
einem Geldwert von 100 Mill. DM entspricht. Die 
Einnahmen des Bergbaues aus dem bei der Ver­
kokung anfallenden Ammoniak sind also nicht un­
erheblich. Die G e w i n nun g s k 0 s t e n sind 
jedoch so hoc h, daß kaum eine Gutschrift erzielt 
werden kann. Die hohe Belastung des Ammonium­
sulfatpreises durch Schwefelsäure hat schon seit 
langem den Wunsch ausgelöst, den Schwefelwasser­
stoffgehalt des Gases zur Bindung des Ammoniaks 
zu verwerten. Leider haben diese Bemühungen bis­
her noch zu keinem allseits befriedigenden Ergebnis 
geführt. Doch hierüber soll in dem späteren Ab­
schnitt über Gasreinigung einiges mitgeteilt werden. 

Salpeter 
Bevor das Kapitel über Ammoniak abgeschlossen 
wird, soll noch eines Erzeugnisses gedacht werden, 
bei dem das KokereiamrilOniak eine geschichtliche 
Rolle gespielt hat. Bis zu Anfang dieses Jahr­
hunderts war Chile der einzige bedeutende liefe­
rant für S alp e t er in der Welt. Alle Länder 
waren auf diese natürlichen Vorkommen ange­
wiesen. Der Chilesalpeter diente zwei wichtigen 
Anwendungsgebieten: der Stickstoffdüngung und 
der Bereitung von Sprengstoffen und Schießpulver. 
Als Düngemittel war er durch Ammoniak bzw. 
Ammoniumsulfat ersetzbar, nicht aber als Aus­
gangsstoff für Schieß- und Sprengstoffe. Es ist das 
Verdienst von Wilhelm OSTWALD, ein Verfahren 
entwickelt zu haben, welches Ammoniak durch 
katalytische Verbrennung in Salpetersäure über­
führt und damit die Monopolstellung des Chile­
salpeters durchbrach. Bei der Gewerkschaft Lothrin­
gen in Gerthe bei Bochum kam 1908 unter der Lei­
tung von P. Hilgenstock die erste Großanlage in 
Betrieb - in der Welt nur wenig beachtet, umso­
mehr aber als Rettung für Deutschland gepriesen, 
als der erste Weltkrieg 1914 ausbrach. Die Vorräte 
an Chilesalpeter konnten den Bedarf an Schieß­
stoffen nur kurze Zeit befriedigen. Uber ein Jahr 
lang hat damals das Kokereiammoniak über die 
Verarbeitung zu Natronsalpeter den Bedarf Deutsch­
lands allein gedeckt und zwar so lange, bis die 
Synthesewerke ihrerseits die Produktion von Sal­
petersäure aufnehmen konnten. 

Benzol und seine Homologen 
Unmittelbar an die Ammoniakgewinnung aus dem 
Kokereigas schließt sich die Benzolgewinnung an. 
Der Benzolgehalt des Rohgases beträgt ungefähr 
25-35 g/m3• Auf trockene Kohle bezogen rechnet 
man mit einer Ausbeute von etwa 1 %. Das 
K 0 k e r e i gas ist damit die re ich s t e Ben­
z 0 I q u e Il e, die wir kennen. Die geringen Ben­
zolmengen des Steinkohlenteers fallen dagegen 
kaum ins Gewicht. Wenn in diesem Zusammenhang 
von Benzol gesprochen wird, so ist damit nicht nur 
der Grundkohlenwasserstoff der aromatischen 
Reihe, das Benzol mit der Molekularformel C6 H6 
gemeint; der Ausdruck Benzol umfaßt vielmehr 
auch seine Homologen Toluol, die drei isomeren 
Xylole und weitere höhere homologe Verbindungen, 
die alle in den technischen Benzolprodukten in mehr 
oder weniger großen Mengen enthalten sind. 
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Gewinnung 
Das auf den Kokereien zur Ben z 0 1 g e w i n -
nun g benutzte Verfahren ist physikalischer Natur 
und beruht auf der Absorption des Benzols durch 
eine Teerölfraktion von 220-300° C, die "Waschöl" 
genannt wird. Die Auswaschung erfolgt nach dem 
Gegenstromprinzip in ca. 20 m hohen Waschtürn!en 
von 3-4 m Durchmesser, die mit Holz- oder Metall­
horden angefüllt sind. Ausschlaggebend ist eine 
feine Verteilung des Waschmittels, um eine gute 
Absorptionswirkung zu erzielen. Das benzolhaltige 
Koksofengas tritt von unten in die Waseher ein und 
von oben rieselt dem Gasstrom das Waschöl ent­
gegen, wobei das Benzol und seine Homologen 
nahezu vollständig von der Waschflüssigkeit auf­
genommen werden. Man verwendet mehrere Wasch­
türme, die hintereinander geschaltet sind und so 
arbeiten, daß das benzolärmste Gas mit dem benzol­
ärmsten Waschöl zusammentrifft. Auch andere 
Waschsysteme, wie Dreh- und Stufenwascher, die 
Kosten-und Platzersparnis bieten, sind in Gebrauch. 
Das Waschproblem ist in seiner Art ganz ähnlidl 
der Ammoniakentfernung aus dem Rohgas, so daß 
zwischen den Ammoniak- und Benzolwaschern in 
der Ausführungsiorm keine prinzipiellen Unter­
schiede bestehen. 
Von den Waschern fließt das zu ca. 2 % mit Benzol 
angereicherte Waschöl über einen Vorratsbehälter 
zur weiteren Aufarbeitung der sogen. Abtreibe­
anlage zu. Auf dem Wege dorthin wird es zuerst 
in den Wärmeaustauschern durch heißes abgetrie­
benes Waschöl auf etwa 100° C und dann in 01-
erhitze rn durch indirekten Dampf auf etwa 140° C 
vorgewärmt. Mit dieser Temperatur tritt das ge­
sättigte 01 in den Abtreibeapparat, der als Kolonne 
ausgebildet ist 'und im oberen Teil als Aufsatz einen 
Dephlegmator trägt. (Abb. 14) Das Abtreiben selbst 
geschieht in der Weise, daß das 01 von oben nach 
unten den Kolonnenapparat durchwandert, während 
in entgegengesetzter Richtung ein direkter Dampf­
strom aufsteigt, der die absorbierten Benzolverbin­
dungen aus dem 01 aufnimmt. Nach Passieren des 
Dephlegmators, der die schweren Waschölanteile 
zurückhält, wird das wasserdampfhaltige Destillat 
durch einen Kühler geführt, der die Kondensation 
bewirkt, wonach in einem Scheider die Trennung in 
rohe Benzole und Wasser erfolgt. Das benzolfreie 
Wasch öl wird den Vorwärmern zugeleitet, wo es 
einen Teil seiner Wärme zur Vorwärmung des an­
gereicherten Wasch öls abgibt, und dann in besonde­
ren Kühlern weiter abkühlt. In diesem Zustand ge­
langt es wieder zu den Waschern, und der Kreislauf 
beginnt von neuern. Im Laufe der Zeit verdickt das 
Waschöl und muß aufgearbeitet bzw. durch Frischöl 
ersetzt werden. Die Ausgestaltung der Benzolgewin­
nung zu den modernen Betriebsweisen ist vor allem 
der Firma Carl Still, Recklinghausen i. W., zu dan­
ken, die im Laufe einer langjährigen Entwicklung 
wertvolle Verbesserungen eingeführt hat. 

Weiterverarbeltung 

Das beim Abtreiben gewonnene Produkt, "Benzol­
vorerzeugnis" genannt, enthält neben den gesamten 
Benzolkohlenwasserstoffen noch mitgerissenes 
Waschöl, kleine Mengen Phenole und Basen, unge-



sättigte Kohlenwasserstoffe, Schwefel verbindungen 
und sonstige unerwünschte verharzende Begleit­
stoffe. Der Gehalt an Benzolkohlenwasserstoffen 
richtet sich nach der Betriebsweise und Bauart der 
Anlllge und beträgt zwischen 70 und 95 % • Für die 
Weiterverarbeitung des Benzolvorerzeugnisses sind 
als Verfahrensgänge Re i n i gun g und D e -
s ti 11 a t ion erforderlich, da das rohe Produkt 
keine Verwendung findet. Von den verschiedenen 
Möglichkeiten finden vor allem zwei Wege An­
wendung: 
1. Man wäscht das Vorerzeugnis unmittelbar nach­

einander mit Natronlauge und mit Schwefel­
säure und zerlegt das Produkt durch Destillation 
in verschiedene Rohfraktionen. Diese Arbeits­
weise wird meistens benutzt, wenn hochprozen­
tiges Vorerzeugnis (95 0/oig) gewonnen wird. 

2. Man stellt aus dem Vorerzeugnis zuerst durch 
Destillation die gewünschten Rohfraktionen her 
und führt anschließend die Reinigung der De­
stillate durch Natronlauge- und Säurewäsche 
durch. Dieser Weg wird immer dann beschritten, 
wenn niedrigprozentiges Vorerzeugnis anfällt 
und die Cumaronharzgewinnung beabsichtigt ist. 

Die S c h w e f eIs ä ure r a f f i n a t ion wird in 
20 t fassenden, mit Rührwerk versehenen konischen 
Behältern, sogen. Agitatoren, durchgeführt. In der 
ersten Waschstufe entfernt man die Phenole und 
den Schwefelwasserstoff mit 100/oiger Natronlauge. 
Nach Abtrennung der Lauge schließt sich eine 
Wasserwäsche und die Entfernung der Pyridine 
mit 20°/oiger Schwefelsäure an. Zum Schluß folgt 
die eigentliche Schwefelsäurewäsche, die man in 
eine scharfe Vorwäsche mit sehr wenig 66grädiger 
Schwefelsäure und eine milde Nachwäsche mit 
61grädiger Schwefelsäure unterteilt. Eine Nach­
behandlung mit verdünnter Natronlauge und Wasser 
beendet den Waschprozeß, der von großer Bedeu­
tung für die Entfernung der Harzbildner und der 
korrosiven Schwefelverbindungen ist. 
An Stelle der Schwefelsäureraffination, die den 
Nachteil nicht unerheblicher Verluste mit sich bringt 
und eine lästige Säureharzaufarbeitung erfordert, 
hat sich in jüngster Zeit die kat a 'l y t i s c h e 
D r u c k r a f f i n a t ion eingeführt. 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 erhöhten Temperaturen 
über geeignete schwefelfeste Katalysatoren geleitet. 
Das Raffinat ist von hoher Reinheit und fast völliger 
Schwefelfreiheit. 
Die Z usa m m e n set z u n g des Roh ben z 0 I s , 
also des waschölfreien, einfach destillierten Vor­
erzeugnisses, hängt von den Verkokungsbedingun­
gen ab. Für eine ungefähre Zusammensetzung 
lassen sich etwa folgende Werte angeben: 

Benzol 78010 
Toluol 15010 
Xylole 5010 
Lösungsbenzole 2010 

Verwendung 
An Handelsprodukten werden von den Benzol­
fabriken die verschiedensten Typen wie Motoren-

Abb. 14: Ablreibeapparat tür benzolhalliges Wasmöl. 

benzol, 90er Benzol, Homologenraffinat, gereinigtes 
Benzol, Toluol, Xylol, Reinbenzol, Reintoluol, Rein­
xylol, Schwerbenzol, Lösungsbenzol I und Lösungs­
benzol II hergestellt. Die Ver wen dun g s -
z w eck e dieser umfangreichen Liste von Benzol­
erzeugnissen sind von vielseitigster Art. Ange­
fangen vom Treibstoff für Vergasermotoren, vom 
Lösungs-, Reinigungs- und Verdünnungsmittel über 
die Industrien der Farbstoffe, Pharmazeutika, 
Sprengstoffe, Schädlingsbekämpfungsmittel bis zum 
Rohmaterial für die Süßstoffabrikation - allen 
diesen Industriezweigen ist das Benzol mit seinen 
Abkömmlingen unentbehrlich. Für alle Handels­
sorten hat die BV-Aral A.G., Bochum, genaue 
Qualitätsvorschriften festgelegt, die für 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 für ausländische Harze eine Rolle spielt. 
Läßt man konzentrierte Schwefelsäure auf die Frak­
tion 165- 180° C des Rohbenzols einwirken, so bildet 
sich durch Polymerisation und Kondensation -
hauptsächlich von Cumaron und Inden - ejn Sub­
stanzgemisch, welches C u m a r 0 n h a r z genannt 
wird. Die Hauptanwendungszwecke dieser Cuma­
ronharze liegen auf , den . Gebieten der Anstrich­
stoffe, Lacke und Druckfarben. 
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In Am e r i k a zeichnet sich in den letzten Jahren 
eine Entwicklung ab, die auch für Deutschland be­
deutungsvoll werden kann. Als neue Großabnehmer 
für Benzol spielen in den Vereinigten Staaten die 
Kunststoffe, künstlicher Kautschuk und Nylon eine 
immer größer werdende Rolle. Der Benzolmarkt 
wird dort von der chemischen Industrie so völlig 
beherrscht, daß Ben z 0 I als T r e i b s t 0 f f 
übe r hau p t n ich t ver vf'e n de t wird. Die 
Kokereien und Gaswerke können den riesigen 
Bedarf bei weitem nicht decken, so daß die Benzol­
synthese immer stärkere 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 mußte 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 Teeröl zum Waschen 
des Gases, wie es heute noch üblich ist. 

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

Die stürmische Entwicklung der Benzolgewinnung 
brachte es zwangsläufig mit sich, daß aus dem 
ursprünglich 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 Höhe unmöglich geworden. 
Unter dem Zwang der Verhältnisse entschlossen 
sich die Benzolproduzenten in jenem Jahr zur 
Gründung 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. trägt. 

Die Hauptaufgabe, die es nach der Gründung der 
Benzol-Verkaufs-Vereinigung zu lösen galt, war 
die Er sc h I i e ß u ng neu e r Ab s atz g e b i e t e. 
Man erkannte, daß Benzol sich für den Betrieb von 
Verbrennungsmaschinen eignete. Bei der Abhängig­
keit Deutschlands vom ausländischen Benzinmarkt 
war hier eine Chance für 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 für motorische Zwecke infolge seiner 
Klopffestigkeit erwiesen und durch Einführung des 
Arals - einer Mischung aus Benzin und Benzol -
den Absatz des Benzols gefördert und zum vollen 
Erfolg geführt zu haben. Welch außerordentliche 
Bedeutung das Motorenbenzol für den Absatz der 
Benzolprodukte der Kokereien besitzt, geht aus 
Abb. 15 hervor, in der die deutsche Gesamt­
erzeugung von Benzolprodukten (einschließlich 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 
anteilmäßige Menge Motorenbenzol (jeweiliger Gebietsumlang). 

Aus dem Kurvenverlauf in Abb. 15 ist ersichtlich, 
daß der Verbrauch an Motorenbenzol anfangs nur 
zögernd einsetzt. 1913 hat aber der Absatz auf dem 
Treibstoffsektor bereits 100000 t und damit 45% 
der Gesamtproduktion erreicht. Der erste Weltkrieg 
brachte bei dem Mangel an heimischen Kraftstoffen 
für das Benzol eine starke Nachfrage, die von nun 
an nicht mehr nachließ und in manchen Jahren so 
groß war, daß nahezu die gesamte Benzolerzeugung 
für 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 
für die verschiedensten Verarbeitungszwecke in 
Anspruch. Die Spitzenerzeugung an Benzolproduk­
ten weist das Jahr 1943 mit 650000 t auf, wovon 
320000 tals Motorenbenzol Absatz fanden . Deutsch­
land hat seine frühere Benzolproduktion noch nicht 
wieder erreicht und wird diese durch die Ab­
trennung wichtiger Erzeugungsgebiete auch nicht 
wieder erreichen können. Immerhin waren es 1951 
bereits wieder 350000 t, von denen 150000 t oder 
43% auf Motorenbenzol entfielen. 

Der Erlös für technische Benzole und Motorenbenzol 
beträgt gegenwärtig im Schnitt ungefähr 60,- DM 
pro Ofo kg. Bei einem Anfall von 390000 t dieser 
Produkte auf den Kokereien im Jahre 1952 wird 
damit ein Betrag von rund 235 Mil!. DM erzielt, 
der einen beachtlichen Aktivposten für den deut­
schen Bergbau darstellt und dem Kohlenwertstoff 
Benzol zu verdanken ist. 



Koksofengas 
Nach der Gewinnung von Teer, Ammoniak und 
Benzol steht das Koksofengas für die verschieden­
sten Verwendungszwecke zur Verfügung. Bei Re­
generativ-Koksofenbetrieben kehrt die Hälfte des 
Rohgases unter die Koksöfen zurück, um durch 
Verbrennung die für den Kokereiprozeß notwendige 
Wärme 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 verfügbare Darbietung an Kokereigas 60% 
der erzeugten Gasmenge. 
Das Unterfeuerungsgas und ein großer Teil des für 
technische Zwecke verwendeten Gases wird zur 
Kostenersparnis ohne weitere Reinigung eingesetzt. 
Aber in vielen Fällen, wie beispielsweise bei der 
Versorgung der Städte mit Kraft- und Leuchtgas 
und überall dort, wo die FortIeitung des Gases mit 
Korrosionsgefahren in den Rohrleitungen verbunden 
ist, kann das Rohgas nicht ohne weiteres benutzt, 
sondern muß vorher einer Reinigung unterzogen 
werden. 
Im Vordergrund aller Notwendigkeiten zur Gas­
re i n i gun g steht die Entfernung des Schwefel­
wasserstoffes und der Blausäure. Der Schwefel­
wasserstoff stammt aus dem Schwefelgehalt der 
Kohle, und die Blausäure entsteht aus der Um­
setzung des Ammoniaks mit dem glühenden Koks. 

Beide Bestandteile sind als Korrosionsbildner sehr 
gefürchtet. Hinzu kommt, daß der Schwefelwasser­
stoff bei der Verbrennung schweflige Säure bildet. 
In bewohnten Räumen ist daher eine Verwendung 
von schwefelwasserstoffhaltigem Gas aus gesund­
heitlichen Gründen ausgeschlossen. 
Für die Reinigung des Koksofengases ist heute 
überwiegend das seit hundert Jahren bekannte 
"Trockenverfahren" in Benutzung, welches von den 
Gasanstalten übernommen wurde und mit Eisen­
hydroxyd als wirksamem Bestandteil arbeitet. Die 
Blausäure geht bei diesem Prozeß größtenteils in 
Berliner Bli;m über, während der Schwefelwasser­
stoff als Eisensulfid gebunden und letzteres durdl 
Behandlung mit Luft zu Eisenhydroxyd und freiem 
Schwefel regeneriert wird. 
Die Reiniger sind große eiserne Kästen mit ver­
schiedenen Lagen von Holzhorden, die mit Reini­
gungsmasse angefüllt sind. Man schaltet gewöhnlich 
vier Kästen 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 Grundflächenbedarfes besitzen. 
(Abb.16) 
Sdlwefel 
Die Masse ist erschöpft, wenn 40-50% Schwefel 
darin enthalten sind. In zentralen Aufbereitungs­
anlagen der Ruhrgas A.G., Essen, wird die Masse 

Abb. 16: Turmreinil~eranla~e für Niederdru<kentschwefelung (lnnenansicht mit Bedienun~sgan~). 



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 S eh w e f e I ein 
wichtiger Rohstoff, der Devisen erfordert und unsere 
Zahlungsbilanz mit dem Ausland belastet. Aus 
diesem Grunde wäre es erwünscht, die Schwefel­
produktion weiter zu steigern. Die Möglichkeiten 
hierzu sind in reichem Maße gegeben, wie folgende 
Betrachtungen erweisen: Im Jahre 1952 sind 15,5 
Mrd. m3 Gas von den Kokereien erzeugt worden. 
Legt man einen mittleren Schwefelgehalt von 
8 g/m3 Rohgas zugrunde, so errechnet sich die ver­
fügbare Schwefelmenge zu rund 125000 t. Würde 
dieser Schwefel restlos gewonnen, so könnte 
Deutschland seinen Schwefelbedarf selber decken. 
Die tatsächliche Schwefelerzeugung aus Kokereigas 
betrug 1952 jedoch nur 41 000 t, also 33% der mög­
lichen Menge. Der größte Teil des Gasschwefels 
geht also heute noch ungenutzt verloren. Es bleibt 
aber das Verdienst der Ruhrgas A.G., Essen - des 
bedeutendsten deutschen Schwefelerzeugers -, eine 
lästige Verunreinigung des Rohgases wie Schwefel­
wasserstoff in den wichtigen Kohlenwertstoff Block.­
schwefel umgewandelt zu haben. 

Abb. 17 : Thv lox -Gasentschwefelungsanlage. 

Die hohen Anlagekosten und der große Platzbedarf 
der Trockenreinigung haben dazu geführt, die Ent­
fernung des Schwefelwasserstoffs auf nassem Wege 
zu versuchen. Von den zahlreichen Vorschlägen, die 
diesem Problem gewidmet wurden, konnten sich im 
Ruhrgebiet bisher nur das Thylox-Verfahren der 
Koppers Co., Pittsburgh, mit arsenhaltiger Lösung 
als Waschflüssigkeit und die Pottasche-Druckwäsche 
von Koppers durchsetzen. (Abb. 17) 
Weder das Trockenverfahren noch die genannten 
Naßverfahren sind für die Schwefelreinigung des 
Gases als ideale Methoden anzusehen, weil sie 
betriebsfremde Stoffe benötigen. Im Hinblick auf 
die Wirtschaftlichkeit streben die Kokereien daher 
seit langem an, den Schwefelwasserstoff des Gases 
durch selektive Wäsche mit dem im Betriebe vor­
handenen Ammoniak zu entfernen. Die mit dem 
Am mon s c h w e f e I ver f a h ren 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 übersehen, welches Verfahren das Problem 
in günstigster Weise lösen wird, aber es besteht die 
zuversichtliche Hoffnung, daß es in absehbarer Zeit 
zu einer solchen Lösung kommt. 
Ferngas 
Je nach Art der Kohle schwankt die Zusammen­
setzung des Koksofengases in gewissen Grenzen. 



Nimmt man eine übliche Kokskohle an, die einen 
Gehalt an flüchtigen Bestandteilen von 20-300f0 
besitzt, so läßt sich die Z usa m m e n set z u n g 
des ger ein i g t e n K 0 k s 0 f eng ase s unge­
fähr folgendermaßen angeben: 

Wasserstoff 
Methan 
Kohlenoxyd 
schwere Kohlenwasserstoffe 
Kohlendioxyd 
Stickstoff 
Sauerstoff 

Hierbei: 
Oberer Heizwert 
(Verbrennungswärme) 
Unterer Heizwert 
Verhältnisdich te 
Wichte 

56,0 Vol.-Ofo 
24,0 Vol.-Ofo 

5,5 Vol.-Ofo 
2,0 Vol.-Ofo 
2,0 Vol.-Ofo 

10,0 Vol.-Ofo 
0,5 Vol.-Ofo 

4600 Kcal/Nm3 

4070 Kcal/Nms 

0,38 
0,49 kg/m3 

Außer diesen wichtigsten Bestandteilen enthält das 
Koksofengas noch Naphthalin in wechselnder, von 
der Außentemperatur abhängiger Menge. Will man 
das Gas "in die Ferne" leiten, so muß das Naph­
thalin vorher entfernt werden, um zu verhindern, 
daß es später bei Abkühlung in den Rohrleitungen 
ausfällt und zu Verstopfungen führt. Die hierfür in 
Gebrauch befindlichen Reinigungsverfahren be­
nutzen meist Tetralin als Waschmittel in einer 

Abb. 18: Gastrocknungs- und Entnaphthalinungsanlage für Ferngas. 

Druckstufe oder Anthracenöl in Verbindung mit 
einer Chlorcalciumtrocknung. (Abb. 18) 
Das Wesen der Fernleitung des Gases bestand um 
die Jahrhundertwende darin, Städte 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 Einführung der Verbundbatterien 
immer größere Gasmengen frei verfügbar wurden, 
reichte der verhältnismäßig geringe Verbrauch 
einiger Ruhrstädte als Absatz bei weitem nicht 
mehr aus. Die Kokereien sahen sich gezwungen, ihr 
Dberschußgas "abzufackeln" oder mit anderen Wor­
ten ausgedrückt 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 Männer des Ruhrbergbaus gründeten die 
Aktiengesellschaft für Kohleverwertung, die spätere 
Ruhrgas A.G., Essen, worin sich die Ruhrzechen mit 
der Absicht zusammenschlossen, für das Kokereigas 
beste Absatzmöglichkeiten zur wirtschaftlichen und 
technischen Verwertung zu schaffen. Mit dem Grün­
dungsjahr der neuen Gesellschaft begann ein neuer 
Entwicklungsabschnitt für das Steinkohlengas -



eine Entwicklung, die jede Erwartung der damaligen 
Zeit weit übertroffen 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 strömt das im Ruhrgebiet erzeugte 
Ferngas nach Hannover, Frankfurt, Süddeutschland, 
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
geführt wird. Die Ruhrgas A.G. vollendete im 
Herbst 1952 den 2000. Kilometer ihres Leitungs­
netzes. Außerdem verfügen die Thyssenschen Gas­
und Wasserwerke G. m. b. H., Duisburg-Hamborn, 
über Ferngasleitungen von etwa 450 km. 
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Abb. 19: Deutsche Gaserzeugung von 1910-1 951 
(jeweiliger Gebietsurnfang). 

Fe rn gas ist E deI e n er g i e im wahrsten 
Sinne des Wortes . Es ist sauber, bequem, billig, 
stets einsatzbereit und von hohem Wärmeinhalt. 
Aber nicht nur im Haushalt, auch in der Industrie 
und im Gewerbe erkannte man die Vorzüge des 
Ferngases. Die Entwicklung ist dahin gegangen, daß 
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, daß 1913 die 
Gaserzeugung sowohl bei den Kokereien als auch 
bei den Gaswerken höher war als 1951 im Bundes­
gebiet. Dazwischen liegen zwei Weltkriege mit 
ihren katastrophalen wirtschaftlichen Folgeerschei­
nungen und einschneidenden Gebietsverlusten für 
Deutschland, aber auch mit ihren antreibenden 
Kräften. 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 während der Wirtschaftsdepression 1932 
- steil nach oben führt. Auch nach 1945 setzt die 
Gasabgabe mit der wirtschaftlichen Erholung des 
Bundesgebietes rasch ein, so daß 1951 von den 
Kokereien nach Abzug des Eigenverbrauches be­
reits wieder 8,3 Mrd. m3 abgabebereit zur Ver­
fügung standen, wovon allein über die Ferngas-
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gesellschaften 4,7 Mrd. m3 verteilt wurden. Hiermit 
ist das Kokereigas zu dem wichtigsten Faktor in 
der deutschen Gaswirtschaft geworden. Die Abgabe 
der Gaswerke mit 2 Mrd. m3 tritt gegenüber dem 
Kokereigas in den Hintergrund. Der g r ö ß t e 
A b n e h m e r von Ferngas ist die eis e n s c h a f -
fende und eisenverarbeitende In­
du s tri e . Erst in weitem Abstand folgt an zweiter 
Stelle das Kommunalgas. Die Einnahmen aus dem 
Kokereigas bilden für die Zechengesellschaften den 
höchsten Einnahmeposten der Kohlenwertstoff­
erzeugnisse. 
Verwendung 
Der Schwerpunkt der Gasverwendung liegt auf dem 
Gebiet der Beleuchtung und vor allem der Wärme­
erzeugung. In den 30er Jahren ist als neues Absatz­
gebiet die Lieferung von Wasserstoff für die Am­
moniaksynthese und für die Hydrierung hinzu­
gekommen. Da Kokereigas rund 56% Wasserstoff 
enthält, bestand ein großer Anreiz, diese ideale 
Wasserstoffquelle als Lieferant für 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 
Kälte. Nach der Lösung 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 m3 Wasserstoff. Rechnet man den 
Wasserstoff in Kohle um, so sind für 1 kg Stickstoff 
im fertigen Düngemittel bei Einbeziehung des Ge­
samtbrennstoffverbrauchs rund 5 kg Steinkohle not­
wendig. Man erkennt hieraus, welche günstigen 
Möglichkeiten gerade der Ruhrbergbau mit seinen 
Rohstoffquellen bot, um die Ammoniaksynthese 
nutzbringend und werteschaffend einzusetzen. 
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Abb. 20: Gasabgabe der deutschen Kokereien und Gaswerke 
von 191 3-1 951 (jeweiliger Gebietsumfang). 

Auch die Kohleverölung, wie sie von F. BERGIUS 
begonnen und von M. PIER mit der LG.-Farben­
industrie erfolgreich groß technisch durch Anwen­
dung geeigneter Katalysatoren gelöst wurde, be­
nötigt große Mengen an Wasserstoff und elek­
trischer Energie. Beides hat der Bergbau reichlich 
zur Verfügung und war daher in der Lage, auch 
dieses für die Versorgung Deutschlands mit Kraft-



stoffen so wichtige Gebiet in der Vergangenheit zu 
großen Erfolgen zu führen. 
Die Fischer-Tropsch-Synthese, die über Wassergas 
ilUS Steinkohlenkoks oder Schwelkoks Kraftstoffe 
und Paraffin zu erzeugen vermag, kann hier nur 
ilndeutungsweise erwähnt werden, genau so wie 
die großartige Entwicklung, wie sie sich in den 
letzten Jahren iluf Basis Koksofengas für chemische 
Synthesen aus dem Methan und dem Äthylen sowie 
seinen Derivaten vollzogen hat. Die Fülle der 
Gegebenheiten, die sich hier für das Koksofengas 
als chemischen Rohstoff eröffne t, ist noch nicht 
abzusehen. 

Zusammenfassung und Ausblick 
Die Wanderung durch die Kohlenwertstoffbetriebe 
der Kokereien ist beendet. Es konnte nur ein Streif­
zug sein, mit flüchtigen Einblicken und kurzen 
Betrachtungen. Wir haben verfolgt, was aus dem 
ersten Patent von Johann Joachim BECHER im 
Jahre 1681 über "die Herstellung von Pech und 
Teer aus Steinkohle" bis zum heutigen Tage ge­
worden ist und wie sich aus der lästigen zäh­
schwarzen Flüssigkeit mit dem charakteristischen 
Teergeruch allmählich ein riesiger Industriezweig 
entwickelt hat. Wir haben gesehen, welche Mühe 
es bereitet, das Ammoniak aus dem Kokereigas zu 
gewinnen und es auf Ammoniumsulfat - das wich­
tige und für bestimmte Zwecke bevorzugt ver­
wendete Düngemittel - 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, lagerungsfähigen und sau­
heren MotQrenbenzol zu gelangen, und wie gerade 
iluf diesem Gebiet die Kokereien durch schöpferische 
Arbeit die reichste Benzolquelle, die wir kennen, 
c!rschlossen haben, ohne hierfür auf Vorbilder in 
den Gaswerken zurückgreifen zu können.' Und 
schließlich ist überzeugend in vielen Beispielen dar­
gelegt worden, daß das Kokereigas in seiner Dar­
bietung als Ferngas für Industrie, Gewerbe und 
Haushalt wegen seiner hervorragenden und ein­
maligen Güteeigenschaften unentbehrlich geworden 

Abb. 21: Stammbaum der Steinkohle. 

ist und immer neue Freunde gewinnt. Aber nicht 
nur wegen seines Wtirmeinhaltes in leicht zugäng­
lidler Form wird das Kokereigas geschätzt. Es hat 
ein Zeitabschnitt begonnen, in dem seine wertvollen 
In haI t s t 0 f f e wie Wasserstoff, Methan, Äthylen 
und Homologen für chemische Synthesen als 
Roh s t 0 f f e beg ehr t werden und noch manche 
interessante Entwicklung in der Zukunft erwarten 
las~en. 

Ja - es lohnt sich schon, der chemischen Kohle­
veredlung Mühe und Arbeit, Interesse und Forscher­
talent zu widmen. Möge besonders der Nachwuchs 
iln diesem Gebiet nicht vorübergehen, welches noch 
so manche schöne Aufgabe zu stellen vermag. Der 
Stammbaum der Steinkohle hat bereits viele Triebe 
und zahlreiche gesunde kräftige Zweige entwickelt, 
aber der Baum muß noch größer, stärker und 
ertragreicher werden. Mit Stolz darf "die chemische 
Veredlung der Steinkohle durch Verkokung" auf 
ihre bedeutenden Erfolge verweisen, die für den 
deutschen Bergbau einen wichtigen und unentbehr­
lichen Ertlagsfaktor bilden. Betrug doch im Jahre 
1952 der Erlös aus den Kohlenwertstoffen der 
Kokereien über 1000 Mill. DM. 
Der Bergbau an der Ruhr arbeitet unter ungünstigen 
geologischen Verhältnissen. Geringe Flözmächtig­
keiten und absink ende Teufen erschweren die 
Förderung und verteuern die Kohle. Im volkswirt­
schaftlichen Interesse ist aber eine Preissteigerung 
für den wichtigsten Grundstoff Kohle wegen der 
allgemeinen Folgeerscheinungen unerwünscht. Wie 
ist dieser Entwicklung erfolgreich zu begegnen? 
Neben reinen bergbauIichen Maßnahmen ist es 
besonders die C h e m i e, die z u einer E r lös -
steigerung des Bergbaues beitragen 
kann. Aus dem B ren n s t 0 f f K 0 h lern u ß 
immer mehr ein Roh s t 0 f f wer den, und die 
anfallenden rohen Kohlenwertstoffe müssen immer 
mehr als veredelte Produkte in den Absatz gehen. 
Es ist zu hoffen und zu wünschen, daß noch manche 
bedeutsamen Fortschritte in dieser Richtung erzielt 
werden. Die Devise für die Zukunft muß daher 
lauten: 

Steinkohle fördern und veredeln -
Kohlenwertstoffe gewinnen und vergüten -
wo immer dieses möglich ist! 
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