.2025

11
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

10.10.2025
14.10.2025
04.11.2025

Additive Manufacturing
Investment Casting

Formnext 2025, Frankfurt/Germany
Tagung Werkstoffprüfung 2025, Dresden/Germany

18.11. - 21.11.2025
27.11. - 28.11.2025

12
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

14.11.2025
18.11.2025
02.12.2025

Foundry Plants and Facilities EUROGUSS 2026, Nuremberg/Germany 13.01. - 15.01.2026

2026

1
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

05.12.2025
09.12.2025
06.01.2026

Die Casting and Die Casting  
Systems

EUROGUSS 2026, Nuremberg/Germany 13.01. - 15.01.2026

The editors reserve the right to change topics for reasons of actuality.

Dates & Editorial Programme

including YEARLY

CALENDAR 2026
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Rate Card No. 50
valid since January 1, 2025

* plus 3 mm bleed difference round

Colour surcharges will not be discounted:

Each standard colour� 299 € 
Each special colour� 735 €

Placement surcharges on b/w price (not 
discountable):

1. right side � 20 % 
other binding placements � 10 % 

Discounts: For a booking period of  
one year

Series Discounts�3 – 5 advertisements    5 %

� 6 – 11 advertisements  10 %

� 12 – 23 advertisements  15 %

� 24 and more advertisements 20 %

 
Quantity Discounts� 2 Pages     5 %

� 3 –   5 Pages   10 %

� 6 –   9 Pages   15 %

� 10 – 12 Pages  20 %

� from 13 Pages     25 %

 

Format Type Area
wide x high in mm

Bleed
wide x high in mm* Black/White 4-colours

Front Cover 186 x 186 - - 4,420

2./ 3./ 4. Cover Page 174 x 260 210 x 297 2,898 3,795

Inside cover page at the 
beginning of a SPECIAL or 
main topic,  1/1 Page

- 210 x 164 - 3,447

2/1 Page 174 x 260 430 x 303 4,468 5,365

1/1 Page 174 x 260 210 x 297 2,237 3,134

3/4 Page, horizontal

3/4 Page, vertical

174 x 195

130 x 260

210 x 210

145 x 297
1,733 2,630

2/3 Page, horizontal

2/3 Page, vertical

174 x 172

114 x 260

210 x 191

130 x 297
1,539 2,436

Juniorpage 128 x 174 145 x 210 1,176 2,073

1/2 Page, horizontal

1/2 Page, vertical

174 x 128

  85 x 260

210 x 145

102 x 297
1,176 2,073

1/3 Page, horizontal

1/3 Page, vertical

174 x   85 

  54 x 260

210 x 100

  72 x 297
798 1,695

1/4 Page, horizontal

1/4 Page, vertical

1/4 Page, post card

174 x   62

  40 x 260

  85 x 128

210 x   80

  57 x 297

102 x 145

615 1,512

1/6 Page, horizontal

1/6 Page, vertical

174 x   42

  56 x 128

210 x   62

  71 x 145
425 1,322

1/8 Page, horizontal

1/8 Page

1/8 Page, vertical

174 x   30

  85 x   62

  40 x 128

210 x   50

102 x   80

  55 x 145

345 1,242

1/16 Page   85 x   30 102 x   45 195 1,092

Handhold      95 x   80 800

Post-it  
(incl. Company Logo)

  58 x   58 800

NEW

NEW
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2	 Surcharge 	
	 Colours:

each standard colour � 299 €

4-colour advertisement (European scale)� 897 €

Colour surcharges will not be discounted. 
Each special colour� 735 € 

Metal and fluorescent colours on requeste

Format: �There is no trimming surcharge for advertisements larger
than print area.

3	 Surcharge
	 Positions:

20 % Surcharge for 1st right side, opposite start and end
of text on the b/w basic price (not discountable), 10 % Sur-
charge for other binding placements with the correspon-
ding b/w-format price (not discountable).

Discounts: No discount on colour surcharges, additional technical
effort charged and situations vacant.

Combinations: 3 % for simultaneous placement in CP+T 
and “GIESSEREI” of at least 3 advertisements within one 
year.

4	 Sections: Job offers and job applications, see page 16

5	 Special Forms
	 of Advertise	
	 ment:

Bound-in Inserts 
Discountable, 1 Bound-in Insert = 1/1 page ad
Weight up to 11g/sheet.
Minimum size untrimmed (also folded)
216 x 307 mm. Allowance for trim: On top
and at the bottom of the page 5 mm each,
outside and inside 3 mm each for binding.
Only whole circulation.
1 Blatt = 2 Pagen 2,915 €
2 Blatt = 4 Pagen 5,775 €

Loose Inserts: Weight up to 25 g,
max size 205 x 295 x 2 mm
in the domestic circulation� 2,882 €
in the total circulation including abroad� Price on request 
3 samples requested from the publisher

Stick-on on request

6	 Advertorial: The optimal supplement to your classic advertising with 
an editorial-like background. 
You provide text/picture material, we layout adapted to the 
magazine design: 

2/1 Pages, 4c  
(10,000 characters including spaces)� 5,365 € 

1/1 Page, 4c  
(5,000 characters including spaces)� 3,134 € 

1/2 Page horizontal, 4c  
(2,000 characters including spaces)� 2,073 €

7	 Terms of 
	 Payment:

2 % discount on payments within 14 days  
and net price for payments within 30 days 
from the date of the invoice.

Rate Card No. 50
valid since January 1, 2025
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Job Applications (Minimum Size 1/16 Page b/w) incl. Box Number Fee and Internet

Format Width x Height in mm only Print (b/w) Print (b/w) + Internet only Internet

1/16 Page   85 x 30 horizontal 95 inclusive not possible

1/8 Page   85 x 62 horizontal 136 inclusive not possible

1/4 Page   40 x 260 vertical 
174 x   62 horizontal 181 inclusive not possible

Colour Surcharges 
per standard colour:� 299 € 
colour surcharge� 897 € 
per special colour:� 735 €

Box Number Fee: 
Domestic:� 7 € 
Abroad:� 10 €

JOB MARKET

Advertisement formats and prices for 
the job market (prices in Euro, sur-
charges not discountable) 

Supplement to Advertising Rate Card No. 50
valid since January 1, 2025

Format Width x Height in mm Job offer
Print only (b/w))

Job offer
Print (b/w) + Internet

Job offer Internet only,
Duration 1 month

1/1 Page 174 x 260 1,754 2,054 567

3/4 Page
130 x 260

174 x 195
1,329 1,629 567

2/3 Page
174 x 172 horizontal

114 x 260 vertical
1,181 1,481 567

1/2 Page
174 x 128 horizontal

  85 x 260 vertical
893 1,193 567

1/3 Page
174 x   85 horizontal

  54 x 260 vertical
599 899 567

1/4 Page

  85 x 128

174 x   62 horizontal

  40 x 260 vertical

447 747 567

1/8 Page 85 x 62 horizontal 349 649 567

1/16 Page 85 x 30 horizontal 325 625 567
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1.	 Audited by:	

 
2.	 Distribution:	 Copies per issue, annual average 
		  (July 1, 2022 to June 30, 2023)

Print run 1,984

Actual circulation:
1,610 thereof outside Germany 203

Sold circulation: 955 thereof outside Germany 141

Subscribed circulation: 632

Single copies sold 0

Other paid circulation 323 thereof outside Germany   26

Free copies 655 thereof outside Germany   63

Remaining, voucher and

archive copies 374

3.	 Geographical Distribution Analysis:

Percentage of actual circulation

Economic region % Copies

Germany 88 1,437

Outside Germany 12 203

Actual circulation 100 1,610

3.1	 Breakdown of foreign distribution

Circulation and Distribution Analysis

	Western Europe (17 countries) 
157 copies 
77.3 %

	Eastern Europe 
(9 countries ) 
28 copies 
13.8 %

	America (4 countries) 
8 Copies 
4 %

	Asia (5 countries) 
10 copies 
4.9 %
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DVS Media GmbH 1

Leseverhalten GIESSEREI-Medien
Mehr als zwei Drittel der Befragten liest sowohl die Print- als auch die Onlineausgabe. Ca. ein Viertel 
liest ausschließlich die Printausgabe. Ein kleiner Teil liest nur die Onlineausgabe.

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

71%

24%

5%

reads GIESSEREI and giesserei.eu

ONLY reads the GIESSEREI

ONLY uses giesserei.eu

More than two thirds of those surveyed read both the print and the online edition. Almost 
a quarter of those surveyed only read the print edition. 

Method:  

1. Online survey of GIESSEREI customers by email

2. On-site survey via the website www.giesserei.eu

3. Via the magazine itself (via the printed short URL)

Target group: subscribers and readers of GIESSEREI magazine as well as visitors to 
www.giesserei.eu

Sample: 34 participants through the website, 39 participants through the magazine,  
41 participants / customers contacted by email

Study period: April 29, 2021 - July 15, 2021 

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

The GIESSEREI is rated very positively overall. 85% of the participants are satisfied with the magazine, around a third are even very satisfied. Almost all respondents like the 
appearance at least well. 

Specialized media are particularly helpful in everyday professional life. Trade fairs and company websites follow at a distance. Seminars and newsletters are helpful for about half

Readership Analysis

Reading behavior Reader survey GIESSEREI-MEDIEN

Overall Satisfaction

Information channels

DVS Media GmbH 2

Informationskanäle (1/2)

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

49%

38%

20%

22%

19%

19%

16%

23%

41%

31%

40%

35%

37%

32%

35%

25%

6%

21%

32%

25%

27%

27%

25%

28%

7%

4%

14%

10%

14%

18%

18%

3%

4%

4%

4%

7%

8%

6%

6%

very helpful 2 3 4 not helpful at all

Trade media (print and digital)

Trade shows

Corporate websites

Seminars

Newsletter

Market studies

Association publications

Congresses

Avera
ge Top 2

1,7 90%

2,1 69%

2,3 60%

2,4 58%

2,5 56%

2,6 51%

2,6 51%

2,6 47%

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

DVS Media GmbH 3

31% 54% 13% 2%

1- very satisfied 2 3 4 5 - totally unsatisfied

Beurteilung GIESSEREI

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

22% 73% 5%

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

With GIESSEREI magazine, I am ... 

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

Das Erscheinungsbild der GIESSEREI…..

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

A third of the readers receive the GIESSEREI as a private subscription, all others either as a personal copy or a copy in circulation at work. It is passed on to colleagues in approx. 
50% of the cases, mostly to several. 

Technical articles are indispensable for GIESSEREI readers. News about foundries and suppliers as well as articles on research topics are also very relevant. 

Receipt / circulation of the magazine

Importance of subject areas
DVS Media GmbH 4

15%

23%

13%
10%

13%

25%

Erhalt der GIERSSEREI

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

34%

20%

47%

As a private subscription

As a personal copy at work

As a circulating copy in the workplace 

Umlaufexemplar vs. persönliches Exemplar Weitergabe an Kollegen

1 colleague 2 colleagues 3 colleagues 4 colleagues 5 colleagues More than
5 colleagues

52% 48%

I will pass the copy on to colleagues No disclosure to colleagues

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

DVS Media GmbH 5

Relevanz unterschiedlicher Themenbereiche

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

65%

49%

48%

35%

34%

25%

24%

20%

29%

40%

34%

46%

47%

46%

45%

38%

4%

9%

12%

14%

15%

21%

23%

31%

6%

5%

3%

8%

6%

8% 3%

1 - very important 2 3 4 5 - not important at all

Technical articles

News about foundries and suppliers

Contributions to research

News about products

Contributions to the current economic
classification

Company profiles and reports

News and articles about the customer indsutries
(e.g. mechanical engineering or vehicle

construction) 

Industry dates

Aver-
age Top 2

1.4 94%

1.6 89%

1.8 82%

1.9 81%

1.9 81%

2.1 71%

2.2 69%

2.4 58%

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

Circulating copy vs. personal copy Passing on to colleagues
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Readership Analysis

DVS Media GmbH 6

Branche und Gießereiverfahren

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

26%
42%

5%
5%5%

16%

Hand shape
Sand mold
Kokile
Centrifugal casting
Series
Die cast

61%

39%

Iron / steel / malleable cast
iron
Non-ferrous

39%

11%

9%

8%

7%

6%

3%

1%

1%

14%

Foundry

Consulting / engineering office 

Mechanical engineering

Foundry equipment manufacturer 
(machinery, equipment, electronic 

equipment) 
Automobile / vehicle industry

Manufacturer / supplier for metallic input 
materials, alloy metals, additional materials 

Steel industry

Manufacturer of industrial furnace

Ministries / associations, other bodies 

Other industry (none of the above)

What is poured? Foundry processes
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Foundry

Consulting / engineering office 

Mechanical engineering

Foundry equipment manufacturer 
(machinery, equipment, electronic 

equipment) 
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Manufacturer / supplier for metallic input 
materials, alloy metals, additional materials 

Steel industry

Manufacturer of industrial furnace

Ministries / associations, other bodies 

Other industry (none of the above)

What is poured? Foundry processes

Industry affiliation

Foundry process of the respondents 
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Position und Unternehmensbereich

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

Position Responsibility in the company 

Owner, board member, managing director

technical department manager

Specialist / technical clerk

commercial department head

Operations and plant managers

project Manager

commercial processing

Teacher at a university or technical school

Others, namely: 

26%

13%

12%

9%

9%

8%

4%

2%

18%

26%

13%

13%

12%

7%

5%

5%

4%

3%

2%

1%

9%

Management

Sales

Research & Development

Operations management

Production

Quality control or management

Purchasing

Advertising, marketing

Work preparation

Construction

Mold making

Other area:

• Sales manager for the hand-molded range
• Technologist
• Technical Consultant
• techn. Outside sales
• Strategy & internationalization
• Deputy Head of Department
• Senior Business Development Manager
• Pensioner
• Product manager
• Master and construction
• Supplier Development
• Foundry mechanic

• Foundry manager
• Skilled foundry workers

Readership Analysis
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DVS Media GmbH 7

21%

14%

32% 33%

Anzahl Beschäftigte und Ausbildung

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

1 to 19 
employees

20 to 49 
employees

50 to 299 
employees

300 and more
employees

Number of employees in the company Berufliche Ausbildung

41%

37%

9%

6%

2%

2%

1%

3%

Technical college, university

Technical college, engineering and 
technology school

Master´s examination

Completed commercial training

Completed technical training

Other professional training

Other technical school

None

Number of employees and qualifications 

Position in the company Responsibility in the company 

Vocational training 
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Readership Analysis

DVS Media GmbH 9

Mitsprache im Unternehmen 

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

Beteiligung Entscheidungen Beteiligung Investitionsentscheidungen 

Selection of suppliers

Cquisition of factory equipment

Production planning

Purchase of raw materials and consumables

Hiring of staff

Advertisingg/Marketing

other decisions

55%

46%

40%

39%

37%

34%

53%

14%

39%

46%

Entscheide alleine

Entscheide im Gremium 

Ich berate mit, habe jedoch keine 
Entscheidungsgewalt

DVS Media GmbH 10

Umsatz national

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

Until 10% Over 10% to 50% Over 50% to 80% Over 80%

Umsatz im nationalen Markt (in % am Gesamtumsatz)

8%

35%

21%

35%

Zukünftig interessante Märkte

69%

50%

37%

25%

21%

20%

11%

4%

2%

Europe

National

China

North & Central America

Asia (except China)

Eastern Europe & Russia

Latein America

Africa

Australia & Oceania

Decision-making authority of the GIESSEREI readers

Sales national / future markets 

Sales in the national market (in% of total sales) Interesting markets in the future 
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Print run:� 4,170

Sold Circulation:� 4,020

CASTING
PLANT AND TECHNOLOGY

INTERNATIONAL

Profile

The specialist magazine for the international 
market

CASTING PLANT AND TECHNOLOGY INTERNATIONAL (CP+T) is the leading Eng-
lish-language trade journal for the foundry industry with worldwide distribution.

It covers the entire foundry technology for iron and steel casting, as well as non-
ferrous metal casting including die casting. Raw and auxiliary materials as well 
as questions of quality monitoring and environmental protection are included. The 
focus is on technical articles from the practice of plant builders, suppliers and 
foundries. Short news about new facilities and processes and important events in 
the foundry industry complete the editorial offer..
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  1	 Title:	 CASTING PLANT AND TECHNOLOGY INTERNATIONAL  
		  (CP+T)

  2	� Brief Description: 	� CP+T International is the leading English language 
technical journal for the foundry industry with a 
worldwide distribution.

  3	� Target Group: 	� Top and middle management in the international 
foundry industry, and ministries, authorities.

  4	 Frequency:	 4 issues per year

  5	 Format:	 DIN A4

  6	 Volume	 41st Volume

  7	 Circulation	 Print Run 4,170 copies 
		  Sold Circulation: 4,020 copies

  8	 Organ:	 German Foundry Association (BDG)

  9	 Membership /	 Verband Deutscher 
	 Participation	 Zeitschriftenverleger e.V.

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

11	 Publisher	�� German Foundry Association (BDG) 

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

13	 Editor	 Martin Vogt, Chief Editor 
		   +49 211 6871 - 107 
                                              martin.vogt@bdguss.de

Profile
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14 	 Scope analysis:	 2023 = 3 Issues

	 Total Scope:	 158 Pages = 100 %

Editorial section 
136 Pages /  
86 %

Advertising 
section 
22 Pages /  
14 %

Advertisements 
20 Pages / 91 %

Publisher´s Advertisements 
2 Pages  / 9 %

Profile
Scope analysis
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Profile

Buyers Guide KEY TO CASTING, 19 Pages, 14 %

3
4

5

6

7

8

2

1 Digitalization & Additive Manufacturing, 
16 Pages, 12 %

Foundry Engineering, 42 Pages, 31 %

Casting Process, 18 Pages, 13 %
Post-Processing, Quality Assurance, 10 Pages, 7 %

Company News and Interviews, 
10 Pages, 7 %

News, 20 Pages, 15 %

Trade Fairs & Conferences, 1 Page, 1 %
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www.home-of-foundry.de

Cast for gold
   instead of fish

       The whole World of the

 foundry at  
      a glance
Has an answer to every question!

Up-to-date, knowledge-
able and compelling
powered by:

• Daily news
• Practical tips
• Interviews with industry giants
• Industry-specific job portal

210 x 210 Goldfische.indd   1210 x 210 Goldfische.indd   1 25.01.2022   09:24:1525.01.2022   09:24:15
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Issues Dates Topics Trade Fairs | Conferences | Events

1
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

21.02.2025
24.02.2025
11.03.2025

Die casting and die casting systems
Mold and core production
Sand processing and regeneration
Automation & Industry 4.0

HANNOVER MESSE, Hanover/Germany
INTERMOLD/Die and Mold Asia, Tokyo/Japan
37. Control, Stuttgart/Germany

31.03. - 04.04.2025
16.04. - 18.04.2025
06.05. - 09.05.2025

2
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

02.05.2025
06.05.2025
10.06.2025

Measuring technology
Cast iron
IT, software, simulation

Lightweight Asia, Shanghai/ People's Republic of China
China Diecasting, Shanghai/ People's Republic of China
65. IFC Portoroz, Portoroz/Slovenia
GIFA Southeast, Bangkok/Thailand
Alu Expo, Istanbul/Türkiye

09.07. - 11.07.2025
16.07. - 18.07.2025
17.09. - 19.09.2025
17.09. - 19.09.2025
18.09. - 20.09.2025

3
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

15.08.2025
19.08.2025
09.09.2025

Blasting and cleaning / surface treatment
Light metal / aluminum
Additive manufacturing
Refractory

EUROGUSS Mexico, Guadalajara/Mexico
Global FoundryExpo, Guadalajara/Mexico
UNITECR, Cancun/Mexico
Formnext 2025, Frankfurt/Germany

15.10. - 17.10.2025
15.10. - 17.10.2025
27.10. - 30.10.2025
18.11. - 21.11.2025

4
Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

21.11.2025
25.11.2025
09.12.2025

Fair issue EUROGUSS
Die casting and die casting systems

EUROGUSS 2026, Nuremberg/Germany 13.01. - 15.01.2026

2026
1

Ad Closing Date: 
Printing Material: 
Publication Date:

20.02.2026
24.02.2026
10.03.2026

Dates & Editorial Programme

The editors reserve the right to change topics for reasons of actuality.

including YEARLY

CALENDAR 2026
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Rate Card No. 31
Valid since January 1, 2025

Format Type Area
wide x high in mm

Bleed
wide x high in mm* Black/White 4 colours

Cover Page 186 x 186 - - 5,390

2./3.4./ Cover Page 174 x 260 210 x 297 3,522 4,419

Inside cover page at the 
beginning of a SPECIAL or 
main topic, 1/1 Page

- 210 x 164 - 4,219

1/1 Page 174 x 260 210 x 297 2,938 3,835

2/3 Page, horizontal

2/3 Page, vertical

174 x 172

114 x 260

210 x 191

130 x 297
2,022 2,919

Juniorpage 128 x 174 145 x 210 1,685 2,582

1/2 Page, horizontal

1/2 Page, vertical

174 x 128

  85 x 260

210 x 145

102 x 297
1,685 2,582

1/3 Page, horizontal

1/3 Page, vertical

174 x   85

  54 x 260

210 x 100

  72 x 297
1,045 1,942

1/4 Page, horizontal

1/4 Page, vertical

1/4 Page, Post card

174 x   62

  40 x 260

  85 x 128

210 x   82

  57 x 297

102 x 145

804 1,701

Handhold   95 x   80 1,299

Post-it  
(incl. Company Logo)

  58 x   58 1,299

Colour surcharges will not be discounted:

Each standard colour� 299 € 
Each special colour� 735 €

Placement surcharges on b/w price (not 
discountable):

1. right side� 20 % 
other binding placements� 10 %

 
Discounts:  
For a booking period of one year

Series discount� 3 – 5 advertisements    5 %

� 6 – 11 advertisements  10 %

� 12 – 23 advertisements  15 %

� 24 and more advertisements  20 %

Quantity discount� 2 pages     5 %

� 3 –   5 pages   10 %

� 6 –   9 pages   15 %

� 10 – 12 pages  20 %

� from 13 pages  25 %

* plus 3 mm bleed difference round

NEW

NEW
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2	 Surcharge    
       Colours:

Each standard colour + Red like HKS 13  
4-colour advertisement (European scale)� 299 € 
Each special colour� 897 € 
Metal and fluorescent colours on request� 735 € 
Colour surcharges will not be discounted.

	 Format: There is no trimming surcharge for advertisements larger.

3	 Surcharge 
	 Position:

10 % surcharge for other binding placements with the 
corresponding b/w-format price (not discountable).

	 Discounts: No discount on colour surcharges, additional technical
effort charged and situations vacant. 
 
Combinations: 3 % for simultaneous placement in CP+T
and “GIESSEREI” of at least 3 advertisements within one 
year.

4	 Sections: Job offers and job applications, see page 29

5	 Special Forms 
       of Advertise
       ment:

Bound-in inserts
Discountable, 1 Bound-in Insert = 1/1 page ad
Weight up to 11g/sheet. Minimum size untrimmed (also 
folded) 216 x 307 mm. Allowance for trim: On top and at 
the bottom of the page 5 mm each, outside and inside 3 
mmeach for binding. Only whole circulation.
1 Sheet = 2 pages� 3,585 € 
2 Sheets = 4 pages� 7,100 €

	 Loose Inserts Not bound in, max. size 205 x 295 mm. 
Weight up to 25 g� 3,229 €

	 Stick-on: on request

6	 Advertorial: The optimal supplement to your classic advertising with an 
editorial-like background. You provide text/picture material, 
we layout adapted to the magazine design: 

2/1 Pages, 4c  
(10,000 characters including spaces)� 6,559 € 

1/1 Page, 4c  
(5,000 characters including spaces)� 3,835 € 

1/2 Page, horizontal, 4c  
(2,000 characters including spaces)� 2,582 €

7	 Terms of
       Payment:

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

Rate Card No. 32
valid since January 1, 2025
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Format Type Area
wide x high in mm

Job Offer
Print only
(b/w)

Job Offer Print (b/w) +
Internet

Job Offer Internet only,
Duration 1 month

1/1 Page 174 x 260 1,754 2,054 567

3/4 Page
130 x 260

174 x 195
1,329 1,629 567

2/3 Page
174 x 172 horizontal

114 x 260 vertical
1,181 1,481 567

1/2 Page
174 x 128 horizontal

  85 x 260 vertical
893 1,193 567

1/3 Page
174 x   85 horizontal

  54 x 260 vertical
599 899 567

1/4 Page

  85 x 128

174 x   62 horizontal

  40 x 260 vertical

447 747 567

1/8 Page 85 x 62 horizontal 349 649 567

1/16 Seite 85 x 30 quer 325 625 567

Colour Surcharges: 
per standard colour:� 299 € 
4 colour surcharge:� 897 € 
per special colour:� 735 €

Box Number Fee: 
Domestic:� 7 € 
Abroad:� 10 €

JOB MARKET

Advertisement formats and prices for 
the job market (prices in Euro,  
surcharges not discountable)

Job Applications (Minimum Size 1/16 Page b/w) incl. Box Number Fee and Internet

Format Width x Height in mm only Print (b/w) Print (b/w) + Internet Internet only

1/16 Page   85 x 30 horizontal 95 inclusive not possible

1/8 Page   85 x 62 horizontal 136 inclusive not possible

1/4 Page
  40 x 260 vertical 
  174 x   62 horizontal

181 inclusive not possible

Supplement to Advertising Rate Card No. 32
valid since January 1, 2025
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3.1	 Geographical Breakdown2	 Distribution:	� Copies per Issue, Annual Average

Print run: 4,170

Actual Circulation:
4,020 thereof outside Germany 3,167

Sold Circulation: 24 thereof outside Germany 14

Subscribed Circulation: 24 thereof to Members –

Single Sold Copies: –

Other Paid Circulation: –

Free Copies 3,996

Remaining, Voucher and 
Archive Copies 150

3	 Geographical Distribution Analysis:

Percentage of Actual Circulation

Economic Region % Copies

Germany 21 853

Outside Germany 79 3,167

Actual Circulation 100 4,020

Circulation and Distribution Analysis

Total 3,167 copies

	Europe 
1,384 copies 
43.7 %

	Asia 
931 copies 
29.4 %

	Latin America 
272 copies 
8.6 %

	Africa 
124 copies 
3.9 %

	Canada / USA 
396 copies 
12.5 %

	Australia / Oceania 
60 copies 
1.9 %
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1.1 Sectors / economic sectors / company types

Position in
the works

Groups of recipients
(according to classification of economic sectors)

Percentage of actual
distribution

% copies

B 01 Iron, steel and malleable foundries 35 1,469

B 02 Non ferrous metal foundries (heavy and light metals) 8.7 365

B 03 Die casting foundries 2.7 113

B 04 Investment casting foundries 2.7 113

B 05 Manufacturer/suppliers of metallic charge materials, alloying metals and additives of iron, steel and malleable foundries 1.4 59

B 06 Manufacturer/suppliers of metallic charge materials, alloying metals and additives for non-ferrous foundries 0.5 21

B 07 Manufacturer of foundry equipment (plant and machinery, electrical equipment 1.4 59

B 08 Industrial furnaces 0.3 13

B 09
Suppliers of ancillary materials and operating equipment (e,g, moulding material binders, refractory products ancillary foundry 
materials, hydraulic computers, measurement and control equipment etc.)

0.9 38

B 10 Pattern and permanent mould makers 0.2 8

B 11 Ministries and other authorities engaged with industrialization in Third world countries 5.8 244

B 12 Universities and technical colleges, research and advisory institutes 1.1 46

B 13
Engineering companies and consultancies engaged in the foundry industry as well as importers and exporters of foundry plant 
and equipment, subsidiaries or agencies in third countries without own production facilities

4.2 176

B 14 Trade, technical and scientific organizations, chambers of commerce, banks 0.6 25

B 15 Others 2.4 101

No statement 32.1 1,348

Actual circulation 100 4,198

Readership Analysis
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1.2 Size of business unit:

Details were not requested because the value of this journal is not depended on this.

2.1 Occupational features 
2.1.1 Field of responsibility

Groups of recipients
Percentage of actual distribution

% copies

F 01 Executive function in a ministry or other authority 4.0 168

F 02 Company management, plant management 39.3 1,650

F 03 Assistant to company or plant management 2.7 113

F 04 Research, development, pilot plant 1.6 67

F 05 Production planning, production control operations scheduling 1.2 50

F 06 Pattern and permanent mould manufacture 1.0 42

F 07 Moulding and core making 0.3 13

F 08 Melting and casting 6.4 269

F 09 Continuous casting 0.4 17

F 10 Cleaning, fettling, finishing 0.1 4

F 11 Quality control 1.1 46

F 12 Project planning, plant planning, design 1.5 63

F 13 Maintenance, workshops, ancillary facilities 0.3 13

F 14 Environmental protection, Ergonomics 0.1 4

F 15 Energy and heat management 0.1 4

F 16 Transport, stores, traffic management 0.1 4

F 17 Purchasing, materials management 0.4 17

F 18 Marketing and other commercial functions 1.1 46 1.1 46

F 19 Others (also technical libraries) 1.5 63

F 20 Function not known 4.1 172

No indication 32.7 1,373

Actual circulation 100.0 100 4,198

Production

Readership Analysis
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Groups of recipients

Percentage of actual
distribution

% copies

P 01 Executive function in a ministry or other authority 4.0 168

P 02 Owner, company management 38.3 1,608

P 03 Assistant to company management 3.2 134

P 04 Chief Engineer, chief designer or chief metallurgist 3.4 143

P 05 Works or departmental manager 2.7 113

P 06 Works engineer, design engineer, works assistant 4.0 168

P 07 Moulding or melting shop foreman 1.6 67

P 08 Consulting engineers 0.2 9

P 09 Consulting engineers 1.7 71

P 10 Teachers at universities, technical colleges, technical high schools 0.6 25

P 11 All others 3.5 147

P 12 Position unknown 4.1 172

No indication 32.7 1,373

Actual circulation 100 4,198

Summary of the surveying method
1. �Method: Analysis of recipient structure by data evaluation - total survey

2. �Population:  
actual circulation	                 4,198 =   100% 
Not considered in the survey		    711 =   17.0 %

3. Sample: total survey

4. �Target persons of the survey: personal recipients in the institutions 
contained in the data pool

5. Period of the survey: July 1, 2018 – June 30, 2019

2.1.2 Position in the company

Readership Analysis
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Suppliers Guide – KEY TO CASTING

Maximum Visibility of your company: Print & Online

In the international trade journal CASTING PLANT AND TECHNOLOGY INTERNATIONAL 
and www.keytocasting.com.

Finding the right business partners quickly and reliably, being found yourself or gaining an 
overview of the market - this is ensured by the international source of supply directory in 
every issue of CASTING PLANT AND TECHNOLOGY INTERNATIONAL and online at 
www.keytocasting.com.

Thanks to the clear structure in technical areas, your company will be found quickly and 
precisely as a suitable manufacturer, supplier and service provider in the international 
foundry business.

Number of Keywords Cost per Year/per Keyword

1 - 2 200

3 - 5 190

6 - 11 180

12 - 15 170

16 - 20 160

21 + on request

Prices

The price of your entry depends on the number of keywords. 
All prices are in EURO and do not include the currently valid VAT rate.
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Formats and Technical Details

1	 Size of Journal:	
�

210 mm wide, 297 mm high, DIN A4 format untrimmed: 
216 mm wide, 303 mm high. 3 mm trimming allowance
at all sides 

Print Area: 174 mm wide, 260 mm high

2	 Printing and 
       Binding
       Method:

Offset, perfect binding

3	 Transmission
       of Digital Data:

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

4	 File Formats: We recommend the delivery of PDF data (standard: 
PDF/X-4:2008). Open data (e.g. InDesign etc.) should be 
avoided. The file must be printable, i.e. all fonts used must 
be embedded, halftone images require a resolution of  
300 dpi, line images at least 600 dpi. 

5	 Colours: PSO Coated v3 (ECI)
Colour profiles and more information about ICC profiles at 
eci.org.

When delivering print files that are sent to us in RGB colour 
mode, we automatically convert them to CMYK. Please 
note that the conversion may result in colour changes. The 
publisher is not liable for colour deviations in print. Special 
colours are possible on request. 

6	 Archiving of
       Data:

As the data are archived, it is generally possible to use the 
data in an unchanged version for reprints. However, we do 
not assume any responsibility for the provided data.

7	 Warranty: We accept no responsibility for the printing result, if the 
data (for texts, colours, artwork) provided are incomplete 
or deviate from the proof. Wrong exposures due to incom-
plete or faulty files, wrong settings or incomplete
instructions will be charged extra. Also additional  
typesetting or copying effort and the production of faulty 
proofs will be extra charged.

8	 Additional

       Technical Costs: 

Layout of the advertisement including 2 correction phases 
85 €
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	Type Area 
Width x Height		
			 

 Trimmed size* 
    Width x Height

*	 plus 3 mm bleed 
difference round

Formats and Technical Details

1/2 Page, vertical

  85 x 260 mm 
 102 x 297 mm *

1/2 Page, horizontal

 174 x 128 mm 
 210 x 145 mm *

2/3 Page, horizontal

 174 x 172 mm 
 210 x 194 mm *

2/3 Page, vertical

 114 x 260 mm 
 130 x 297 mm *

1/1 Page

 174 x 260 mm 
 210 x 297 mm *

Front Cover

 186 x 186 mm

Inside cover page

 210 x 164 mm *

1/16 Page

 85 x 30 mm 
 102 x 45 mm *

 58 x 58 mm

Post-it

1/8 Page

  85 x 62 mm 
 102 x 80 mm *

1/8 Page, horizontal

 40 x 128 mm 
 55 x 145 mm *

1/8 Page, vertical

 174 x 30 mm 
 210 x 50 mm *

 56 x 128 mm 
 71 x 145 mm *

1/6 Seite, vertical1/6 Page, horizontal

 174 x 42 mm 
 210 x 62 mm *

1/4 Page, post card

  85 x 128 mm 
 102 x 145 mm

1/4 Page, vertical

 40 x 260 mm 
 57 x 297 mm *

1/3 Page, vertical

 54 x 260 mm 
 72 x 297 mm *

1/4 Page, horizontal

 174 x 62 mm 
 210 x 80 mm *

1/3 Page, horizontal

 174 x   85 mm 
 210 x 100 mm *

Juniorpage

 128 x 174 mm 
 145 x 210 mm *

Handhold

 95 x 80 mm *
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Bound-in Inserts::	 Before accepting and confirming the order, a  
		  binding sample, if necessary a blind sample with 	
		  details of size and weight, must be submitted.  
		  Supplements must be designed in such a way 		
		  that they are recognizable as advertising, cannot 	
		  be confused with the editorial section, and may 		
		  only advertise the sales program of an advertiser. 	
		  The placement of supplements depends on the 		
		  technical possibilities. Supplements that are  
		  printed on a material other than paper can only 		
	                             be accepted with the prior approval of the post  
		  office.

Formats:	 untrimmed in mm Width x Height 
		  1 Sheet (= 2 Pages) 216 x 307 
		  2 Sheet (= 4 Pages) 432 x 307 
		  3 Sheet (= 6 Pages) 620 x 307 
		  4 Sheet (= 8 Pages) = 2 x 2 Sheets

Required Quantity:	 on request

Technial Information:	 Bound-in inserts are to be delivered untrimmed.		
		  Multi-page bound-in inserts must be delivered 
		  folded accordingly. The front of the insert must be 
		  marked. The type and design of the Bound-in 
		  inserts must be trimmed in such a way that  
		  additional preparation and processing is not 
		  necessary. Difficulties and additional folding and 
		  gluing work will be invoiced separately. In the 
		  case of multi-leaf Boundin inserts, the Bound-in 
		  inserts must be closed towards the bundle, i.e. in  
		  the direction of insertion. In all other cases, a 
		  hardship surcharge must be calculted.

Shipping Address:	 Free delivery to: 
		  D+L Printpartner 
		  Schlavenhorst 10 
		  46395 Bocholt / Germany 
		  Delivery note: For magazine „GIESSEREI“,  
		  issue (No.)

AMF-Standard für Mediadaten Fachmedien

Seite 16 Seite 17

Abb. 9 Muster Informationsblatt Anzeigenformate

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

2/3 Seite quer

1/2 Seite 
hoch

1/2 Seite quer

Juniorpage

1/3 
Seite 
hoch

1/3 Seite quer

1/4 
Seite 
hoch

1/4 Seite 
2spaltig

1/4 Seite quer

Fachzeitschrift
Formate und technische AngabenTITEL (LOGO) F

Anzeigenformate

1/1 Seite

Abb. 10 Muster Informationsblatt Ad Specials

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

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

Benötigte Menge:  xx xxx Exemplare

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

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

Modul
Fachzeit-
schrift

Modul
Newsletter

Modul
Website
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5 mm 5 mm

5 mm

210 mm

620 mm

bis max. 190 mm

Bound-in Inserts
Formats and Technical Details
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Loose Inserts:	 The condition for the order acceptance and  
		  confirmation by the publisher is the submission  
		  of a binding sample, if necessary a blind sample 
		  with details of size and weight. Inserts may only 
		  advertise an advertiser's sales program. They must 
		  be designed so that they are not confused with the  
		  text part of the magazine. The placement according 
		  to the technical possibilities.

Insert Note:	� An insert note will be included in the ad section free 
of charge

Required Quantity:	 on demand 
 
Delivery Date:	 At the respective advertising deadline (see 
		  schedule and topic plan, pages 12 & 13 and 26) 
 
Format:	 Maximum 205 x 295 mm

Shipping Address::	 Free delivery to: 
		  D+L Printpartner 
		  Schlavenhorst 10 
		  46395 Bocholt / Germany 
		  Delivery note: For magazine „GIESSEREI“,  
		  issue (No.)

Technial Information:	 Loose inserts are inserted loosely. They must  
		  consist of one piece and be made in such a way 
		  that no additional processing is necessary.  
		  Difficulties in processing and additional work 	  
		  (e.g. folding) will be invoiced separately. Inserts that 
		  are printed on a material other than paper can only 
		  be accepted after submission of a binding sample 
		  to check the possibilities of processing and  
		  shiping. If the insert consists of several sheets, it 
		  must be closed to the bundle, i.e. in the direction 
		  of insertion. Postcards stuck on inserts or adverti 
		  sements, as well as other advertising material on 	
		  request.

Loose Inserts, Stick-on Advertising Material
Formats and Technical Details
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Special Advertising Formats

More attention for your print advertising!

Our special formats of advertising are a special form of print advertising, they 
appear pleasant and at the same time surprising to readers and are particularly well 
perceived and remembered. So your advertising stays present.

Special advertising formats...

	...offer you a particularly prominent advertising placement

	...show our readers - your target group - your innovative strength

	...are attention and / or topic-oriented

	...increase the response effect

Let your creativity run free, draw from the wide range of our innovative 
special forms of advertising or challenge us with your own ideas.

More than ever - Print is successful - We would be happy to advise you!
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Bellyband

Hier könnte Ihre 

Werbung stehen !

Loose Insert

Loose Insert

Tip-on Post-its on Carrier Ad

Hier könnte Ihre 
Werbung stehen !

Bound-in Insert

Booklets

1/6 Page, 1-column Island Ad

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

Untersuchung

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Zur Anwendung der entwickelten Me-

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

Ergebnisse

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

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

Zusammenfassung 

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

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

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

Untersuchung

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Zur Anwendung der entwickelten Me-

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

Ergebnisse

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

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

Zusammenfassung 

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

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

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

Untersuchung

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Zur Anwendung der entwickelten Me-

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

Ergebnisse

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

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

Zusammenfassung 

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

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

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

Untersuchung

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

3x 1/3 Page, Over Gutter

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. 
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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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So haben wir das Kern!

Laempe. Der Kern.

Die LHL-Serie – Massiv. Schnell. Präzise.

50 Liter Schussvolumen in weniger als 15 Sekunden – das geht nicht? Wir können das:

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

Wir zeigen Ihnen, was in der LHL steckt.

Nehmen Sie mit uns Kontakt auf: www.laempe.com/kontakt
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DVS Media GmbH

Aachener Straße 172 • 40223 Düsseldorf

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

E-Mail: anzeigen@dvs-hg.de
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Find qualified employees!

This is where decision-makers orient themselves – 

Here qualified specialists are looking for new challenges.

The Foundry
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Dezember 2019
1 Sa

2 So

3 Mo 49

4 Di

5 Mi

6 Do

7 Fr

8 Sa

9 So

10 Mo 50

11 Di

12 Mi

13 Do

14 Fr

15 Sa

16 So

17 Mo 51

18 Di

19 Mi

20 Do

21 Fr

22 Sa

23 So

24 Mo 52

25 Di

26 Mi

27 Do

28 Fr

29 Sa

30 So

31 Mo 1

Januar
1 Di Neujahr

2 Mi

3 Do

4 Fr

5 Sa

6 So Heilige Drei Könige

7 Mo 2

8 Di

9 Mi

10 Do

11 Fr

12 Sa

13 So

14 Mo 3

15 Di

16 Mi

17 Do

18 Fr

19 Sa

20 So

21 Mo 4

22 Di

23 Mi

24 Do

25 Fr

26 Sa

27 So

28 Mo 5

29 Di

30 Mi

31 Do

Februar
1 Fr

2 Sa

3 So

4 Mo 6

5 Di

6 Mi

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo 7

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo 8

19 Di

20 Mi

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo 9

26 Di

27 Mi

28 Do Weiberfastnacht

März

1 Fr

2 Sa

3 So

4 Mo Rosenmontag

10

5 Di Fastnacht

6 Mi Aschermittwoch

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo 11

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo 12

19 Di

20 Mi

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo 13

26 Di

27 Mi

28 Do

29 Fr

30 Sa

31 So

April
1 Mo 14

2 Di

3 Mi

4 Do

5 Fr

6 Sa

7 So

8 Mo 15

9 Di

10 Mi

11 Do

12 Fr

13 Sa

14 So

15 Mo 16

16 Di

17 Mi

18 Do

19 Fr Karfreitag

20 Sa

21 So Ostersonntag

22 Mo Ostermontag

17

23 Di

24 Mi

25 Do

26 Fr

27 Sa

28 So

29 Mo 18

30 Di

Mai

1 Mi Tag der Arbeit

2 Do

3 Fr

4 Sa

5 So

6 Mo 19

7 Di

8 Mi

9 Do

10 Fr

11 Sa

12 So

13 Mo 20

14 Di

15 Mi

16 Do

17 Fr

18 Sa

19 So

20 Mo 21

21 Di

22 Mi

23 Do

24 Fr

25 Sa

26 So

27 Mo 22

28 Di

29 Mi

30 Do Christi Himmelfahrt

31 Fr

Juni
1 Sa

2 So

3 Mo 23

4 Di

5 Mi

6 Do

7 Fr

8 Sa

9 So P� ngssonntag

10 Mo P� ngstmontag

24

11 Di

12 MI

13 Do

14 Fr

15 Sa

16 So

17 Mo 25

18 Di

19 Mi

20 Do Fronleichnam

21 Fr

22 Sa

23 So

24 Mo 26

25 Di

26 Mi

27 Do

28 Fr

29 Sa

30 So

Juli

1 Mo 27

2 Di

3 Mi

4 Do

5 Fr

6 Sa

7 So

8 Mo 28

9 Di

10 Mi

11 Do

12 Fr

13 Sa

14 So

15 Mo 29

16 Di

17 Mi

18 Do

19 Fr

20 Sa

21 So

22 Mo 30

23 Di

24 Mi

25 Do

26 Fr

27 Sa

28 So

29 Mo 31

30 Di

31 Mi

August
1 Do

2 Fr

3 Sa

4 So

5 Mo 32

6 Di

7 MI

8 Do

9 Fr

10 Sa

11 S0

12 Mo 33

13 Di

14 Mi

15 Do Mariä Himmelfahrt

16 Fr

17 Sa

18 So

19 Mo 34

20 Di

21 Mi

22 Do

23 Fr

24 Sa

25 So

26 Mo 35

27 Di

28 Mi

29 Do

30 Fr

31 Sa

September
1 So

2 Mo 36

3 Di

4 Mi

5 Do

6 Fr

7 Sa

8 So

9 Mo 37

10 Di

11 Mi

12 Do

13 Fr

14 Sa

15 So

16 Mo 38

17 Di

18 Mi

19 Do

20 Fr

21 Sa

22 So

23 Mo 39

24 Di

25 Mi

26 Do

27 Fr

28 Sa

29 So

30 Mo 40

Oktober
1 Di

2 Mi

3 Do Tag der Deutschen Einheit

4 Fr

5 Sa

6 So

7 Mo 41

8 Di

9 Mi

10 Do

11 Fr

12 Sa

13 So

14 Mo 42

15 Di

16 Mi

17 Do

18 Fr

19 Sa

20 So

21 Mo 43

22 Di

23 Mi

24 Do

25 Fr

26 Sa

27 So

28 Mo 44

29 Di

30 Mi

31 Do Reformationstag

November
1 Fr Allerheiligen

2 Sa

3 So

4 Mo 45

5 Di

6 Mi

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo 46

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo 47

19 Di

20 Mi Buß - und Bettag

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo 48

26 Di

27 Mi

28 Do

29 Fr

30 Sa

Dezember
1 So

2 Mo 49

3 Di

4 Mi

5 Do

6 Fr Nikolaus

7 Sa

8 So

9 Mo 50

10 Di

11 Mi

12 Do

13 Fr

14 Sa

15 So

16 Mo 51

17 Di

18 Mi

19 Do

20 Fr

21 Sa

22 So

23 Mo 52

24 Di Heiligabend

25 Mi 1. Weihnachtstag

26 Do 2. Weihnachtstag

27 Fr

28 Sa

29 So

30 Mo 1

31 Di Silvester

Januar 2021
1 Mi Neujahr

2 Do

3 Fr

4 Sa

5 So

6 Mo Heilige Drei Könige

2

7 Di

8 Mi

9 Do

10 Fr

11 Sa

12 So

13 Mo 3

14 Di

15 Mi

16 Do

17 Fr

18 Sa

19 So

20 Mo 4

21 Di

22 Mi

23 Do

24 Fr

25 Sa

26 So

27 Mo 5

28 Di

29 Mi

30 Do

31 Fr
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So haben wir das Kern!

Laempe. Der Kern.

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

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

1 Sa

2 So

3 Mo
49

4 Di

5 Mi

6 Do

7 Fr

8 Sa

9 So

10 Mo
50

11 Di

12 Mi

13 Do

14 Fr

15 Sa

16 So

17 Mo
51

18 Di

19 Mi

20 Do

21 Fr

22 Sa

23 So

24 Mo
52

25 Di

26 Mi

27 Do

28 Fr

29 Sa

30 So

31 Mo
1

Januar

1 Di Neujahr

2 Mi

3 Do

4 Fr

5 Sa

6 So Heilige Drei Könige

7 Mo
2

8 Di

9 Mi

10 Do

11 Fr

12 Sa

13 So

14 Mo
3

15 Di

16 Mi

17 Do

18 Fr

19 Sa

20 So

21 Mo
4

22 Di

23 Mi

24 Do

25 Fr

26 Sa

27 So

28 Mo
5

29 Di

30 Mi

31 Do

Februar

1 Fr

2 Sa

3 So

4 Mo
6

5 Di

6 Mi

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo
7

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo
8

19 Di

20 Mi

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo
9

26 Di

27 Mi

28 Do Weiberfastnacht

März

1 Fr

2 Sa

3 So

4 Mo Rosenmontag

10

5 Di Fastnacht

6 Mi Aschermittwoch

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo
11

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo
12

19 Di

20 Mi

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo
13

26 Di

27 Mi

28 Do

29 Fr

30 Sa

31 So

April

1 Mo
14

2 Di

3 Mi

4 Do

5 Fr

6 Sa

7 So

8 Mo
15

9 Di

10 Mi

11 Do

12 Fr

13 Sa

14 So

15 Mo
16

16 Di

17 Mi

18 Do

19 Fr Karfreitag

20 Sa

21 So Ostersonntag

22 Mo Ostermontag

17

23 Di

24 Mi

25 Do

26 Fr

27 Sa

28 So

29 Mo
18

30 Di

Mai

1 Mi Tag der Arbeit

2 Do

3 Fr

4 Sa

5 So

6 Mo
19

7 Di

8 Mi

9 Do

10 Fr

11 Sa

12 So

13 Mo
20

14 Di

15 Mi

16 Do

17 Fr

18 Sa

19 So

20 Mo
21

21 Di

22 Mi

23 Do

24 Fr

25 Sa

26 So

27 Mo
22

28 Di

29 Mi

30 Do Christi Himmelfahrt

31 Fr

Juni

1 Sa

2 So

3 Mo
23

4 Di

5 Mi

6 Do

7 Fr

8 Sa

9 So P� ngssonntag

10 Mo P� ngstmontag

24

11 Di

12 MI

13 Do

14 Fr

15 Sa

16 So

17 Mo
25

18 Di

19 Mi

20 Do Fronleichnam

21 Fr

22 Sa

23 So

24 Mo
26

25 Di

26 Mi

27 Do

28 Fr

29 Sa

30 So

Juli

1 Mo
27

2 Di

3 Mi

4 Do

5 Fr

6 Sa

7 So

8 Mo
28

9 Di

10 Mi

11 Do

12 Fr

13 Sa

14 So

15 Mo
29

16 Di

17 Mi

18 Do

19 Fr

20 Sa

21 So

22 Mo
30

23 Di

24 Mi

25 Do

26 Fr

27 Sa

28 So

29 Mo
31

30 Di

31 Mi

August

1 Do

2 Fr

3 Sa

4 So

5 Mo
32

6 Di

7 MI

8 Do

9 Fr

10 Sa

11 S0

12 Mo
33

13 Di

14 Mi

15 Do Mariä Himmelfahrt

16 Fr

17 Sa

18 So

19 Mo
34

20 Di

21 Mi

22 Do

23 Fr

24 Sa

25 So

26 Mo
35

27 Di

28 Mi

29 Do

30 Fr

31 Sa

September

1 So

2 Mo
36

3 Di

4 Mi

5 Do

6 Fr

7 Sa

8 So

9 Mo
37

10 Di

11 Mi

12 Do

13 Fr

14 Sa

15 So

16 Mo
38

17 Di

18 Mi

19 Do

20 Fr

21 Sa

22 So

23 Mo
39

24 Di

25 Mi

26 Do

27 Fr

28 Sa

29 So

30 Mo
40

Oktober

1 Di

2 Mi

3 Do Tag der Deutschen Einheit

4 Fr

5 Sa

6 So

7 Mo
41

8 Di

9 Mi

10 Do

11 Fr

12 Sa

13 So

14 Mo
42

15 Di

16 Mi

17 Do

18 Fr

19 Sa

20 So

21 Mo
43

22 Di

23 Mi

24 Do

25 Fr

26 Sa

27 So

28 Mo
44

29 Di

30 Mi

31 Do Reformationstag

November

1 Fr Allerheiligen

2 Sa

3 So

4 Mo
45

5 Di

6 Mi

7 Do

8 Fr

9 Sa

10 So

11 Mo
46

12 Di

13 Mi

14 Do

15 Fr

16 Sa

17 So

18 Mo
47

19 Di

20 Mi Buß - und Bettag

21 Do

22 Fr

23 Sa

24 So

25 Mo
48

26 Di

27 Mi

28 Do

29 Fr

30 Sa

Dezember

1 So

2 Mo
49

3 Di

4 Mi

5 Do

6 Fr Nikolaus

7 Sa

8 So

9 Mo
50

10 Di

11 Mi

12 Do

13 Fr

14 Sa

15 So

16 Mo
51

17 Di

18 Mi

19 Do

20 Fr

21 Sa

22 So

23 Mo
52

24 Di Heiligabend

25 Mi 1. Weihnachtstag

26 Do 2. Weihnachtstag

27 Fr

28 Sa

29 So

30 Mo
1

31 Di Silvester

Januar 2021

1 Mi Neujahr

2 Do

3 Fr

4 Sa

5 So

6 Mo Heilige Drei Könige

2

7 Di

8 Mi

9 Do

10 Fr

11 Sa

12 So

13 Mo
3

14 Di

15 Mi

16 Do

17 Fr

18 Sa

19 So

20 Mo
4

21 Di

22 Mi

23 Do

24 Fr

25 Sa

26 So

27 Mo
5

28 Di

29 Mi

30 Do

31 Fr
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Das GIESSEREI-Jahrbuch 
-jetzt auch online

www.verzeichnis-jahrbuch.giesserei.eu








Tel.  +49 (0) 2045/89 07 0
info@iropa.de
www.iropa.de
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So haben wir das Kern!

Laempe. Der Kern.

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

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

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

Die Zeitschrift für Technik, Innovation und Management

SINCE 1914
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CASTING
PLANT AND TECHNOLOGY 

INTERNATIONAL

FRP – the digital transformation 
of metal casting industry
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1 field 2 fields

Print Run:	 9,000 Copies

Distribution:	 As an insert in the magazines
		  GIESSEREI and CASTING PLANT AND  
                                                 TECHNOLOGY INTERNATIONAL
		  in the December 2025 issues

Format:	 80 x 58 cm (slightly smaller than DIN A 1),
		  folded

Paper:	 135 g/qm, matte, picture printing

 
Advertisements

Ad Rate:	 882 € plus VAT for 1 field
		  1,382 € plus VAT for 2 fields
		  (German or English side)
		  Motif change possible
		

Ad Size:	 55 mm x 90 mm (Width x Height)

Advertising Deadline:	 November 7, 2025

Printing Material:	 November 11, 2025, printable PDF
		  (300 dpi resolution)

8 Good Reasons for Your Advertising Success

	High circulation with industry-specific target group

	Supplement in the leading media of the foundry industry

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

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

	Cost Effective

	Exclusivity

	Brand booster

	Long-term advertising with a long-term effect

Your advantage

Inexpensive way to provide decision-makers with long-term effects without 
wastage to reach!

Calendar 2026
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The entire foundry industry in one volume - that is what it has stood for since 1999 
FOUNDRY yearbook. In the 2026 edition, too, the yearbook provides comprehensive 
information on the industry, from C for contact persons to D for directory of supply 
sources and F for further training opportunities to S for specialist articles.

 
Publisher:  
German Foundry Association (BDG) 
Verein Deutscher Giessereifachleute (VDG)

Publication Date:		  December 12, 2025

Advertising Closing Date:		  October 17, 2025

Distribution in Print and Online:	5,000 Copies

Alphabetical Company Directory (print & online)

https://verzeichnis-jahrbuch.giesserei.eu/ - Accessible online for 12 months!

Registration fee: 119 € (including logo)

Logo requirements: four colours, max. width 52 mm, max. height 20 mm

Please send the logo in high resolution as an image file (JPEG or EPS) to: 
britta.wingartz@dvs-media.info .

GIESSEREI YEARBOOK 2026
The Foundry Industry in a Nutshell

XIV Alphabetisches Firmenverzeichnis

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

XVAlphabetisches Firmenverzeichnis

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

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

 

10 Schmelzanlagen und -einrichtungen für NE-Metalle

03.02 Schmelz- und 
Warmhalteöfen, elektrisch 
beheizt

655 Heizelemente für Wider-
standsöfen

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

660 Induktionsöfen (NF, MF und 
HF)

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

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

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

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

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

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

03.03 Zubehörteile und 
Hilfseinrichtungen

730 Absauganlagen

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

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

785 Fertigtiegel

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

825 Notauffanggruben

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

11Feuerfesttechnik

04 Feuerfesttechnik

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

910 Aufspritzmaschinen für Ofen-
auskleidungen

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

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

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

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

923 Einschmelzzylinder

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

930 Misch- und Förderanlage für 
Feuerfestmassen

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

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

950 Spritzmaschinen zum Ausbes-
sern von Kupolöfen

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

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

956 Stampfschablonen

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

980 Verschleißanzeige der FF-
Zustellung

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

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

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

List of Products and Services (minimum entry 2 lines)

Two lines:	 40 €*
Each additional line	09 €*

per keyword number

The Content
The GIESSEREI Yearbook contains current engineering reports on various 
key issues in the foundry industry and deals with diverse further topics related 

to the industry, such as training and further  
education, research, industry organization, 
industry figures, standardization activities and 
much more.
 
The integrated company directory (print 
& online) helps with alphabetical list of  
companies and key words, as well as a detailed 
list of the suppliers guide, in the search for sui-
table business partners, products and services 
for all areas of foundry production. * All prices are in EURO and do not include the currently valid VAT rate.
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GIESSEREI Yearbook 2026
The Foundry Industry in a Nutshell

Format
Formate 
wide x high in mm

Black/White 2-coloured 3-coloured 4-coloured

2./3./4. Cover Page 148 x 210 (with 3 mm bleed surcharge) 1,225 € 1,441 € 1,657 € 1,873 €

1/1 Page 120 x 170 1,019 € 1,235 € 1,451 € 1,667 €

1/2 Page, horizontal 120 x 85
515 € 731 € 947 € 1,163 €

1/2 Page, vertical 60 x 170

Footer* 120 x 20 247 € 247 € 463 € 679 €

2/1 Bound-in Insert 154 x 216 (with 3 mm bleed surcharge) upon delivery to the printer 1,180 €

Loose Insert 142 x 205 upon delivery to the printer 1,528 €

Bookmark on delivery complete with ribbon to the printer o/oo  357 €

Become a TOP PARTNER of the GIESSEREI Yearbook 2026!

Advertise prominently with these exklusive media services:

	 Company Logo on the Front Cover
	 Company Logo on Special Page 5 (tbc)
	 1/1 Page 4c advertisement within Editorial Section
	 2/1 Pages 4c Advertorial
	 10 free Copies GIESSEREI Yearbook 2026

Limited number of TOP PARTNERS.

Partnership Rate: 5,145 € ex. VAT.

NEW! BE A TOP PARTNER - PACKAGE!Colour Surcharge / Discount / Technical Details

Colour Surcharge

For each standard colour red, blue, yellow	
according to the Euroscale as well as HKS 13 and HKS 57	 216 €
For each special colour 			   433 €

*For the footer there is no colour surcharge for each of the primary colours  
red / blue / yellow on the Euroscale.

Discount
2 ads 5% / 3 and more ads 10%
 
Book Format
148 mm wide x 210 mm high

Printing and binding processes: Offset printing, perfect binding, digital data with 
proof (request our information sheet “Digital printing documents”). On request, 
your ad will be created or digitized by the publisher at cost. 
 
Prices for company entries in the suppliers guide can be found on the at:
https://verzeichnis-jahrbuch.giesserei.eu
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Print Run/Copies*

Pages Processing 100 200 300 400 500 600 800 1000

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

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

4 Folded 394 € 532 € 584 € 608 € 620 € 632 € 656 € 680 €

6 Folded 524 € 678 € 798 € 828 € 850 € 872 € 916 € 960 €

8 Back Wire 632 € 816 € 864 € 892 € 936 € 974 € 1,054 € 1,130 €

12 Back Wire 1,064 € 1,200 € 1,264 € 1,320 € 1,366 € 1,416 € 1,516 € 1,616 €

16 Back Wire 1,416 € 1,472 € 1,536 € 1,594 € 1,658 € 1,718 € 1,838 € 1,958 €

   All prices plus VAT and postage and packing costs.
   *We will be happy to make you an individual offer for a different number of copies.

1

Offprints

How to ignite the advertising turbo with your technical papers... 
 
With your published article in one of our trade journals you have set a visible sign 
of your professional competence. Use this effect to boost your marketing - with 
an offprint in print or digital!

With printed special editions of your specialist article, you literally "put your 
expertise in the hands" of your customers or partners. And at events the printed 
special editions successfully complement your marketing measures.

In digital form, you can integrate the offprints into your web presence or conve-
niently send them by e-mail.

Whether print or digital: Offprints protect you from copyright infringement. 
All publications and illustrations in our media are protected. With our special print 
versions you can publish your contribution without any legal concerns. 
We would be pleased to provide you with an individual offer.

The Classic – printed in 4-colours

In printed form
Includes permission to distribute your prints
Printing: 4-colour Euroscale, Paper: 135 g/m² Picture printing matt, white
Format: DIN A4 (front and back printed)
On request practical ring eye stapling for filing (extra charge 20 €)
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Assistance + Booking:

DVS Media GmbH 

Postfach 10 19 65, 40010 Düsseldorf 

Aachener Straße 172, D-40223 Düsseldorf

Martina Reintjens 

 +49 211 1591-156 

 martina.reintjens@dvs-media.info 

 www.dvs-media.eu

300 dpi  
printable

1 Page 2 Pages 3 Pages 4 Pages
5 and more 
Pages

500 € 600 € 700 € 800 € 900 €

   All prices plus VAT and postage and packing costs.

200 dpi 
Internet PDF 1 Page 2 Pages 3 Pages 4 Pages 5 and more 

Pages

120 € 160 € 200 € 240 € 280 €

  All prices plus VAT and postage and packing costs.

2

3

Offprints

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

For forwarding to your own printers

Unlimited print run

Unlimited reprint right

Includes the right to distribute your prints

As Internet PDF – digital
Web-ready file format

For integration on your website or for sending by e-mail

Includes the right to publish on the Internet and for distribution

Ideal in combination with print or print PDF



48

E-Paper Advertising

We offer you these direct link options: Video | Website / Product Page | Email | Google Maps | Sound 
Talk to us, we will advise you!

DIGITALER ADDITIONAL VALUE for your booked print ad in the trade journal GIESSEREI 

via linking of multimedia content:

CROSSMEDIA BENEFIT  

for € 260 per advertisement

Your advertisement in the DIRECT FOCUS of over 1,400 E-Paper Readers: Advertising in E-Paper + Print = Increase your advertising reach!
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Sky
scraper

160 × 600 Pixel

Super Banner 

1126 × 150 Pixel

It should be noted here that this is “responsive” and must also be supplied by 
the customer in the following formats:
Large banner responsive formats:
Banner Top L – Banner (946x150)
Banner Top M– Banner (706x150)
Banner Top S – Banner (526x150)
Banner Top XS – Banner (468x150)

Prices:

THE website of the industry journal: GIESSEREI

Format/Month Super Banner Skyscraper

Start page and subpages:
Issues / Subscription / Search

850 850

Combo price with HOME OF 
FOUNDRY

595 595

The 24-hour headquarters for all subscribers and those interested in high-quality 
specialist articles and background information. Rounded off with access to the 
current issue up to 2016 with an integrated full-text search.

Formats:
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www.home-of-foundry.de

Cast for gold
   instead of fish

       The whole World of the

 foundry at  
      a glance
Has an answer to every question!

Up-to-date, knowledge-
able and compelling
powered by:

• Daily news
• Practical tips
• Interviews with industry giants
• Industry-specific job portal

210 x 210 Goldfische.indd   1210 x 210 Goldfische.indd   1 25.01.2022   09:24:1525.01.2022   09:24:15
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www.home-of-foundry.de

Cast for gold
   instead of fish

       The whole World of the

 foundry at  
      a glance
Has an answer to every question!

Up-to-date, knowledge-
able and compelling
powered by:

• Daily news
• Practical tips
• Interviews with industry giants
• Industry-specific job portal

210 x 210 Goldfische.indd   1210 x 210 Goldfische.indd   1 25.01.2022   09:24:1525.01.2022   09:24:15

MEDIA KIT 2025
DVS Media GmbH | Aachener Straße 172 | 40223 Düsseldorf



Everything for foundrymen
www.home-of-foundry.de

WELCOME TO  
HOME OF FOUNDRY
The world of the foundry industry has found a virtual home: HOME 
OF FOUNDRY

The focus of this contemporary content-based B2B information ser-
vice is versatile reporting on current trends in the sector, in industry 
and trade. We focus in particular on practical topics in our editori-
al work. HOME OF FOUNDRY serves as a competent source for all 
those who are professionally involved in production, application and 
processing as well as research and innovations in the field of casting.

The entire process chain from plant engineering, melting, refractory 
technology, mould and core production, raw materials, preparation 
technology, surface treatment, automation technology, measuring 

and testing systems, consulting and service offers to the diverse 
range of cast products is shown on HOME OF FOUNDRY.

Both users and decision-makers from purchasing, sales and market-
ing benefit from this unique range of reporting, the expert opinions 
and the background reports.
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SCOPE 
Data collection with Google Analytics for www.giesserei.eu (till October 31, 2021) + 

www.home-of-foundry.de from November 01, 2021
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Öffnungsrate: 81,25%

Unique User: 4,168

Visits: 5,367

Page Impressions: 9,488

Öffnungsrate: 81,25%

Unique User: 4,652

Visits: 5,951

Page Impressions: 12,262

Öffnungsrate: 81,25%

Unique User: 5,251

Visits: 6,668

Page Impressions: 17,130

Öffnungsrate: 81,25%

Unique User: 15,374

Visits: 23,061

Page Impressions: 26,228

Öffnungsrate: 81,25%

Unique User: 19,466

Visits: 29,199

Page Impressions: 32,361

Öffnungsrate: 81,25%

Unique User: 12,150

Visits: 18,225

Page Impressions: 21,101

2019 20242023202220212020



Banner advertising
Banner advertising is one of the most popular advertising options 
on the Internet because good banner advertising is perceived and 
clicked. In the HOME OF FOUNDRY you can use various standard for-
mats for your advertising goals.

Advertorials
Advertisements in editorial guise are becoming increasing-
ly popular. With this advertising opportunity you benefit from 
our high quality editorial content in the HOME OF FOUNDRY. 

Product and company directory
An industry directory for the foundry industry with well-known manu-
facturers and the associated products completes the usefulness of this 

industry portal. Quick and easy search options enables a swift connec-
tion to new suppliers.

Newsletter advertising
In our regularly newsletter you can choose between different ad for-
mats such including native ads which guarantees the highest possi-
ble level of awareness.

JobPortal
Are you looking for specialists and managers who are familiar with 
foundry technology? Reach your target group precisely with our 
crossmedial JobPortal.

ONLINE AND DIGITAL  
ADVERTISING OPPORTUNITIES.

We have put together four attractive packages for your optimal presence in the 
HOME OF FOUNDRY. The heart of these service packages is the company and 
product database.

Learn more on the following pages and choose between: Basic Plus, Bronze, 
Silver or Gold. 

54



Listing of max. 5 product categories in the directory, further listings on request
+ Full address

+ Linked to your web page
 

75 € monthly/duration: 12 month*

PRESENTATION OF YOUR COMPANY

BASIC PLUS

* Minimum term: 12 months, annual invoice plus VAT.
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Listing of max. 5 product categories in the directory, further listings on request
Full address and link to web page

+ Own micro site | + Contacts | + Additional text |
+ Company logo | + Cover picture

+ 1 Banner (Skyscraper or Super Banner)
 

400 € monthly/duration: 12 months*

PRESENTATION OF YOUR BANNER AD
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0
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Super Banner
1126 x 150 px

BRONZE
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PRESENTATION OF YOUR MICRO SITE

* Minimum term: 12 months, annual invoice plus VAT.

Company name
Company subltitle

Additional text: 800 charactersannual 
invoice plus VAT.

Cover picture: 1.200 px x 480 px

Company name
Subtitle (70 characters)

Logo: 800 px x 800 px
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Listing in dirctory
Own micro site

Full address and link to web page
Contacts

Additional text
Company logo
Cover picture

+ TOP BANNER

492 € monthly/duration: 12 months*

PRESENTATION OF YOUR BANNER AD

Top-Banner
1126 x 150 px

SILVER
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PRESENTATION OF YOUR MICRO SITE

Company name
Company subltitle

Additional text: 800 characters

Cover picture: 1.200 px x 480 px

Company name
Subtitle (70 characters)

Company logo: 800 px x 800 px

* Minimum term: 12 months, annual invoice plus VAT.
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Listing in dirctory
Own micro site

Full address and link to web page
Contacts

Additional text
Company logo
Cover picture

TOP BANNER plus Super Banner
(Required formats: 1126 x 150 px, 946 px x 150 px, 706 px x 150 px, 526 px x 150 px)

+ Listed under TOP COMPANY (TOP-FIRMA) |
+ Videos | + Whitepaper | + Advertorial (1 per month)

 
800 € monthly/duration: 12 months*

GOLD

Top Company

PRESENTATION AS TOP COMPANY
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PRESENTATION OF YOUR MICRO SITE

* Minimum term: 12 months, annual invoice plus VAT.

Company name
Company subltitle

Additional text:  
3,000 characters + images

Cover picture: 1.200 px x 480 px

Company name
Subtitle (70 characters)

Company logo: 800 px x 800 px

+Video Advertorial/ 
Whitepaper
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Basic Plus, bronze, silver and gold advertising packages do not 
match what you are looking for?

On the following pages you find the individual services in detail.

THIS IS WHAT YOU CAN EXPECT FROM US

Banner ads
 Skyscraper
 Super Banner

Newsletter ads
 Banner / Text / Native ad
 Stand Alone Newsletter

Job-Portal
 online
 �print + online

Advertorial & 
Whitepaper

ADVERTISING IN TIME WITH
OUR INDIVIDUAL SERVICES

62



Choose between the portrait format Skyscraper and the land-
scape format Super Banner.

PRESENTATION OF YOUR BANNER AD

S
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16
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0
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x S

kyscraper
16

0
 x 6

0
0

 px

Super Banner
1126 x 150 px

Ad rate 
 Homepage + sub pages*: 850 €/month

*except JobPortal

SHOW PRESENCE
WITH YOUR BANNER AD

63



+

JOBPORTAL
in Cooperation with:

Colour surcharge:
 each Standard Colour	 299 €
 Full Colour 	 897 €
 each Special Colour	 735 €

Forma
Width x Height  
in mm

Job Offer
print (b/w) only)

Job Offer
print (b/w) + Internet

Job Offer  
print (4c) + Internet

Job Offer Internet only
Duration 1 month

1/1 page 174 x 260 1,754 2,054 2,951 567

3/4 page
130 x 260
174 x 195

1,329 1,629 2,526 567

2/3 page 174 x 172 horizontal  
114 x 260 vertical 1,181 1,481 2,378 567

1/2 page
174 x 128 horizontal
85 x 260 vertical

893 1,193 2,090 567

1/3 page
174 x   85 horizontal
54 x 260 vertical

599 899 1,796 567

1/4 page
85 x 128
174 x 62 horizontal
40 x 260 vertical

447 747 1,644 567

1/8 page 85 x 62 horizontal 349 649 1,556 567

1/16 Seite 85 x 30 horizontal 310 570 1,522 567
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Advertorial and Whitepaper are a popular means of presenting  
advertising in editorial packaging. HOME OF FOUNDRY also offers 
you this opportunity.

We publish your advertorial directly on the homepage on the day of 
publication, just like the other editorial content.

Later, your article will be listed in our chronological article overview 
for a certain period of time.

PLACEMENT OF ADVERTORIALS & WHITEPAPERS

Advertorial or Whitepaper:
 3 months period	 990 €
 6 months period:	 1,690 €
 12 months period:	 2,590 €

ADVERTORIAL OR WHITEPAPER:
YOUR PUBLICITY
IN EDITORIAL PACKAGING
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The bi-lingual HOME OF FOUNDRY Newsletter is regularly pub-
lished and provides the latest news in a nutshell from the industry 
for the industry. Ensure that your advertising is in the right context.

Fullbanner	 468 x 60 px	�  313 € 
Text Ad	                400 characters max.	�  325 € 
Text/Image Ad	 300 characters max. 
		  + 1 image		    325 € 
Special Banner	 580 x 90 px� 441 €
 
Booking and ad required:
10 days prior to mailing date

Choose between these options:

THE NEWSLETTER,
YOUR DIRECT LINE TO THE INDUSTRY
FAST, DIRECT, COST-EFFICIENT!

468 x 60 px

580 x 90 px

Text/Image Ad

Text Ad

66



THE NEWSLETTER, DATES 2025/26
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DATES 2025/26

ISSUE TRANSMISSION DATA DELIBVERY EVENT

January 1 09.01.2025 02.01.2025

February 1 06.02.2025 30.01.2025 24. Druckgusstag, Ingolstadt/Germany

February 2 20.02.2025 13.02.2025 24. Druckgusstag, Ingolstadt/Germany
Inceight Casting C8, Stockstadt/Germany

March 1 06.03.2025 27.02.2025 49. Aachener Gießereikolloquium, Aachen/Germany,
Formstoff-Forum, Freiberg/Germany

March 2 20.03.2025 13.03.2025

April 1 03.04.2025 27.03.2025

April 2 17.04.2025 10.04.2025

April 3 24.04.2025 17.04.2025 Moulding Expo, Stuttgart/Germany

May 1 08.05.2025 30.04.2025

May 2 15.05.2025 07.05.2025 Aalener Gießerei Kolloquium, Aalen/Germany,
Deutscher Gießereitag, Aachen/Germany

June 1 05.06.2025 28.05.2025 Deutscher Gießereitag, Aachen/Germany

June2 19.06.2025 12.06.2025 China Diecasting, Shanghai/China

July 1 03.07.2025 26.06.2025

July2 17.07.2025 10.07.2025

August 1 07.08.2025 31.07.2025

August 2 21.08.2025 14.08.2025 65. IFC Portoroz, Portoroz/Slovenia

September 1 04.09.2025 28.08.2025 GIFA Southeast, Bangkok/Thailand

September 2 18.09.2025 11.09.2025

October 1 02.10.2025 25.09.2025 EUROGUSS Mexico, Guadalajara/Mexico

October 2 16.10.2025 09.10.2025 Formnext 2025, Frankfurt/Germany

November 1 06.11.2025 30.10.2025 Parts Finishing, Karlsruhe/Germany

November 2 20.11.2025 13.11.2025

December 1 04.12.2025 27.11.2025

December 2 18.12.2025 11.12.2025 EUROGUSS, Nürnberg/Germany

2026
January 1 08.01.2026 30.12.2025 EUROGUSS, Nürnberg/Germany

January 2 09.01.2026 02.01.2026 EUROGUSS, Nürnberg/Germany

January 3 12.01.2026 05.01.2026 EUROGUSS, Nürnberg/Germany

January 4 13.01.2026 06.01.2026 EUROGUSS, Nürnberg/Germany



SCOPE

Data collecting for GIESSEREI Newsletter on June 30, 2024
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Subscribers: 1,470

Opening rate: 70.24% 



Your marketing messages to the industry need more space than 
an advertising banner can offer? Take advantage of our sub-
scriber pool for a stand alone newsletter. The design corre-
sponds to the common HOME OF FOUNDRY newsletter.

The crucial difference, however, lies in the content, which is 
composed exclusively of your messages. The stand alone 
newsletter can be sent at any time, with the
exception of Thursday.

	 Intro text 1,500 characters incl. spaces max.) 

	 3 Teaser articles consisting of:

	 Headline: 75 characters max.

	 Teaser text: 540 characters max.

	 Image size: 271 x 181 px

	 Up to 4 news headlines: 70 characters max.

	 Up to 4 company events

	 Ad rate Stand Alone Newsletter: 2,079 €

FOR ALL WHO HAVE MORE TO SAY:
STAND ALONE NEWSLETTER
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Leverage the GIESSEREI network and give your press releases a social 
media boost.

SOCIAL MEDIA POSTING

2024
Öffnungsrate: 81,25%Follower: 
2,442

2022
Öffnungsrate: 81,25%Follower: 

1,938

2023
Öffnungsrate: 81,25%Follower: 
2,308

LinkedIn 2025

1x Posting	 325 €
3x Postings	 900 €
10x Postings	 2,500 €
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Indispensable for directly addressing decision-makers in key industries!

Contact:

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

Everything about the Joining, Steel Industry and Intralogistics:

The Leading Media



DVS Media GmbH

Aachener Str. 172 
40223 Düsseldorf

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

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


