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Arbeitnehmerentgelte und Unternehmensgewinne absolut
(in Mio. Euro) und in Form der ,Lohnquote"
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1970 bis 1984 positive Industrielle Entwicklung, Steigerung Gehiilter und Kapital

Quelle: Statisitk Austria (Strukturbruch ab 1995 durch ESVG 2010)



In der BRD werden seit 1970 bis heute 40 Mill. Ton Stahl / a erzeugt, aber

Die - FF Rate ging von 18 auf 4,5 kg/ton Stahl
Der - FF-Umsatz von 720.000 ton FF/a auf 180.000 ton FF/a

In dieser Zeit wurde viele technische Fortschritte erzielt, groRere Einheiten, bessere
Werkstoffauswahl, neue Technologien, Senkung der Stickgutkosten.

Export : Kokereien, Huttenwerke, Zement-, Alu-, Petrochem.- Anlagen incl.
Engineering, Materiallieferung, Montage. Ab 1994 geht die Entwicklung gegen Null
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1970 7 1984
15 E-Stahlwerke weltweiter Export von Anlagen  Zementwerke 3L E-
22 Hiittenwerke integr. Hiittenwerke S Hiittenwerke
15 Ofenbauer Engineering 2 Ofenbauer
22 Engin. Comp. Nichteisenmetalle 2 Engin. Comp.
25 FF-Hersteller Weiterverarbeitung 5 12 FF Hersteller




.Feb. 1970 ra. spang Betr.Ass. ab Okt. 1970 crerFco group




Ab 1970 wurde der Markt fur die neuen Produkte vorbereitet

Um die Konzern Erfahrung aus USA zu nutzen wurden Besuche in Pittsburgh, Philadelphia und
Baltimore durchgefiihrt sowie Daten fiir Produktion, Konstruktion, Montage und Verkauf
ausgetauscht.

Mit den US-Erfahrungen wurden Ankersysteme, Stampf-, GieB3-, und Spritzmassen in Luxemburg,
Schweden, Frankreich, Europa, spiter in Nord- und Siid- Afrika, Asien vermarktet. Der Anlagenbau
im In- und Ausland boomte bei den Bekannten Engineering und Ofenbau Firmen.

Die Endkunden wurden mit den Vorteilen der neuen Produkte bekanntgemacht.

Nach erfolgreichen Einbauten weltweit in der Eisen-, Stahl-, Zement-, Chemie-, Petrochemie- und
Aluminiumindustrie wurde ab Ende 1978 der D1rektvertr1eb von den Weltwelten Nlederlassungen mit

technischer Betreuung aus Urmitz ubemomrnen ’

Motto Konzern: “Sell it to your own people”




Konstruktionunterschiede Steine und Massen sowie ungeformte Produkte.

a) Massenzusfellung;

> /fﬁ, :;:',”
el A |
“Formstein : i\
s, e 8
ler 2’ ?, | -
Sxr A Tk SOk
” >Formstein - ] AR N N AR
Ml easeassss x | AR RRN
[,',l, /1,;213"1’;//’ iQ\\ \\ \\
gt i ] \\\ AN
B £ e oo
158 AR AN
| | |" ':'.. \.(,‘x" '“, H e
| N AN
_ - S YIPRNN
b) Steinzustellung: 9 ™ “ RN
M!Hl! “4'5 ~ Brennerstein \.\ ! {! i ;J’,.y['%7\|\\\
it 1 iR Er A i
. -.lﬁ-.l,.li e ~ KA J J'J f'.’,\;& : “ ]\\
P R /5 (R O N B \“;~ Mal i Ls 1)
SERNHTHA] %
| | lill.’w] \{,.-'\L-\t‘b [ ff
LT ' N\ ! J'x' i
Nl )
i
i

/L' NF 1 schneiden

Keramische Faser




Der Markt fur mit FF Massen wachst. Kostensenken Lagerhaltung, Bestelllogisti

Einsparung von Reserve Material; Form-, Lohn-, Brenn-, Zustellungskosten.

_Typische Wand-und Deckende tails:
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Beispiel : unterschiedliche Formsteinemontage von Ring 1 - 79 beim Einbau
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Nachstehend noch einige Information zu meinem Arbeitsbereichen

Zement Werke : Deutschland, Polen, Ungarn, Tiirkei, Pakiatan, Agypten, Libyen, Algerien,

Polysius — FL smith — KHD - Marz Ofenbau immer mehr Gief3- und Spritzmassen im Einsatz



Huttenindustrie: Koks-, Sinteranlagen, Winderhitzer, Hochofen

Immer mehr n.b. Massen flir Stichloch, Rinnen, Schacht, Diisen, Gischt und Reparaturen Koksofenttiren

Luxemburg, Deutschland, Belgien, Schweden, Algerien, Indien, Brasilien, Chile, USA, Kanada,



Paul Wurth - GHH — GHW - Corus — Voest — Davy McKee — M&P - Didier
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Massen fiir Hochofen Stichloch, RE-Rinne, Schlackenrinne, Kipprinne

Thyssen — Hoesch — Krupp — Mannesmann- Klockner— Duisburger Kupfer Hiitte - Arbed — Rochling - Maxhiitte—
EKO Cockerill — Sidmar - Fos sur Meer — Hoogovens — BSC



Massen in Roheisentransport GefalRen

Torpedo, Rohrpfannen meist n.b. Zugestellt mit n.b.Massen Einguss und Reparaturen




Stahlerzeugung

desgasificar acero — instalacion DH

Umfiill- Stahlgief3pfannen, Vakuumanlagen, Konverter, meist Magnesit/Dolomit

Tundish/Strangguf3 Stahlbehandlung in der Stahlpfanne, Schieber, Spiiler




Petrochemie : Mobil — Exxon — Texaco — Shell — BP

Italimpianti — Snam Progetti — Uhe — Babcock — Salzgitter Eng. — Kellog

Lummus - Babcock — Esser — Selas Kirschner



Neuzustellung von Walzwerksdfen mit nichtbasischen Massen

Veroffentlicht 1974

Dipl.-Ing. Uwe Schatz, Ing. Martin Buhr
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Abb. 10

Nase einer StoBofendecke mit Traganker-
steinen.

Konsolen und Konstruktionsfugen



Abb. 11
Seitenwand StoBlofen mit

Tragankersteinen.
5 -
Abb. 18 Abb. 19
Blick in eine der 8 Tiefofenzellen der vor- Blick in eine Tiefofenzelle der Tiefofen-

her genannten Tiefofengruppe. gruppe in Schweden.
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Abb. 13 (oben) Tiefofenbatterie. Abb. 14 (unten) Tiefofen.
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Das Spritzen von Hochofen®

Veroffentlicht 1974

R. Mersch, Diudelingen/Luxemburg, M. Buhr und U. Schatz Urmitz/BRD

1. Einleitung

In den letzten zehn Jahren gewannen die Hoch-
ofenreparaturen mittels Spritzen immer mehr an
Bedeutung. Richtungweisend waren bisher die
USA, wo jahrlich etwa 6 bis 12 Hochdéfen auf
diese Weise repariert wurden.

Nachstehender Bericht beschreibt eine solche
Hochofenspritzreparatur in der Arbed Division
Didelingen. Die Arbeiten wurden im Mai 1974
durchgefluhrt, wobei in 84 Stunden 290 t Feuer-
fest-Material verspritzt wurden.

2. Die ndheren Umstédnde, die zur
Spritzreparatur fiihrten

Der am 3. Marz 1969 angeblasene Hochofen
Nr. 2 hatte nach funfjahriger Betriebszeit 909.522
Tonnen Thomas-RE erschmolzen. Er wurde
dann am 3. Marz 1974 vorzeitig auBer Betrieb ge-
nommen, da, bedingt durch eine hundertpro-
zentige Ofenbeschickung mit DL-Sintererzen,
eine Uberkapazitat entstand. Wegen des zu Ende
gehenden Futters von Hochofen Nr. 4 sollte der
Hochofen Nr. 2 kurzfristig in Betrieb genommen
werden. Zusammen mit Hochofen Nr. 3, welcher
eine Steinzustellung erhalten hatte, sollte der
Hochofen Nr. 2 dann den Hochofen Nr. 4 ab-
I6sen.

Eine Zustellung mit Steinen kam aus zweierlei
Grinden nicht in Frage: Erstens war der Ver-
schleiB so unterschiedlich, daB gréBere Partien
ohne weiteres wieder zu verwenden waren, und
zweitens konnte die Feuerfest-Industrie in solch
kurzer Zeit die erforderlichen Steine nicht zur
Verfugung stellen.

Auf Grund der guten Erfahrungen, die andere
Hochéfner durch Spritzreparaturen sammeln
konnten, entschied man sich fiur eine Spritz-
reparatur.

3. Spritzmassen

Die eingesetzten Materialien und
ihre Eigenschaften

Um zu den heutigen qualitativ hochwertigen
Hochofenspritzmassen zu gelangen, muBte sehr
viel Entwicklungsarbeit geleistet werden, wobei
folgende Masseneigenschaften im Vordergrund
standen:

a) CO-Bestandigkeit;

b) hohe Festigkeit bei Temperaturen zwischen
600 und 1200 °C;

c) Raumbestandigkeit bei hohen Temperaturen;

d) rheologische Eigenschaften, die eine ein-
fache Spritzanwendung ermdéglichen;



Rohstoffbasis

Al203 %

OO0 w

Mullit

Schamotte
Schamotte
Schamotte

71,0
51,0
40,0
40,0

Anwend.-

Brariae t/m3 Einsatzstelle
1700°C 2,32 Rast

1590 °C 2,10 unterer Schacht
1350°C 2,02 oberer Schacht
1350°C 2,02 Abgasrohre

Abb. 1
Zwel Spritzmaschinen

Mischelevator




Kompressoren (Abb. 3)

Nicht zu vergessen ist die Wichtigkeit der Kom-
pressoren. Normalerweise reicht der im Betrieb
vorhandene Luftdruck nicht aus, um gleichblei-
bende Luftmengen und Druck zu gewahrleisten.
So ist fiir jede Maschine in den meisten Féllen
ein leistungsstarker Kompressor vonndten.

5. Arbeitsablauf
Geriist- und Plattformbau
Das Hangegerlist wurde unterhalb der Gicht-

glocke eingebaut. Es bestand aus einem zu-
sammengeschraubten Metallrahmen, in welchem

Vil
Abb. 3
Zwei Kompressoren

Das Feuerfest-Mauerwerk war durch Abschlagen
des angesetzten Moéllers gereinigt worden. In
unserem Falle hatte das Werk diese Arbeiten in
Eigenregie durchgefiihrt. Die noch anhaftenden
Kohlenstoffablagerungen am Mauerwerk wurden
unter Aufsicht des Feuerfest-Lieferanten mittels
PreBlufthammer und Pickel entfernt. Diese End-
reinioung des Mauerwerkes ist sehr wichtig, da-
mit eine Trennung zwischen Masse und Mauer-
werk weitgehend vermieden werden kann. Wenn
die Zeit es erlaubt, sollte diese Endreiniaung
stets durchgefiihrt werden. Wahrend dieser End-
reinigung konnten die Kiihlkdsten und Leitungs-
systeme erneuert sowie die Gasabzugsrohre ge-
reinigt und die entsprechenden Y-Clips an-
geschweifBBt werden.

Blasformebene nach der Endreinigung



Personal und Zeitablauf

Es wurde in zweischichtigem Betrieb zu je zwolf
Stunden gearbeitet. Zehn Stunden waren als
reine Spritzzeit eingeplant, zwei Stunden flur die
Reinigung oder Instandsetzung der Ausristung
bzw. Ubergabe an die nachstfolgende Schicht.
Zu jeder Schicht gehorten:

Projektingenieur
Richtmeister
Maschinisten
Spritzmeister

Hilfsarbeiter auf Spritzgerist zur Beseitigung
des Abpralls

1 Hilfsarbeiter zur Abprallbeseitigung im Ofen

2 Hilfsarbeiter zum Beschicken
des Mischelevators

1 Hilfsarbeiter als Reserve (Kompressor
auftanken, Papiersacke verbrennen usw.)

1 Staplerfahrer zum Antransport der Paletten
(wurde vom Werk gestellt)

kY N ek sk

12 Mitarbeiter pro Schicﬁt (gesamt)

Nach dreieinhalb Tagen konnte die Spritzung
beendet werden. Die gespritzten Mengen ent-

An der Anfeuchtschnecke bzw. am Mischeleva-
tor waren zwei Leute mit dem Einfiillen der
Masse beschaftiat. Sie wurden unterstiitzt von
einem dritten Mann, der unter anderem die
Kompressoren auftankte, Papiersacke ver-
brannte und sonstiage Arbeiten durchfiihrte.
Uberwacht wurden alle diese Arbeiten von einem
Richtmeister, der in erster Linie fur den rei-
bungslosen Ablauf der Spritzarbeiten verantwort-

Schacht nach der Endreinigung



Die Spritzung begann 1675 mm unterhalb der
Mitte der Blasformebene, wobei an zwei gegen-
tiiberliegenden Punkten begonnen wurde. Hier
wurden ca. 100 bis 200 mm Spritzmasse Typ A
aufgespritzt, wobei sich der stéarkste VerschleiB
auf der Schlackenabstichseite zeigte. Nach einer
Spritzhéhe von ca. 1500 mm wurde die Blihne
hochgehievt und die Spritzung in der gleichen
Weise fortgesetzt (Abb. 7).

Blasformebene nach der Spritzung

6. SchluBfolgerung

Die durchgefihrte Spritzarbeit am Hochofen in
Luxemburg hat gezeigt, daB es heute mdoglich ist,
kurzfristig durch die Spritzmethode einen Hoch-
ofen mit Feuerfest-Material auszukleiden.

Die Entwicklung spezieller Spritzmassen und der
Einsatz eines geschulten Teams sind sehr
wesentlich, wobei die Auswahl richtig dimensio-
nierter und einwandfrei funktionierender Maschi-
nen und Aggregate Voraussetzung ist.

Trocknen und Aufheizen

Das Trocknen sollte mit HeiBwind erfolgen, wo-
bei eine Temperatur von ca. 110°C anzustreben
war. Die weitere Temperatursteigerung sollte mit
ca. 20 bis 30°C/h auf 300°C erfolgen, worauf

Abb. 8
Unterer Schacht nach der Spritzung



Durch die Geburt des zweiten Kindes habe 1ch ab 1978, die weltweite Akquisition, bis auf
Ausnahmen, gegen denVerkaufsschwerpunkt Central Europe mit Arbed getauscht.

Wie einleitend erwihnt zeigte sich ab 1984 ein starker Absatz Riickgang im Anlagenbau mit
sinkenden Lohnquoten weltweit. Am 30. Jan.1981 hatte ich meine Diplomarbeit FH erstellt.
“Auswahl emnes FF Material unter dem Gesichtspunkt Warmehaushalt, Qualitdtsauswahl anhand
von Material und Zustellungskosten™ Ich hatte einen Anstellungsvertrag als Gewerbelehrer,
Fachrichtungen Keramikgestaltung und die Padagoische Priifung I + II abgelegt.

FACHHOCHSCHULE DES LANDES RHEINLAND-PFALZ 9 G o
Lohnquote ab 1970 im internationalen Vergleich
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ab 1984 kam Negativ fiir die gesamte Deutsche Wirtschaft hinzu:

Ende der Diversifikation. des geldwerten Vorteil, Betrachtung des Ges. Marktes fiir die
Zukunft, nur noch getrennte Kostenermittlung, Betriebswirtschaft / SAP, shareholder value.

3 EWU: Lohnstiickkosten bestimmen Preise
20
Lohnstickkosten?
15
) Preise”
]O S ——\
& \/\
/ v
0 = V
Zielrate der EZB von 2 % v
-5 vvvvvvv | e e T Rl FEU SN IR BEDD i Wl RS T TmaT O Se O T D B FTE i R DN s WD e S . Wl G . R WO D . oW NSl Ol CE | T
b < (o8] o~ <t o < (o 0] o~ (o] o < (e 0] o~
O (te) s} ~ ~ @0 0 Iee] lo )} lox} o o (@) e
o o) D o o)) o} o) » o)) o} o o o @)
— — — — — — — — — — o~ ~N o~ N
Y Deflator des Bruttoinlandsprodukts (Inflationsrate)
2 Bruttoeinkommen in ECU bzw. in Euro aus unselbststandiger Arbeit je Beschaftigten dividiert
durch reales Bruttoinlandsprodukt je Erwerbstatigen

Nach reiflicher Uberlegung blieb ich bis 1985 im technischen Verkauf bei RADEX um dann, dem
Trend folgend. in neuen. umweltfreundlicheren Industriebereichen tiatig zu werden.
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Nach 15 Jahren habe ich dann den Konzern, die heutige RHI-Magnesia, 1984 verlassen.
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Herr Buhr war zundchst fUr den Verkauf von nichtbasischen Massen zustidndig. Zu
diesen Aufgaben gehdrte es weltwelt Akquisition zu betreiben und dabei mit
technischer Argumentation den Verkauf unserer Produkte voranzutreiben. Zu
seinen Aufgaben gehdrte ferner die Forderungen des Marktes mit den zustdndigen
Stellen in unserem Hause zu diskutieren und durchzusetzen. Weitere Aufgaben
waren die Erfassung der notwendigen Marktangaben sowie die Unterstlitzung bel
der jdhrlichen Budgeterstellung flr seinen Aufgabenbereich.

Herr Buhr war maBgeblich am Aufbau dieses Verkaufsgebletes beteiligt und es
konnten in diesen Jahren erhebliche Steigerungen erzielt werden.

Zu seinen Kunden zihlen die Eisen—- und Stahlindustrie, aber auch Kunden aus
den Gebieten Nichteisen/Metall, Chemie, Petrochemie sowle Zement.

Herr Buhr ist mit seiner verantwortungsbewuBten und zielfiihrenden Vorgangs—
weise und durch selnen persdnlichen Einsatz maBgeblich am Erfolg unseres
Unternehmens beteiligt.

Sein Verhalten gegeniliber Vorgesetzten und Mitarbeitern ist stets hilfsbereit,
korrekt und motivierend. |
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Die Nihe zu meinem Heimatort, die eigene FL-, FF- sowie Sidurebau-Produktion verbunden mit Engineering und
Anlagenbau weltweit haben mich zuriick in den Westerwald gefiihrt.



Mit Wirkung ab 0l. Januar 1988 hat der Vorstand nachstehenden Herren

Handlungsvollmach t

im Sinne der Bestimmungen § 54, Absatz 1 Handelsgesetzbuch erteilt.

Martin Buhr als Projektleiter filir Feuerfestbau

Mario D™ Alicandro als Projektlieiter fir Sdureschutzbau und
Oberfldachentechnik

Heinz Kreiser als Projektleiter flr Kunststoffbau

Die Herren sind berechtigt, in ihrem Aufgabenbereich gem2insam mit einem
Vorstandsmitglied, Prokuristen oder Handlungsbevallimdchtigten die Wester-

wald AG zu vertreten.

o

Wittmann Med




Ausbau des Segments feuerfest Engineering fiir Kraftwerke,
Petrochemie, Siaurebau, Kokereien einschlieBlich
Materialeinkauf, Transport, Installation- /
Montageiiberwachung, Aufheizen, Inbetriebnahme und
Wartungsvorschriften.

Durch die Erfanrungen aus den Verschiedensten
Anwendungsbereichen, gute Werkstoff- , Anwendungs-,
Konstruktions-, Montagekenntnisse wurde der Weg zurlick zu Stein
Auskleidungen empfohlen. Die hohen Form-, Herstellungs- und
Montage Kosten wurden in Kauf genommen. Die Argumentation
Uberzeugte, das durch die vielen kleinen, gebrannten Silimanitsteine
eine bessere Gesamthalt-barkeit, wie bei den starren Massen-
konstruktionen mit Anker erzielt werden konnte.



Massenhersteller hatten LURGI viele Reklamationen mit ZWS Anlagen

flr die Braunkohle Verstromung in Kassel und Duisburg, 20 weitere Optionen fir Auftrage lagen vor.

WWAG, Lieferant fir Isolier-, Sdurefeste- sowie Mullit und Bauxit Steine, Schwefelverbrennung-, Saure Tirmen, Chemische
Anlagen bei Lurgi, wurde gebeten ein Angebot fiir Bayer Leverkusen abzugeben.

Rissbildung Trotz Abstell-/Konstruktionsfugen Steinzustellung ohne Risse in den Stutzen

Kunden: Lurgie, Dr. Otto, Still, Steinmiiller, Lentjes, Babcock,
Hiittenwerke mit Kokerei, Shell NL, Lufthansa Hamburg
Konkurenz: J & G, Karena, Bobcock,
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Zirkulierende Wirbelschichtanlage : Bayer Leverkusen,

Engineering Design, Material supply, Instalation, in Betriebnahme 1983
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140

Combustion Chamber with fluid bed nozzle on top with heat exchangers
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Cyclone separate ash / brown cool for next turn through Combustion chamber
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FlieRbettkiihler (bis oben geflllt pulvriger Asche) Innen Warmetauscher erhitzen H20 bis 600°C
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