


sattigte Kohlenwasserstoffe, Schwefelverbindungen
und sonstige unerwiinschte verharzende Begleit-
stoffe. Der Gehalt an Benzolkohlenwasserstoffen
richtet sich nach der Betriebsweise und Bauart der
Anlage und betrdgt zwischen 70 und 95 %. Fiir die
Weiterverarbeitung des Benzolvorerzeugnisses sind
als Verfahrensginge Reinigung und De-
stillation erforderlich, da das rohe Produkt
keine Verwendung findet. Von den verschiedenen
Moglichkeiten finden vor allem zwei Wege An-
wendung:

1. Man wascht das Vorerzeugnis unmittelbar nach-
einander mit Natronlauge und mit Schwefel-
sdure und zerlegt das Produkt durch Destillation
in verschiedene Rohfraktionen. Diese Arbeits-
weise wird meistens benutzt, wenn hochprozen-
tiges Vorerzeugnis (95 °/oig) gewonnen wird.

2. Man stellt aus dem Vorerzeugnis zuerst durch
Destillation die gewilinschten Rohfraktionen her
und fithrt anschlieBend die Reinigung der De-
stillate durch Natronlauge- und S&durewésche
durch. Dieser Weg wird immer dann beschritten,
wenn niedrigprozentiges Vorerzeugnis anfallt
und die Cumaronharzgewinnung beabsichtigt ist.

Die Schwefelsdureraffination wird in
20 t fassenden, mit Rithrwerk versehenen konischen
Behdltern, sogen. Agitatoren, durchgefiihrt. In der
ersten Waschstufe entfernt man die Phenole und
den Schwefelwasserstoff mit 10 %oiger Natronlauge.
Nach Abtrennung der Lauge schlieBt sich eine
Wasserwdasche und die Entfernung der Pyridine
mit 20%iger Schwefelsdure an. Zum SchluB folgt
die eigentliche Schwefelsdaurewasche, die man in
eine scharfe Vorwdasche mit sehr wenig 66grdadiger
Schwefelsdure und eine milde Nachwdsche mit
61gradiger Schwefelsdaure unterteilt. Eine Nach-
behandlung mit verdiinnter Natronlauge und Wasser
beendet den Waschprozell, der von grofer Bedeu-
tung fiir die Entfernung der Harzbildner und der
korrosiven Schwefelverbindungen ist.

An Stelle der Schwefelsdureraffination, die den

Nachteil nicht unerheblicher Verluste mit sich bringt

und eine lastige Saureharzaufarbeitung erfordert,

hat sich in jiingster Zeit die katalytische

Druckraffination eingefiihrt. Die erste An-

lage ist bei der Scholven-Chemie, Gelsenkirchen-

Buer, seit Ende 1950 in Betrieb. Nach diesem Ver-

fahren wird das Rohbenzol in der Dampfphase mit

Wasserstoff unter Druck bei erhohten Temperaturen

iiber geeignete schwefelfeste Katalysatoren geleitet.

Das Raffinat ist von hoher Reinheit und fast vélliger

Schwefelfreiheit.

Die Zusammensetzung des Rohbenzols,

also des wascholfreien, einfach destillierten Vor-

erzeugnisses, hangt von den Verkokungsbedingun-
gen ab. Fir eine ungefdhre Zusammensetzung
lassen sich etwa folgende Werte angeben:

Benzol ? 78%0

Toluol : 15%o

Xylole 2 5%

Losungsbenzole ; 2%/0
Verwendung

An Handelsprodukten werden von den Benzol-
fabriken die verschiedensten Typen wie Motoren-
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Abb. 14: Abtreibeapparat tir benzolhaltiges Waschél.

benzol, 90er Benzol, Homologenraffinat, gereinigtes
Benzol, Toluol, Xylol, Reinbenzol, Reintoluol, Rein-
xylol, Schwerbenzol, Losungsbenzol I und Losungs-
benzol II hergestellt. Die Verwendungs-
zwecke dieser umfangreichen Liste von Benzol-
erzeugnissen sind von vielseitigster Art. Ange-
fangen vom Treibstoff fiir Vergasermotoren, vom
Losungs-, Reinigungs- und Verdiinnungsmittel tiber
die Industrien der Farbstoffe, Pharmazeutika,
Sprengstoffe, Schddlingsbekdampfungsmittel bis zum
Rohmaterial fiir die SiiBstoffabrikation — allen
diesen Industriezweigen ist das Benzol mit seinen
Abkommlingen unentbehrlich. Fiir alle Handels-
sorten hat die BV-Aral A.G., Bochum, genaue
Qualitatsvorschriften festgelegt, die fiir die Lie-
feranten verbindlich sind und sehr zu der Entwick-
lung und Stabilisierung des Benzolmarktes bei-
getragen haben.

Im Zusammenhang mit der Benzolverarbeitung
steht die Gewinnung eines Produktes, welches als
Ersatz fiir auslandische Harze eine Rolle spielt.
LaBt man konzentrierte Schwefelsaure auf die Frak-
tion 165—180" C des Rohbenzols einwirken, so bildet
sich durch Polymerisation und Kondensation —
hauptsdchlich von Cumaron und Inden — ein Sub-
stanzgemisch, welches Cumaronharz genannt
wird. Die Hauptanwendungszwecke dieser Cuma-
ronharze liegen auf. den. Gebieten der Anstrich-
stoffe, Lacke und Druckfarben.
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In Amerika zeichnet sich in den letzten Jahren
eine Entwicklung ab, die auch fiir Deutschland be-
deutungsvoll werden kann. Als neue GroBabnehmer
fiir Benzol spielen in den Vereinigten Staaten die
Kunststoffe, kiinstlicher Kautschuk und Nylon eine
immer groBer werdende Rolle. Der Benzolmarkt
wird dort von der chemischen Industrie so vollig
beherrscht, daB Benzol als Treibstoff
iiberhaupt nicht verwendet wird. Die
Kokereien und Gaswerke konnen den riesigen
Bedarf bei weitem nicht decken, so daB die Benzol-
synthese immer stiarkere Ausdehnung annimmt.

Benzol ist heute einer der wichtigsten Grundstoffe
der organischen Chemie. Es ist daher reizvoll, mit
einem kurzen Blick in die Vergangenheit zu ver-
folgen, wie die Entwicklung der Benzolgewinnung
vor sich gegangen ist. Bis in die 80er Jahre des
vorigen Jahrhunderts war man allein auf den
geringen Gehalt des Steinkohlenteers an Benzol
angewiesen. Die Gasanstalten konnten zu dieser
Zeit nicht daran denken, Benzol aus dem Gas
abzutrennen, da Leuchtgas mit leuchtender Flamme
brennen muBte und das Benzol der wichtigste
Leuchtstoff des Gases war. Aus diesem Grunde
wurde sogar dem Leuchtgas als Karburiermittel
Benzol zugesetzt.

Die erste Anlage zur technischen Benzolgewinnung
errichtete CARVES den wir bereits wegen seiner
Verdienste in der Nebenproduktengewinnung von
Teer und Ammoniak kennen, 1884 auf der Kokerei
Terrenoire bei St. Etienne in Frankreich. Dieser
Kokereipionier benutzte bereits Teersl zum Waschen
des Gases, wie es heute noch tblich ist.

In Deutschland fithrte Franz BRUNCK 1887 auf der
Kokerei der Zeche Kaiserstuhl in Dortmund die
Benzolgewinnung aus Kokereigasen groBtechnisch
ein, und schon in wenigen Jahren bildete sich
dieser neue Industriezweig zu einem hervorragen-
den Bestandteil der Kohlenwertstofferzeugung der
Kokereien aus.

Die stiirmische Entwicklung der Benzolgewinnung
brachte es zwangsldufig mit sich, daB aus dem
urspriinglich sehr begehrten und raren Produkt eine
wohlfeile Ware wurde, deren Preis immer mehr
absank und 1898 einen Tiefstand mit 20,— Mark
je 100 kg erreichte. Die Gestehungskosten konnten
damit nicht mehr gedeckt werden. Der Absatz des
Benzols in der Farbenindustrie und bei den Gas-
werken war in voller Héhe unmdéglich geworden.
Unter dem Zwang der Verhdltnisse entschlossen
sich die Benzolproduzenten in jenem Jahr zur
Griindung einer gemeinsamen Verkaufsorganisation,
der damaligen Westdeutschen Benzol-Verkaufs-Ver-
einigung, die 1923 in den Benzol-Verband G.m.b.H.,
Bochum, umgewandelt wurde und heute den Namen
BV-Aral A.G. tragt.

Die Hauptaufgabe, die es nach der Griindung der
Benzol-Verkaufs-Vereinigung zu lésen galt, war
die ErschlieBung neuer Absatzgebiete.
Man erkannte, daB Benzol sich fiir den Betrieb von
Verbrennungsmaschinen eignete. Bei der Abhdngig-
keit Deutschlands vom ausldndischen Benzinmarkt
war hier eine Chance fiir das Benzol gegeben. Sein
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Einsatz als Treibstoff bereitete jedoch anfangs er-
hebliche Schwierigkeiten. Es ist das bleibende Ver-
dienst der Benzol-Verkaufs-Vereinigung und des
nachfolgenden Benzol-Verbandes, den hohen Wert
des Benzols fiir motorische Zwecke infolge seiner
Klopffestigkeit erwiesen und durch Einfiihrung des
Arals — einer Mischung aus Benzin und Benzol —
den Absatz des Benzols gefordert und zum vollen
Erfolg gefithrt zu haben. Welch auBerordentliche
Bedeutung das Motorenbenzol fiir den Absatz der
Benzolprodukte der Kokereien besitzt, geht aus
Abb. 15 hervor, in der die deutsche Gesamt-
erzeugung von Benzolprodukten (einschlieBlich der
geringen Gaswerkserzeugung von durchschnittlich
8%) zu dem jeweiligen Verbrauch an Motoren-
benzol in Vergleich gestellt ist.
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Abb. 15: Deutsche Gesamterzeugung von Benzolprodukten und
anteilméBige Menge Motorenbenzol (jeweiliger Gebietsumfang).

Aus dem Kurvenverlauf in Abb. 15 ist ersichtlich,
daB der Verbrauch an Motorenbenzol anfangs nur
zogernd einsetzt. 1913 hat aber der Absatz auf dem
Treibstoffsektor bereits 100 000 t und damit 45%0
der Gesamtproduktion erreicht. Der erste Weltkrieg
brachte bei dem Mangel an heimischen Kraftstoffen
fir das Benzol eine starke Nachfrage, die von nun
an nicht mehr nachlieB und in manchen Jahren so
groB war, daB nahezu die gesamte Benzolerzeugung
fliir motorische Zwecke verwendet wurde. Erst ab
1935 trat hierin eine Wandlung ein. Andere Ver-
brauchergruppen, vor allem die chemische Industrie,
schalteten sich ein und nahmen steigende Mengen
fir die verschiedensten Verarbeitungszwecke in
Anspruch. Die Spitzenerzeugung an Benzolproduk-
ten weist das Jahr 1943 mit 650 000 t auf, wovon
320 000 t als Motorenbenzol Absatz fanden. Deutsch-
land hat seine frithere Benzolproduktion noch nicht
wieder erreicht und wird diese durch die Ab-
trennung wichtiger Erzeugungsgebiete auch nicht
wieder erreichen koénnen. Immerhin waren es 1951
bereits wieder 350 000 t, von denen 150 000 t oder
439 auf Motorenbenzol entfielen.

Der Erlos fiir technische Benzole und Motorenbenzol
betragt gegenwartig im Schnitt ungefahr 60,— DM
pro "o kg. Bei einem Anfall von 390 000 t dieser
Produkte auf den Kokereien im Jahre 1952 wird
damit ein Betrag von rund 235 Mill. DM erzielt,
der einen beachtlichen Aktivposten fiir den deut-
schen Bergbau darstellt und dem Kohlenwertstoff
Benzol zu verdanken ist.



Koksofengas

Nach der Gewinnung von Teer, Ammoniak und
Benzol steht das Koksofengas fiir die verschieden-
sten Verwendungszwecke zur Verfligung. Bei Re-
generativ-Koksofenbetrieben kehrt die Halfte des
Rohgases unter die Koksofen zuriick, um durch
Verbrennung die fiir den Kokereiprozefl notwendige
Warme zu liefern. Bei idealem Verbundbetrieb mit
Schwachgasen, wie Generatorgas oder Gichtgas,
kann sogar das gesamte Starkgas freigestellt wer-
den. In der Gesamtheit aller Kokereien betrug 1951
die frei verfiighare Darbietung an Kokereigas 60°%o
der erzeugten Gasmenge.

Das Unterfeuerungsgas und ein groBer Teil des fiir
technische Zwecke verwendeten Gases wird zur
Kostenersparnis ohne weitere Reinigung eingesetzt.
Aber in vielen Fdllen, wie beispielsweise bei der
Versorgung der Stadte mit Kraft- und Leuchtgas
und tiiberall dort, wo die Fortleitung des Gases mit
Korrosionsgefahren in den Rohrleitungen verbunden
ist, kann das Rohgas nicht ohne weiteres benutzt,
sondern mufBl vorher einer Reinigung unterzogen
werden.

Im Vordergrund aller Notwendigkeiten zur Gas -
reinigung steht die Entfernung des Schwefel-
wasserstoffes und der Blausdure. Der Schwefel-
wasserstoff stammt aus dem Schwefelgehalt der
Kohle, und die Blausdure entsteht aus der Um-
setzung des Ammoniaks mit dem gliithenden Koks.

Beide Bestandteile sind als Korrosionsbildner sehr
gefiirchtet. Hinzu kommt, daB der Schwefelwasser-
stoff bei der Verbrennung schweflige Sdure bildet.
In bewohnten Raumen ist daher eine Verwendung
von schwefelwasserstoffhaltigem Gas aus gesund-
heitlichen Griinden ausgeschlossen.

Fir die Reinigung des Koksofengases ist heute
tiberwiegend das seit hundert Jahren bekannte
. Trockenverfahren” in Benutzung, welches von den
Gasanstalten tibernommen wurde und mit Eisen-
hydroxyd als wirksamem Bestandteil arbeitet. Die
Blausdure geht bei diesem ProzeB groBtenteils in
Berliner Blau tiber, wahrend der Schwefelwasser-
stoff als Eisensulfid gebunden und letzteres durch
Behandlung mit Luft zu Eisenhydroxyd und freiem
Schwefel regeneriert wird.

Die Reiniger sind groBe eiserne Kasten mit ver-
schiedenen Lagen von Holzhorden, die mit Reini-
gungsmasse angefiillt sind. Man schaltet gewohnlich
vier Kdsten hintereinander, wodurch es gelingt, zu
einer gut mit Schwefel angereicherten Masse und
zu schwefelwasserstofffreiem Gas zu kommen, Auch
sogenannte Turmreiniger sind in Gebrauch, die den
Vorzug geringeren Grundflachenbedarfes besitzen.
(Abb. 16)

Schwefel

Die Masse ist erschopft, wenn 40—50°0 Schwefel
darin enthalten sind. In zentralen Aufbereitungs-
anlagen der Ruhrgas A.G., Essen, wird die Masse

Abb. 16: Turmreinigeranlage fiir Niederdruckentschwefelung (Innenansicht mit Bedienungsgang).




mit Schwefelkohlenstoff extrahiert und ein hell-
gelber Schwefel mit einem Gehalt von 99,9% S
gewonnen, der guten Absatz findet.

Da die Schwefelreinigung des Rohgases mit erheb-
lichen Kosten verbunden ist, werden nur diejenigen
Mengen gereinigt, bei denen dieses unbedingt not-
wendig ist. Andererseits ist der Schwefel ein
wichtiger Rohstoff, der Devisen erfordert und unsere
Zahlungsbilanz mit dem Ausland belastet. Aus
diesem Grunde ware es erwtunscht, die Schwefel-
produktion weiter zu steigern. Die Mdglichkeiten
hierzu sind in reichem MaBe gegeben, wie folgende
Betrachtungen erweisen: Im Jahre 1952 sind 15,5
Mrd. m* Gas von den Kokereien erzeugt worden.
Legt man einen mittleren Schwefelgehalt von
8 g/m” Rohgas zugrunde, so errechnet sich die ver-
fiighare Schwefelmenge zu rund 125000 t. Wiirde
dieser Schwefel restlos gewonnen, so konnte
Deutschland seinen Schwefelbedarf selber decken.
Die tatsdchliche Schwefelerzeugung aus Kokereigas
betrug 1952 jedoch nur 41 000 t, also 33% der mog-
lichen Menge. Der groBte Teil des Gasschwefels
geht also heute noch ungenutzt verloren. Es bleibt
aber das Verdienst der Ruhrgas A.G., Essen — des
bedeutendsten deutschen Schwefelerzeugers —, eine
lastige Verunreinigung des Rohgases wie Schwefel-
wasserstoff in den wichtigen Kohlenwertstoff Block-
schwefel umgewandelt zu haben.

Abb. 17: Thylox-Gasentschwefelungsanlage.
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Die hohen Anlagekosten und der grofe Platzbedarf
der Trockenreinigung haben dazu gefiihrt, die Ent-
fernung des Schwefelwasserstoffs auf nassem Wege
zu versuchen. Von den zahlreichen Vorschlagen, die
diesem Problem gewidmet wurden, konnten sich im
Ruhrgebiet bisher nur das Thylox-Verfahren der
Koppers Co., Pittsburgh, mit arsenhaltiger Losung
als Waschfliissigkeit und die Pottasche-Druckwdsche
von Koppers durchsetzen. (Abb. 17)

Weder das Trockenverfahren noch die genannten
NaBverfahren sind fiir die Schwefelreinigung des
Gases als ideale Methoden anzusehen, weil sie
betriebsfremde Stoffe benétigen. Im Hinblick auf
die Wirtschaftlichkeit streben die Kokereien daher
seit langem an, den Schwefelwasserstoff des Gases
durch selektive Wasche mit dem im Betriebe vor-
handenen Ammoniak zu entfernen. Die mit dem
Ammonschwefelverfahren begonnene Ent-
wicklung ist in der Folge von zahlreichen Forschern
weiter bearbeitet worden, und neue Arbeitsweisen
wurden in Vorschlag gebracht. Es ist zwar noch
nicht zu tibersehen, welches Verfahren das Problem
in glinstigster Weise l6sen wird, aber es besteht die
zuversichtliche Hoffnung, daB es in absehbarer Zeit
zu einer solchen Losung kommt.

Ferngas

Je nach Art der Kohle schwankt die Zusammen-
setzung des Koksofengases in gewissen Grenzen.




Nimmt man eine iibliche Kokskohle an, die einen
Gehalt an fliichtigen Bestandteilen von 20—30%0
besitzt, so 1laBt sich die Zusammensetzung
des gereinigten Koksofengases unge-
fahr folgendermaBen angeben:

Wasserstoff 56,0 Vol.-%o
Methan 24,0 Vol.-%
Kohlenoxyd 5,5 Vol.-%
schwere Kohlenwasserstoffe 2,0 Vol.-%
Kohlendioxyd 2,0 Vol.-%
Stickstoff 10,0 Vol.-%o
Sauerstoff 0,5 Vol.-%
Hierbei:

Oberer Heizwert
(Verbrennungswarme)
Unterer Heizwert
Verhaéltnisdichte
Wichte

4600 Kcal/Nm?®
4070 Kcal/Nm?®
0,38

0,49 kg/m®

AuBer diesen wichtigsten Bestandteilen enthdlt das
Koksofengas noch Naphthalin in wechselnder, von
der AuBentemperatur abhdangiger Menge. Will man
das Gas ,in die Ferne" leiten, so muBl das Naph-
thalin vorher entfernt werden, um zu verhindern,
daB es spater bei Abkiihlung in den Rohrleitungen
ausfallt und zu Verstopfungen fiihrt. Die hierfiir in
Gebrauch befindlichen Reinigungsverfahren be-
nutzen meist Tetralin als Waschmittel in einer

Abb. 18: Gastrocknungs- und Entnaphthalinungsanlage fiir Ferngas.

Druckstufe oder Anthracenél in Verbindung mit
einer Chlorcalciumtrocknung. (Abb. 18)

Das Wesen der Fernleitung des Gases bestand um
die Jahrhundertwende darin, Stadte und Gemeinden
von nahe gelegenen Kokereien aus mit Gas zu ver-
sorgen. Bis zum ersten Weltkrieg blieb diese Ent-
wicklung in bescheidenen Grenzen. Als in den
Nachkriegsjahren der Bedarf an Koks erheblich
anstieg und im Zuge der Modernisierung der
Kokereien durch Einfiihrung der Verbundbatterien
immer groBere Gasmengen frei verfiigbar wurden,
reichte der verhdltnismdBig geringe Verbrauch
einiger Ruhrstadte als Absatz bei weitem nicht
mehr aus. Die Kokereien sahen sich gezwungen, ihr
UberschuBgas ,abzufackeln” oder mit anderen Wor-
ten ausgedriickt zu vernichten. Die Feuergarben am
Nachthimmel des Ruhrgebietes waren zu jener Zeit
die sichtbaren Mahner, der unverantwortlichen Ver-
schwendung wertvollsten Gutes Einhalt zu gebieten.
1926 war es endlich so weit! Einsichtige und voraus-
schauende Méanner des Ruhrbergbaus griindeten die
Aktiengesellschaft fiir Kohleverwertung, die spatere
Ruhrgas A.G., Essen, worin sich die Ruhrzechen mit
der Absicht zusammenschlossen, fiir das Kokereigas
beste Absatzmoéglichkeiten zur wirtschaftlichen und
technischen Verwertung zu schaffen. Mit dem Griin-
dungsjahr der neuen Gesellschaft begann ein neuer
Entwicklungsabschnitt fiir das Steinkohlengas —




eine Entwicklung, die jede Erwartung der damaligen
Zeit weit tlibertroffen hat. Es ist kaum noch vor-
stellbar, mit welchen Mitteln und mit welchen
Argumenten man damals versuchte, die Ferngas-
versorgung zu hintertreiben. Aber die Vernunft
siegte. Heute stromt das im Ruhrgebiet erzeugte
Ferngas nach Hannover, Frankfurt, Stiddeutschland,
nach dem Saargebiet und in das angrenzende Aus-
land. Immer ausgedehnter und dichter wird das
Netz dieser Adern, in denen der wichtigste Kohlen-
wertstoff der Verkokung den Verbrauchern zu-
gefihrt wird. Die Ruhrgas A.G. vollendete im
Herbst 1952 den 2000. Kilometer ihres Leitungs-
netzes. AuBerdem verfiigen die Thyssenschen Gas-
und Wasserwerke G.m.b.H., Duisburg-Hamborn,
iber Ferngasleitungen von etwa 450 km.
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Abb. 19: Deutsche Gaserzeugung von 1910—1951
(jeweiliger Gebietsumfang).
Ferngas ist Edelenergie im wahrsten
Sinne des Wortes. Es ist sauber, bequem, billig,
stets einsatzbereit und von hohem Wairmeinhalt.
Aber nicht nur im Haushalt, auch in der Industrie
und im Gewerbe erkannte man die Vorziige des
Ferngases. Die Entwicklung ist dahin gegangen, dafB
die Sorge nicht mehr im Absatz, sondern in der
Beschaffung ausreichender Gasmengen besteht. In
Abb. 19 ist die deutsche Gesamt-Gaserzeugung,
wie sie sich in dem Zeitraum von 1910—1951 aus
den Leistungen der Kokereien und Gaswerke ergibt,
graphisch dargestellt. Man erkennt, daB 1913 die
Gaserzeugung sowohl bei den Kokereien als auch
bei den Gaswerken hoher war als 1951 im Bundes-
gebiet. Dazwischen liegen zwei Weltkriege mit
ihren katastrophalen wirtschaftlichen Folgeerschei-
nungen und einschneidenden Gebietsverlusten fiir
Deutschland, aber auch mit ihren antreibenden
Kraften. Die Kurven sind ein Spiegelbild des deut-
schen Schicksals!
Erfreulicher ist die Betrachtung der Abb. 20 mit
der Gasabgabe der Kokereien und Gaswerke
zwischen den Jahren 1913 und 1951. Der Absatz
von Kokereigas bietet ein Bild eindrucksvoller Ent-
wicklung, die ab 1925 bis 1943 — mit einer Unter-
brechung wahrend der Wirtschaftsdepression 1932
— steil nach oben fiihrt. Auch nach 1945 setzt die
Gasabgabe mit der wirtschaftlichen Erholung des
Bundesgebietes rasch ein, so daf 1951 von den
Kokereien nach Abzug des Eigenverbrauches be-
reits wieder 8,3 Mrd. m® abgabebereit zur Ver-
fligung standen, wovon allein iiber die Ferngas-
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gesellschaften 4,7 Mrd. m*® verteilt wurden. Hiermit
ist das Kokereigas zu dem wichtigsten Faktor in
der deutschen Gaswirtschaft geworden. Die Abgabe
der Gaswerke mit 2 Mrd. m® tritt gegeniiber dem
Kokereigas in den Hintergrund. Der groBte
Abnehmer von Ferngas ist die eisenschaf-
fende und eisenverarbeitende In-
dustrie. Erst in weitem Abstand folgt an zweiter
Stelle das Kommunalgas. Die Einnahmen aus dem
Kokereigas bilden fiir die Zechengesellschaften den
hochsten Einnahmeposten der Kohlenwertstoff-
erzeugnisse.

Verwendung 2

Der Schwerpunkt der Gasverwendung liegt auf dem
Gebiet der Beleuchtung und vor allem der Warme-
erzeugung. In den 30er Jahren ist als neues Absatz-
gebiet die Lieferung von Wasserstoff fiir die Am-
moniaksynthese und fiir die Hydrierung hinzu-
gekommen. Da Kokereigas rund 56 Wasserstoff
enthélt, bestand ein groBer Anreiz, diese ideale
Wasserstoffquelle als Lieferant fiir chemische Syn-
thesen heranzuziehen.

Die Gesellschaft Linde und die Concordia Bergbau
A.G. entwickelten aus dem Gedanken von BRONN
heraus ein Verfahren zur Gewinnung von Wasser-
stoff und Wasserstoff-Stickstoff-Gemischen aus
Koksofengas unter Anwendung von Druck und
Kélte. Nach der Losung dieser Aufgabe erfolgte die
Errichtung mehrerer Ammoniaksynthesewerke im
Ruhrgebiet, die mit Abarten der Haber-Bosch-
Synthese arbeiten. 1 kg Stickstoff erfordert zur
Bindung rund 2,5 m* Wasserstoff. Rechnet man den
Wasserstoff in Kohle um, so sind fiir 1 kg Stickstoff
im fertigen Diingemittel bei Einbeziehung des Ge-
samtbrennstoffverbrauchs rund 5 kg Steinkohle not-
wendig. Man erkennt hieraus, welche gilinstigen
Moglichkeiten gerade der Ruhrbergbau mit seinen
Rohstoffquellen bot, um die Ammoniaksynthese
nutzbringend und werteschaffend einzusetzen.
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Abb. 20 Gasabgabe der deutsdlglaggkereien und Gaswerke

von 1913—1951 (jeweiliger Gebietsumfang).

Auch die Kohleverolung, wie sie von F. BERGIUS
begonnen und von M. PIER mit der I.G.-Farben-
industrie erfolgreich groBtechnisch durch Anwen-
dung geeigneter Katalysatoren gelost wurde, be-
notigt groBe Mengen an Wasserstoff und elek-
trischer Energie. Beides hat der Bergbau reichlich
zur Verfiigung und war daher in der Lage, auch
dieses fiir die Versorgung Deutschlands mit Kraft-



stoffen so wichtige Gebiet in der Vergangenheit zu
groBen Erfolgen zu fihren.

Die Fischer-Tropsch-Synthese, die iiber Wassergas
aus Steinkohlenkoks oder Schwelkoks Kraftstoffe
und Paraffin zu erzeugen vermag, kann hier nur
andeutungsweise erwdahnt werden, genau so wie
die groBartige Entwicklung, wie sie .sich in den
letzten Jahren auf Basis Koksofengas fiir chemische
Synthesen aus dem Methan und dem Athylen sowie
seinen Derivaten vollzogen hat. Die Fiille der
Gegebenheiten, die sich hier fiir das Koksofengas
als chemischen Rohstoff eréffnet, ist noch nicht
abzusehen.

Zusammenfassung und Ausblick

Die Wanderung durch die Kohlenwertstoffbetriebe
der Kokereien ist beendet. Es konnte nur ein Streif-
zug sein, mit flichtigen Einblicken und kurzen
Betrachtungen. Wir haben verfolgt, was aus dem
ersten Patent von Johann Joachim BECHER im
Jahre 1681 tuber ,die Herstellung von Pech und
Teer aus Steinkohle” bis zum heutigen Tage ge-
worden ist und wie sich aus der ldstigen zdh-
schwarzen Flissigkeit mit dem charakteristischen
Teergeruch allmdhlich ein riesiger Industriezweig
entwickelt hat. Wir haben gesehen, welche Miihe
es bereitet, das Ammoniak aus dem Kokereigas zu
gewinnen und es auf Ammoniumsulfat — das wich-
tige und fiir bestimmte Zwecke bevorzugt ver-
wendete Diingemittel — zu verarbeiten. Der syn-
thetischen Ammoniakherstellung und der Ammo-
niakverbrennung haben wir unsere Aufmerksam-
keit geschenkt. Bei der Betrachtung der Benzol-
gewinnung aus dem Kokereigas ist uns klar ge-
worden, welcher lange Weg zu durchschreiten ist,
um zu einem harzfreien, lagerungsfahigen und sau-
heren Motorenbenzol zu gelangen, und wie gerade
auf diesem Gebiet die Kokereien durch schopferische
Arbeit die reichste Benzolquelle, die wir kennen,
erschlossen haben, ohne hierfiir auf Vorbilder in
den Gaswerken zurilickgreifen zu koénnen.” Und
schlieBlich ist iiberzeugend in vielen Beispielen dar-
gelegt worden, daB das Kokereigas in seiner Dar-
bietung als Ferngas fiir Industrie, Gewerbe und
Haushalt wegen seiner hervorragenden und ein-
maligen Giiteeigenschaften unentbehrlich geworden

Abb. 21: Stammbaum der Steinkohle.

ist und immer neue Freunde gewinnt. Aber nicht
nur wegen seines Wirmeinhaltes in leicht zugdng-
licher Form wird das Kokereigas geschdtzt. Es hat
ein Zeitabschnitt begonnen, in dem seine wertvollen
Inhaltstoffe wie Wasserstoff, Methan, Athylen
und Homologen fiir chemische Synthesen als
Rohstoffe begehrt werden und noch manche
interessante Entwicklung in der Zukunft erwarten
lascen.
Ja — es lohnt sich schon, der chemischen Kohle-
veredlung Miihe und Arbeit, Interesse und Forscher-
talent zu widmen. Moge besonders der Nachwuchs
an diesem Gebiet nicht voriibergehen, welches noch
so manche schone Aufgabe zu stellen vermag. Der
Stammbaum der Steinkohle hat bereits viele Triebe
und zahlreiche gesunde kréftige Zweige entwickelt,
aber der Baum muB noch groBer, stdarker und
ertragreicher werden. Mit Stolz darf ,die chemische
Veredlung der Steinkohle durch Verkokung” auf
ihre bedeutenden Erfolge verweisen, die fiir den
deutschen Bergbau einen wichtigen und unentbehr-
lichen Ertiagsfaktor bilden. Betrug doch im Jahre
1952 der Erlos aus den Kohlenwertstoffen der
Kokereien iiber 1000 Mill. DM.
Der Bergbau an der Ruhr arbeitet unter ungiinstigen
geologischen Verhéltnissen. Geringe Flozmachtig-
keiten und absinkende Teufen erschweren die
Forderung und verteuern die Kohle. Im volkswirt-
schaftlichen Interesse ist aber eine Preissteigerung
fiir den wichtigsten Grundstoff Kohle wegen der
allgemeinen Folgeerscheinungen unerwiinscht. Wie
ist dieser Entwicklung erfolgreich zu begegnen?
Neben reinen bergbaulichen MaBnahmen ist es
besonders die Chemie, die zu einer Erlos-
steigerung des Bergbaues beitragen
kann. Aus dem Brennstoff Kohle mubB
immer mehr ein Rohstoff werden, und die
anfallenden rohen Kohlenwertstoffe miissen immer
mehr als veredelte Produkte in den Absatz gehen.
Es ist zu hoffen und zu wiinschen, daB noch manche
bedeutsamen Fortschritte in dieser Richtung erzielt
werden. Die Devise fiir die Zukunft muB daher
lauten:

Steinkohle fordern und veredeln —

Kohlenwertstoffe gewinnen und vergiiten —

wo immer dieses moglich ist!
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