Gerhard Robke

Uber viele Zechen im Raum Bochum gibt es
umfangreiche Dokumentationen und Publikati-
onen. Die Berqwerke, die zur Grofischachtanla-
ge Robert Miiser zusammengelegt wurden, sind
aus unserem Bewusstsein jedoch weitgehend
verschwunden. Keine grofiere Verdffentlichung
zu Robert Miiser ist nach 1936 erschienen,
und nur wenige wissen um die Bedeutung des
heute praktisch unbekannten Bergwerks Ama-
lia. Dabei hat das Bergwerk Amalia, was die
Entwicklung der Kokereitechnik und die Wei-
terverarbeitung der Kohlenwertstoffe anbe-
trifft, stets eine fiihrende Rolle gespielt, bis die
Rohstoffbasis der chemischen Industrie in den
1960er-/70er-Jahren villig auf erdélstammige
Produkte umgestellt wurde.

Die wesentlichen Schritte in der technologi-
schen Entwicklung, der Wiederaufbau 60 Jah-
re nach Ende des Zweiten Weltkrieges sowie
das in diesem Jahr anstehende 150-jidhrige Fir-
menjubildum der Harpener Bergbau Aktien-

gesellschaft (heute HARPEN AG, Dortmund)
sind der Grund, Erlebtes und Uberliefertes zur
Geschichte des Bergwerks Amalia in diesem
Aufsatz zusammenzustellen.

Griindung der Harpener
Bergbau-Aktiengesellschaft

, Unbestritten nimmt der Steinkohlenberg-
bau in Westfalen durch sein rasches Auf-
blithen unter allen Industriezweigen den
ersten Rang ein, und ldsst sich die Grenze
des Aufschwungs noch nicht absehen. Der
Grund liegt einmal in der bedeutenden
Erweiterung des Markts fiir den Steinkoh-
lenabsatz durch die bereits vorhandenen
und stetig sich mehrenden Eisenbahnen;
dann aber auch in dem Aufbliihen der In-
dustrie tiberhaupt, vorzugsweise aber der
Metall-Industrie.”

History of the Amalia Pit in Bochum-Werne

Extensive documentation and publications exist for many pits in the Bochum area.
However, the mines that were merged to form the Robert Miiser complex have largely
been forgotten. There has been no major publication on Robert Miiser since 1936, and
only a few are aware of the importance of the now virtually unknown Amalia pit.
Yet in terms of coking technology and processing of coal by-products, Amalia always
played a leading role until the basis for the chemical industry’s feedstock was com-
pletely switched to oil-derived products in the 1960s and 1970s.

The major advances in technological development, the reconstruction 60 years after
the end of the Second World War and this year’s 150th anniversary of Harpener Berg-
bau-Aktiengesellschaft (today HARPEN AG, Dortmund) are all reasons for this essay
incorporating experiences and reports on the history of the Amalia pit.
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Mit dieser Einleitung aus dem ,Prospec-
tus” vom 31. August 1855 der Harpener
Bergbau-Gesellschaft zu Dortmund war-
ben die Herren Wilhelm von Hével, Hein-
rich von Sydow und Dr. Wilhelm Miiser,
alle aus Dortmund, sowie Ludwig Vaerst
aus Unna um die Zeichnung von Anteilen
der geplanten Aktiengesellschaft." Zuvor
war mit Urkunde vom 20. Februar 1855
dem Gewerken Wilhelm von Hovel mit
64 und den Herren Dr. Wilhelm Miiser,
August Miiller und Georg Riiping mit je
21 '/, Kuxen das Eigentum zum Bergwerk
Amalia nach vorausgegangener Mutung
verliehen worden. Zu diesem Komplex
gehorten die Steinkohlenfelder, fir die bei
der Koniglichen Bergbehorde zu Bochum
folgende Namen eingetragen wurden:
Prinz von Preuflen, Neumond, Kloth-
kamp, Sirius, Harpen, Hackelmen, Ro-
senbaum, Selinde, Amalia, Hofesaat und
Heinrich Gustav (Abb. 1). Die Gesamtgro-
Be wird mit 4844 Morgen (preufisch), ent-
sprechend 12,367 km? angegeben.?

AuBer dem Steinkohlenfeld Amalia hat-
ten Wilhelm von Hével und seine Freun-
de das Bergeigentum tiber insgesamt 12
Steinkohlenfelder im Raum Harpen er-
worben. Dem ,Prospectus” waren zwei
Anlagen beigefiigt, die von Beamten des
Kéniglichen Bergamts gefertigt wurden.
In der Anlage 1 verwies der Bergmeister
Arnold von der Becke auf die gtinstige
Fettkohlen-Basis der Felder und die zu
erwartende Anbindung an die geplanten
bzw. im Bau befindlichen Eisenbahn-Stre-
cken Dortmund-Bochum-Oberhausen
und Bochum-Witten-Hagen mit Anbin-
dung an das Siegerland. Von der Becke
empfahl, zundchst zwei Schéchte in den
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ADbb. 1: Grubenfelder der Harpener Bergbau-Aktiengesellschaft

Feldern Prinz von PreufSen und Hofesaat
oder Amalia abzuteufen.

Die vom Koniglichen Markscheider G.
Engelhardt verfasste Anlage beschrieb die
Lagerung und die Méchtigkeit der Koh-
lenfléze und verwies auf die betrieblichen
Erfolge der angrenzenden fordernden
Zechen Friederica und Vollmond. Somit
sei man auf die Ergebnisse der Probeboh-
rungen allein nicht angewiesen und kon-
ne einen Reingewinn von 1% Silbergro-
schen pro Scheffel erzielen, was bei einer
jahrlichen Foérderung von sechs Millionen
Scheffel 300 000 Taler Gewinn ausmachen
wiirde.

Im Oktober 1855 folgte dem Prospekt die
Aufforderung zur Zeichnung der ausge-
schriebenen eine Million Taler, und am 4.
Januar 1856 kam es zur konstituierenden
Generalversammlung in Dortmund, auf
der Wilhelm von Hével zum Vorsitzenden
des Verwaltungsrats gewihlt wurde.® Bis
zum Eintreffen der , Allerhochsten” Be-
statigungsurkunde vergingen noch eini-
ge Monate, da die preuflische Regierung
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Anderungswiinsche anmeldete. Ende De-
zember 1856 traf dann die vom Minister
von der Heydt gezeichnete und von Kénig
Friedrich Wilhelm IV. unterschriebene Ur-
kunde bei der Harpener Bergbau-Aktien-
gesellschaft ein.

Von Hoével und seine Konsorten hatten
schon vor der Griindung der Gesellschaft
die Arbeiten zum Abteufen eines Schachts
im Feld Heinrich Gustav aufgenommen.
Der Schacht wurde nach dem verstorbe-
nen Berghauptmann in Dortmund, Theo-
dor Jacob, benannt. Die konstituierende
Generalversammlung bestatigte nachtrig-
lich die Anstellung des aus dem Staats-
dienst ausgeschiedenen Bergmeisters Ar-
nold von der Becke zum Grubendirektor
der Harpener Gesellschaft. Die Abteufar-
beiten verzogerten sich wegen ungiinsti-
ger Lager- und Wasserverhiltnisse. Eine
zur Wasserhaltung in Berlin bestellte und
verspdtet ausgelieferte  Dampfpumpe
konnte die einbrechenden Wassermengen
nicht férdern, wodurch die Arbeiten drei
Monate eingestellt werden mussten, so
dass mit einer Verspatung von anderthalb

Jahren erst am 6. April 1859 Kohlen vom
Schacht Jacob auf den Markt kamen. Bis
zum Jahre 1864 konnte Harpen die jahrli-
che Férderung auf 146 000 t steigern.

Auch beim Niederbringen eines Schachts
im Feld Prinz von PreufSen traten unerwar-
tete Schwierigkeiten auf. Erst am 12. No-
vember 1861 wurde die Kohlenférderung
aufgenommen. Durch die Verzégerungen
beim Abteufen beider Schichte kam es
zu hohen wirtschaftlichen Verlusten, zu-
mal die zu Beginn der Arbeiten gezahlten
Preise von 8,84 auf 4,46 Mark/t Kohle von
1858 bis 1863 fielen. Die allgemeine Bais-
se vernichtete kleine Betriebe und fiihrte
zur Verscharfung des Wettbewerbs. Auch
Wilhelm von Hével geriet in finanzielle
Schwierigkeiten und musste Konkurs an-
melden. Zusétzliche betriebliche Proble-
me, wie verstarkte Wasserzufliisse, gestor-
te Lagerung und zu lange Wege zu den
glinstigsten Abbaupunkten, konnten erst
durch Ubernahme der Gewerkschaft Voll-
mond mit ihrem nur 500 m weiter dstlich
gelegenen Schacht Caroline geldst wer-
den. In den Jahren 1870 bis 1874 steigerte
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sich die jdhrliche Forderung von 275 000
auf 402 000 t. Gleichzeitig zogen die Preise
in diesen Jahren auf 9,5, 11,10 und 14,80
Mark/t an. Auch die Koksproduktion er-
hshte sich um das Dreifache, was einem
Anteil von 16,75 % der im Ruhrgebiet pro-
duzierten Menge entsprach.*

Zeche Amalia

Das Jahr 1873 ist als Ausgangspunkt fiir
das Bergwerk Amalia anzusehen. In die-
sem Jahr wurde von der Harpener Berg-
bau-Aktiengesellschaft der Borgmannshof
in Werne, Kreis Bochum gekauft, und am
10. Juni 1873 reichte Arnold von der Becke
einen Betriebsplan zum Abteufen eines
Schachts beim Koéniglichen Bergamt Bo-
chum-Stid ein. Bereits am 30. Juni began-
nen die Abteufarbeiten. Hierzu wurden
der Steiger Hiilsebusch und der Fahrhau-
er W. Zorn verpflichtet.” Obersteiger Berg
berichtete an das Bergamt, dass am 17. Juli
1874 eine Teufe von 30 m erreicht wurde.
An Tagesanlagen fanden sich eine Schmie-
de, eine Schreinerei und zwei Maschinen-
gebdude.®

Starke Wassereinbriiche behinderten fort-
an das Teufen und machten eine Stundung
der Arbeiten von August bis Oktober 1874
erforderlich.” Zwischenzeitlich wurde eine
Kesselanlage zum Betreiben einer Wasser-
haltungspumpe errichtet. Die Fortsetzung
des Teufens wurde dem Bergamt am 7.
Oktober 1874 angezeigt.® Im zweiten ,Se-
mester” 1874 konnte der Schacht nur um
10 m auf insgesamt 40,5 m weiter geteuft
werden. Wasserreicher Mergel machte die
Sistierung der Abteufarbeiten notwendig.
Erst im zweiten Semester 1875 wurden
weitere 28,7 m bei zeitweiligem Wasserzu-
fluss von 8,7 m?/ min abgeteuft. Im ersten
Halbjahr 1876 erreichte man das Stein-
kohlengebirge bei 76,4 m Teufe. Das ers-
te, 59° nach Stiden geneigte Fléz war 1,36
m michtig; das Hangende bestand aus
sandigem Schiefer und das Liegende aus
Sandstein. Im gleichen Zeitraum wurde
auch das zweite Fl6z, das den Gaskohlen
zugeordnet wurde, mit einer Méchtigkeit
von 0,91 m bei 94 m Teufe durchortert.’

Im November 1876 mussten die Arbeiten
zum Niederbringen des Schachts wegen
der herrschenden schlechten Wirtschafts-
lage gestundet werden. Uber den Fort-
gang der Arbeiten berichtete Obersteiger
Wiggershaus am 21. Februar 1885 an das
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] Jahr Kohlenforderung Belegschaft Koksproduktion

| (1000 t) (1000 t)
1886/1887 149,0 434

I 1887/1888 150,0 46,7
1888/1889 158,4
1889/1890 167,1 50,2
1890/1891 183,0 426 48,7
1891 205,0 768 61,7
1892 212,4 821 754
1893 2109 875 74,3
1894 222,3 935 85,5
1895 2258 968 88,5
1896 279,83 1075 102,5
1897 266,1 1125 104,4
1898 278,1 1236 102,6
1899 294,6 1252 105,1
1900 2982 1299 112,8
1901 229,8 1203 67,0
1902 200,1 1059 41,5
1903 229,6 1128 85,0
1904 237,8 1215 109,5
1905 195,3 1091 88,1
1906 251,8 1090 121,1
1907 236,7 1025 1232
1908 243,0 1095 104,1
1909 220,5 1001 69,9
1910 245,6 1017 74,3
1911 239,0 1006 67,1
1912 272,3 1013 77,1
1913 298,4 1119 72,3
1914 231,6 994 59,7
1915 216,5 792 2,0
1916 225,3 897 77,1
1917 236,3 990 92,6
1918 2334 1039 101,0
1919 188,4 1075 66,6
1920 238,7 1271 77,7
1921 228,7 1388 91,2
1922 2229 1407 104,6
1923 85,3 1150 26,4
1924 202,0 875 91,9
1925 207,7 805 Kokerei im November

1924 stillgelegt
1926 260,0 802
1927 288,8 905
1928 Forderung unter
,Heinrich Gustav”
ausgewiesen

Tab. 1: Kohlenforderung, Koksproduktion und Belegschaft der Harpener Bergbau-Aktiengesell-

schaft
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Kénigliche Bergamt: Das Abteufen wurde
bis zu einer Teufe von 188 m fortgesetzt
und der Schachtdurchmesser auf 5,50 m
erweitert. Zum Abbau der Floze 17, 19,
21 und 23 wurden Grundstrecken in Gst-
licher und westlicher Richtung aufgefah-
ren. Ein Ventilator, Patent Winter, nahm
den Betrieb auf.'” Im ersten Halbjahr 1885
mussten die holzernen Steigen im Schacht
gegen eiserne ausgetauscht und Spurlat-
ten montiert werden. Der Schacht erreich-
te eine Teufe von 199 m, und die zweite
Tiefbausohle wurde bei 192 m Teufe ange-
setzt. Die Arbeiten am Schachtturm waren
abgeschlossen."!

Die Kohlenférderung begann am 1. Okto-
ber 1885. Zur Aufbereitung der Rohkoh-
len stand eine von der Firma C. Liihrig,
Dresden, gebaute Wasche mit Separation
zur Verftigung. Im Betriebsplan fiir das
erste Halbjahr 1887 wurde der Abbau
aus den Flozen 18, 19 und 21 bis 23 vor-
gesehen.”” Am 10. Mérz 1887 ereignete
sich in der &stlichen Grundstrecke Floz
19 eine Schlagwetterexplosion, wobei ein
Bergmann tddlich verungliickte und vier
Verletzte zu beklagen waren. Daraufhin
stellte das Oberbergamt Dortmund den
Betrieb in der ¢stlichen Grundstrecke so-
lange ein, bis ein Durchhieb zur Wetter-
sohle fertig gestellt war. Im Juli 1887 er-
folgte ein Schiefverbot fiir die Flze 18, 23
und 24 (Sonnenschein).” 1887 erwarb die
Harpener Bergbau-Aktiengesellschaft das
benachbarte Grubenfeld Schildwacht fiir
35 840 Mark. Das Feld war 1,033 km? grofi;
der Abbau konnte von Amalia aus begon-
nen werden,' und die folgenden Jahre
waren durch eine stindige Zunahme der
jahrlichen Férdermengen gekennzeichnet
(vgl. Tab. 1).

Bei einer Explosion im Floz 18 wurden
am 2. Januar 1891 sieben Bergleute geto-
tet und mehrere schwer verletzt.!> Der
Maérkische Sprecher” vom 6. Januar 1891
berichtete: , Die eigentliche Explosion hat
im Floz 18 stattgefunden, doch wurden
auch die anliegenden Floze in Mitleiden-
schaft gezogen. Die durch die Explosion
angerichtete Verwiistung ist eine furcht-
bare und ist eine weit reichende gewesen,
da die Zwischenpfeiler und Bauwerke auf
weite Strecken hin zerstért wurden. Eine
amtliche Untersuchung iiber den Umfang
und die Veranlassung der Explosion ist
eingeleitet. Nicht genug kann gerithmt
werden, wie nach der Explosion Beamte
und Arbeiter sich bemiihten, die getdteten
Opfer zu bergen und die gefdhrdeten Ka-
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Abb. 2: Zeche Amalia, 1895

meraden in Sicherheit zu bringen, was in
ziemlich kurzer Zeit gelang.”'

Im gleichen Jahr forderte das Bergamt die
Errichtung eines Wetterschachts. Die Har-
pener Bergbau-Aktiengesellschaft bean-
tragte mit Schreiben vom 9. April 1892 das
Abteufen eines Wetterschachts, 55 m siid-
ostlich vom Hauptschacht entfernt, mit
3,5 m Durchmesser und einer vorgesehe-
nen Teufe von 191 m. Mit Schreiben vom
19. Februar 1894 berichtete der seit dem
1. Juli 1875 mit der Leitung der Harpener
Bergwerke betraute Bergwerksdirektor
Otto Adpriani tiber die Fertigstellung des
Wetterschachts mit zugehorigem Liifter,
System Pelzer, mit einer Leistung von
3000 m3/min (Abb. 2). Seit dem 13. Mérz
1895 wurden zusitzliche 905 m3/min ver-
brauchte Wetter vom Schacht Jacob iiber-
nommen.'”.

1896 zéhlten zur Belegschaft 1075 Bergleu-
te bei einer Forderung von 288 000 t. Aus
den Fragebogen des Bergamts geht hervor,
dass an ,thierischen und maschinellen

Triebkriften” 74 Pferde (davon vier iiber
Tage) und 20 Dampfmaschinen zur Verfii-
gung standen.'® Das Jahr 1898 war dann
durch rege Bautétigkeit bestimmt: Mit zu-
nehmender Belegschaft war der Umbau
und die VergroBerung der Waschkaue né-
tig. Fiir die Aufhaldung der Kesselasche
musste eine 210 m lange Transportbriicke
gebaut werden. 1899 wurde die Aufstel-
lung eines Luftkompressors in Angriff ge-
nommen. Mit Schreiben vom 31. Mai 1901
an das Bergamt berichtete die Zeche tiber
das Aufstellen von 12 Bogenlampen und
die Beleuchtung der Tagesanlagen durch
238 Glithlampen. Mit zunehmendem Ein-
satz elektrischer Energie mussten ein wei-
terer Dynamo neben dem Luftkompressor
installiert und wegen des gestiegenen
Dampfbedarfs drei neue Kessel aufgestellt
werden."”

Am 14. Médrz 1902 beantragte die Har-
pener Bergbau-Aktiengesellschaft beim
Bergamt Bochum die untertigige Verbin-
dung von Amalia zum Schacht Neu-Iser-
lohn II. Hierzu sollte die dritte Sohle Ama-
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lia mit der fiinften Sohle Neu-Iserlohn
(-158,4 m) verbunden werden. Im gleichen
Jahr wurde auch ein neuer Kanal siidlich
der Bergehalde (spéter Sportplatz) fertig
gestellt.* Dieser Kanal nimmt noch heute
den Limbecker Bach auf; er verlauft unter
der Abzweigung Norenbergstraie /Korb-
stiick in westlicher Richtung und miindet
in den Olbach (Abb. 3).

Im Untertagebetrieb ging am 22. Juni 1903
eine Strecke zu Bruch, wobei drei Berg-
leute verschiittet wurden. Sie konnten
gliicklicherweise nach 20 Stunden lebend
geborgen werden. Im gleichen Jahr fiel
durch einen Achsenbruch am 5. Dezem-
ber die Férdermaschine aus. 195 Bergleute
mussten fir 16 Tage zur Zeche Neu-Iser-
lohn verlegt werden. Nur wenige Monate
spater berichtete der Betrieb dem Bergamt
(10. April 1904) tber die Zerstérung von
Spurlatten wéhrend der Forderung im
stidlichen Schachtbereich. Die Frithschicht
fuhr deshalb auf Schacht Jacob aus, wih-
rend die Mittagschicht eine Feierschicht
verfahren musste.?!

Das Jahr 1905 zeichnete sich durch beson-
dere betriebliche Aktivitdten aus: Zunéchst
wurden das Schachtgeriist um 5 m erhoht,
die Seilscheiben erneuert und die zweite
Fordermaschine fiir die Nebenférderung
montiert. Die Isselburger Hiitte hatte eine
dampfbetriebene Maschine geliefert, deren
Trommel mit 7 m Durchmesser und 2 m
Breite angegeben wurde. Die maximale Ge-
schwindigkeit betrug 12 m/s . Die Seilfahrt
wurde am 16. November durch das Berg-
amt abgenommen. Die &uflere Ansicht
des Schachtgeriistes hat sich bis zur Still-
legung nicht verdndert. Uber die Weih-
nachtstage erfolgte der Abbruch der alten
Feinkornsetzmaschinen und der Einbau
neuer Aggregate. Im gleichen Jahr tauch-
ten in den Betriebsunterlagen erstmals
Ergebnisse von untersuchten Wetter-Pro-
ben auf. Diese Wetter-Analysen wurden
im Laboratorium der Harpener Bergbau-
Aktiengesellschaft auf der Zeche Preufien
I in Linen-Gahmen durchgefiihrt. Unter-
schrieben waren die Analysen-Protokolle
vom Chemiker Pfeiffer. Auch die Nut-
zung elektrischer Energie schritt schnell
voran. Im zweiten Halbjahr 1905 wurde
ein weiterer Dynamo u. a. zum Antrieb
einer Kreissdge und einer Uhrenanlage
in Betrieb genommen.? In den folgenden
Jahren betrug die jahrliche Steinkohlen-
Forderung 220 000 t bis 300 000 t bei 1000
bis 1100 Belegschaftsmitgliedern (vgl.
Tab. 1).

Der Anschnitt 58, 2006, H. 4-5

forderschacht
bis 192m Teuls 55m ¢
“ 25Tm
* 367m -~

7 @a 4
Lodpyl i

Wetterschacht
Teufe 367m 3.5m ¢

Abb. 4: Schachtscheiben der Zeche Amalia

Die Jahre von 1910 bis 1912 waren sodann
gekennzeichnet durch die Erneuerung der
Schachtausmauerung von der dritten zur
zweiten Sohle und durch Erganzungsbau-
ten zu den Tagesanlagen (Abb. 4). Hierzu
zéhlten der Bahnanschluss zum Zechen-
platz, der Bau einer Hochspannungs-
Schaltanlage (1911), die Errichtung eines
Ventilatorgebdudes (1912) und eines Er-
frischungsraumes. Im jghrlich dem Kénig-
lichen Bergamt Bochum-Siid vorzulegen-
den Betriebsplan von 1912/13 waren fiir
Kohlenseparation, Koksseparation, Auf-
ziige, Werkstitten und Koksléschpumpen
elektrische Antriebe ausgewiesen. Der
gleiche Betriebsplan sah fiir die Grubenwas-
sersituation den Einsatz von drei Pumpen
zum Heben des Grubenwassers von der
dritten Sohle vor. Das Wasser der vierten
Sohle wurde nach Neu-Iserlohn, Schacht 2
abgeleitet und dort gehoben. Im Berichts-
jahr 1913/14 wurde beantragt, den Haupt-
schacht bis zur vierten Sohle (-258,6 m) zu
teufen; der Wetterschacht hatte diese Teu-
fe bereits vorher erreicht.

Am 20. September 1913 stellte die Har-
pener Bergbau-Aktiengesellschaft beim
Bergamt den Antrag zur Genehmigung
der Durchérterung des Sicherheitspfeilers
zwischen Amalia und der Zeche Loth-
ringen. Die Vertragsparteien hatten sich
darauf verstdndigt, dass Harpen fiir zehn
Jahre in den Flézen Angelika und Di-
ckebank Kohlen abbauen durfte und fiir
die geforderte Tonne Kohle 0,6 Mark an
Lothringen abzufiihren hatte. Das Berg-

amt genehmigte die Durchérterung mit
Schreiben vom 23. Oktober 1913.% In je-
nen Jahren war fiir Briefsendungen das
Postamt Langendreer zustindig. Uber
das Amt Liitgendortmund konnte die
Zeche Amalia unter der Nummer 24 fern-
miindlich erreicht werden.

Waihrend des Ersten Weltkrieges gab es
nur wenige Besonderheiten zum Betriebs-
geschehen zu berichten. Im Betriebsplan
1917 /18 wurde die untertigige Forderung
mit elektrisch angetriebenen Lokomoti-
ven aufgefithrt. Ferner ist die Erweite-
rung des Zechenbahnhofs nach Norden
erwidhnt worden, wohl im Hinblick auf
die geplante Benzolreinigung (s. u.). Der
zunehmende Einsatz druckluftgetriebe-
ner Gerdte machte die Anschaffung eines
neuen Turbo-Verdichters notwendig. Ein
entsprechender Verdichter von der Ze-
che Victoria mit einer Leistung von 12 000
m3/Stunde sollte nach dem Betriebsplan
1919/20 im Anbau der Maschinenhalle
aufgestellt werden. Das Projekt kam nicht
zur Ausfiihrung. Ein urspriinglich von der
Firma Pokorny & Wittekind fiir die Zeche
Roland gebauter Kompressor wurde nach
Stilllegung dieser Zeche nach Amalia um-
gesetzt.

Am 27. September 1923 kam es durch
Selbstentziindung im Fléz Sonnenschein
zu einem Grubenbrand. Mit Schreiben
vom 2. Juli 1924 lie das Bergamt Bochum
die untertigige Nutzung schlagwetter-
gesicherter elektrischer Lampen zu und
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erinnerte an das Mitfithrgebot von Ben-
zin-Sicherheitslampen fiir Wetterméanner,
Aufsichtspersonen, Schiefmeister und
Betriebsrite.

Der Betriebsplan 1925/26 wies den Bau
von zwei Wanderrost- und vier Flamm-
rohr-Kesseln fiir 14- bzw. 10-bar-Betriebs-
druck aus. Ein Jahr spédter musste die ver-
altete Dampfférdermaschine 1 durch eine
elektrisch angetriebene ersetzt werden.
Diese Maschine, mit einem 680 kW leis-
tenden Motor, war vorher mehrere Jahre
auf der Zeche Hugo im Einsatz. Ob die
Elektrohdngebahn fiir die Beschickung
der Kohlebunker, die das Bild der Zeche
bis in die 1950er-Jahre pragte, zeitgleich
gebaut wurde, l4sst sich nicht mit Sicher-
heit konstatieren. Ergéinzend fiihrte die
Firma Dérnen, Dortmund, Verstarkungen
am Schachtgertist durch, da die Férderka-
pazitit durch Umbau der Férderkorbe auf
drei Boden mit jeweils zwei Wagen von
bisher vier Béden mit jeweils einem Wa-
gen erhoht wurde.

Bereits im Betriebsplan 1926/27 wurde
der Zustand der Kohlenwésche beklagt.
Neben der veralteten Technologie bemén-
gelte man die unrationelle Arbeitsweise.
Uberlegungen, die Rohférderkohle mit ei-
ner Seilbahn zur Wésche des Schachts Ja-
cob zu transportieren, kamen nicht in die
Planungsphase, da die zwischenzeitlich
eingetretenen wirtschaftlichen Verhilt-
nisse zu einer allgemeinen Reduzierung
der Férderung und einer Konzentration
von Zechen zu Zentralschachtanlagen
fiihrte. Ende des Jahres 1927 wurde die
Aufbereitung auf der Zeche Amalia ein-
gestellt. Der Abbruch der Aufbereitungs-
anlagen fand in den Jahren 1930/31 statt.
Fiir das Betriebsjahr 1928 berichtete die
Zeche Amalia nicht mehr als selbststdn-
diger Betrieb. Die Kohlenférderung wur-
de unter den Produktionszahlen der Ze-
che Heinrich Gustav ausgewiesen. Nach
Stilllegung der Wéasche Amalia gelang-
te die Rohférderkohle untertidgig zum
Schacht Jacob und zur dortigen Wésche.
Spater, nach Vergréferung des Schachts
Arnold der Zentralschachtanlage Robert
Miiser, fand die Aufbereitung dort in der
neuen Wische statt. Dem Betriebsplan
1937/38 ist zu entnehmen, dass die Koh-
len von der ersten und dritten Sohle mit
beiden Maschinen des Schachts Amalia
zur vierten Sohle geférdert wurden. Der
Weitertransport erfolgte per Schragfor-
derung zur vierten Sohle des Schachts
Arnold.*
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Abb. 5: Schacht Amalia

Zur Verbesserung der Bewetterung im
nordlichen Teil des Grubenfelds Amalia
wurde 1943 der Bau des Luftschachts Bo-
vinghausen eingeleitet. Die Abteufarbei-
ten begannen in den Jahren 1944/45. Die
Gewerkschaft Eisenhiitte Westfalia, Lii-
nen, baute den bis zur Teilsohle (-191 m)
reichenden Haspel. Eine Betriebsgeneh-
migung erteilte das Bergamt am 19. Febru-
ar 1948. Aus einem Nachtrag von 1951 ist
zu entnehmen, dass fiir die Personenfahrt
maximal 18 Personen bei einer Geschwin-
digkeit von 3 m/s zugelassen waren. Die
Harpener Bergbau-Aktiengesellschaft be-
antragte 1961 die Umwidmung zur Haupt-
seilfahrtanlage. Die Bergbehorde gab dem
Antrag statt und genehmigte im Mai 1961
die Seilfahrtanlage mit Anschlag von
263,2 m Teufe.”

Die Stilllegung der Zeche Amalia erfolg-
te am 1. April 1963; am 13. Mai wurde die
Seilfahrt eingestellt (Abb. 5). Im letzten
Betriebsjahr betrug die Forderung 18 072
t/Monat. Das Ausrauben dauerte bis zum
31. Mérz 1964. Die aufgegebenen Vorrite
sind der Montan-Behorde mit 15 Mio. t an-
gezeigt worden.?® Die Belegschaft konnte
teilweise zum Baufeld Bévinghausen ver-
legt werden. Mit dem SchlieSen des Berg-
werks Robert Miiser im Juli 1967 endete
auch der Betrieb der Seilfahrtanlage Bo-
vinghausen.

Mit Datum vom 23. Dezember 1968 ge-
nehmigte das Bergamt Castrop-Rauxel
den Abbruch der Tagesanlagen Amalia.
Im Einzelnen wurden aufgefiihrt: Gebéu-
de um den Schacht, Kompressorgebaude,
Kesselhaus, Fordermaschinenhaus und
Gebaude westlich des Holzplatzgleises.
Das Maschinenhaus und das Ventilatorge-
badude konnten nicht abgerissen werden,
da die Stromversorgung fir die chemi-
schen Betriebe Amalia und fiir die Hiuser
im ,Deutschen Reich” sichergestellt wer-
den musste.?’

Die Verfiillung der Schidchte Amalia 1 (For-
derschacht) und Amalia 2 (Wetterschacht)
erfolgte im Mérz 1968 mit Waschbergen
(Koérnung 20 bis 120 mm) der Zeche Ro-
bert Miiser. 1970 wurden die Schiachte mit
Abdeckplatten gesichert und das Berg-
werk Amalia aus der Bergaufsicht entlas-
sen. Nach Kontrolluntersuchungen zur
Sicherung der Tagesoberflichen mussten
im Mérz 2001 die Amalia-Schéchte durch
die Firma Mertmann & Co KG, Haltern,
nachverfiillt und zuvor eine innere Aus-
bauverstiarkung eingebracht werden. Die
Abdeckplatte fiir den Hauptschacht mit
einem Durchmesser von 13,30 m wur-
de auf eine Stdrke von 1,50 m verstarkt;
die entsprechende Platte fiir den Wet-
terschacht hat einen Durchmesser von
4,62 m und eine Starke von 1,00 m. Der
zwischen dem Forderschacht und dem
Wetterschacht teilweise zugeschiittete
Wetterkanal musste zusatzlich mit 422
m? hydraulischem Fiillmaterial (Ddmmer
620) nachverfiillt werden. Im Abschluss-

Ab. 6: Protego-Haube iiber dem Férderschacht
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Abb. 7: Otto-Hoffmann-Ofen

bericht der Deutschen-Montan-Techno-
logie (DMT) vom 12. Mérz 2002 sind die
Abdeckungsmafinahmen und die Berech-
nungen zur Standsicherheit dokumentiert
worden.”® Heute erinnern nur noch zwei
Protego-Hauben an die wechselvolle, 88
Jahre wihrende Geschichte des Bergwerks
Amalia (Abb. 6).

Die Kokerei

Die wachsenden Hiittenwerke an Rhein
und Ruhr benétigten in der zweiten Half-
te des 19. Jahrhunderts zunehmende Men-
gen an Koks. So war es folgerichtig, dass
mit dem Abteufen des Schachts Amalia
auch der Bau einer Koksofenanlage in
Angriff genommen wurde. Die Errich-
tung fiel in eine Zeit, als die bis dahin
bekannten Bienenkorbéfen und Backofen
durch Ofen-Batterien mit regenerativer
Beheizung ersetzt wurden. Ferner be-
gann in den 1880er-Jahren der Bau von
Ofen mit Nebenprodukten-Gewinnung.
Die Bergwerksgesellschaften als Betreiber
der Kokereien hatten zur jener Zeit wenig
Interesse an der Gewinnung der Neben-
produkte. Es ist dem unternehmerischen
Wagnis einiger Industriepioniere zu ver-
danken, dass die Technologie der Kokser-
zeugung durch Zubauten zur Gewinnung
der Nebenprodukte, die bei der aufstre-
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benden chemischen Industrie sicheren
Absatz fanden, ergdnzt wurde. So riisteten
Albert Hiissener in Gelsenkirchen-Bulmke
sowie Dr. Carlos Otto 1881 versuchsweise
in Wattenscheid und 1883 auf der Zeche
Pluto, Schacht Thies, in Wanne-Eickel
Otto-Hoffmann-Ofen mit Anlagen zur Ge-
winnung der Nebenprodukte aus.” Diese
Ofen waren unter der Bezeichnung , Teer-
o6fen” bekannt und die Zubauten wurden
zu Beginn der Entwicklung von den Er-
findern bzw. den Ingenieur-Unternehmen
kostenlos beigestellt. Dafiir erwarb die
Baufirma das Recht, die isolierten Produk-
te Teer, Ammoniak und Benzol auf eigene
Rechnung vermarkten zu diirfen.*

Wie entwickelte sich die Kokerei Amalia?
Zeitgleich mit den Teufarbeiten und der
Fertigstellung der Tagesanlagen fiir den
Schacht erfolgte der Bau von 60 Otto-Hoff-
mann-Ofen, und ab 1. Januar 1886 mussten
schon die ersten Kokskohlen bereitgestellt
werden. Im Geschiftsbericht 1884 /85 der
Harpener Bergbau-Aktiengesellschaft
wurde tiber die , kostenfreie Erbauung ei-
ner Coksofenanlage von vorlaufig 60 Ofen
mit Gewinnung der Nebenprodukte” be-
richtet: ,Die Gesellschaft iiberldsst dem
Unternehmer die Gase der Ofen behelfs
Gewinnung der Nebenprodukte (haupt-
siachlich Teer und Ammoniak) auf eine
Reihe von 12 Betriebsjahren. Nach Ablauf
dieser Zeit geht die ganze Anlage ohne

Entschddigung in den Besitz der Gesell-
schaft tiber.”?!

Zum Thema ,Gewinnung der Neben-
produkte” findet sich im Jahrbuch des
Ruhrkohlenbezirks 1913-1921 folgende
Fufsnote: , Von 1886 bezw. 1890-1901 fand
auf Amalia die Gewinnung der Nebenpro-
dukte seitens der Fa. Dr. C. Otto auf den
von ihr auf dem Zechengeldnde Amalia er-
richteten Nebengewinnungsanlagen statt.
Von April 1901 bis Anfang 1903 waren die
Anlagen aufler Betrieb”.*> Hierzu berich-
tete der Harpener Geschiftsbericht von
1888/89: ,Dr. C. Otto ist damit beschiftigt,
ihre Destillationsanlage durch Herstellung
nicht unbedeutender Bauten und Apparate
zu vervollkommnen und geht nach Ablauf
der dagegen um ein Jahr verldngerten kon-
traktlichen Betriebszeit in das Eigentum
der Gesellschaft tiber”. Zum 1. Januar 1896
erreichte die Harpener Bergbau-Aktienge-
sellschaft eine 50-%-ige Gewinnbeteiligung
am Erl6s der Nebenprodukte. Als Laufzeit
wurden 10 Betriebsjahre , plus einige Mo-
nate” vereinbart. Der Ubernahmewert fiir
fiinf Nebengewinnungsanlagen und drei
Benzolfabriken betrug 3,927 Mio. Mark.
Harpen zahlte zusétzlich fiir den Umbau
dlterer Ofen auf Amalia 35 000 Mark. Den
Bruttogewinn aus den ,Teerdfen” bezif-
ferte die Harpener Bergbau-Aktiengesell-
schaft im Geschéftsjahr 1899/1900 mit
343 000 Mark.
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Abb. 8: Otto-Coppee-Ofen

Nur wenige Jahre spéter, im Geschéftsjahr
1905/06, wurde iiber die Entwicklung
der Kokereitechnik wie folgt berichtet:
,Koksofen-Anlagen ohne Gewinnung der
Nebenprodukte werden nur selten noch
angelegt. In Wahrheit ist es, was den er-
zielten Gewinn angeht der Koks, welcher
in dergleichen Betrieben als Nebenpro-
dukt genannt werden kénnte”.

Der Otto-Hoffmann-Ofen gehorte zur
Gruppe der regenerativ beheizten Ofen.
Dieser kopfbeheizte Ofentyp verfiigte tiber
zwei Langsregeneratoren zur Luftvorwar-
mung (Abb. 7). Das Gas wurde unterhalb
des Sohlkanals verteilt und verbrannte
im Sohlkanal. Die heiflen Verbrennungs-
gase verteilten sich ungeregelt auf die
Heizztige der ersten Heizwandhalfte und
stromten tiber den am oberen Ende der
Heizwand angeordneten Uberleitungska-
nal durch die zweite Hélfte der Heizwand
in den zugehorigen Sohlkanal, von wo aus
sie in die Regeneratoren und anschlieend
zum Abhitzekessel gelangten.

Als Nachteil dieses Ofentyps zeigte sich
eine unzureichende Garung in der Mitte
der Ofenkammer, was durch eine Verldn-
gerung der Garungszeit ausgeglichen wer-
den musste. Ferner wurde durch die Ver-
brennung im Sohlkanal der Kammerbesatz
so stark tiberhitzt, dass der Koks teilweise
stangelig und kleinsttickig anfiel, was den
Einsatz im Hochofen ausschloss. Ob alle
Ofen im Zuge der Erweiterung der Ne-
bengewinnungsanlagen zu Unterbrenner-
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Ofen, wie spiter beim Otto-Hilgenstock-
Ofen beschrieben, umgebaut wurden, ldsst
sich aus den eingesehenen Unterlagen
nicht sicher bestétigen. Durch diese Um-
riistung héitte man kiirzere Garungszeiten
im Ofenbetrieb und eine Verbesserung der
Koksqualitit erreichen kénnen.*

Nur wenige Jahre nach der Inbetriebnah-
me der 60 Otto-Hoffmann-Ofen wurde
der Bau von 40 Flamm-Ofen beschlossen,
deren Inbetriebsetzung am 8. Juli 1891
erfolgte. Bereits am 16. Mai 1894 unter-
schrieb Bergwerksdirektor Otto Adriani
den Genehmigungsantrag zum Bau wei-
terer zehn Ofen dieses Typs. Auf dem
Antrag vermerkte Bergrat Althtiser vom
Bergamt Bochum-Stid: , Er hat nichts ein-
zuwenden und bittet um Priifung durch
die Bezirks-Regierung Arnsberg und die
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Ortspolizeibehorde”.

Die Ofen arbeiteten nach dem System
Otto-Coppee (Abb. 8). Bei diesem Ver-
fahren wurde das gesamte Rohgas in den
benachbarten Heizwinden der Ofenkam-
mern verbrannt, wobei das Rohgas aus
einer Offnung in der Decke der Kammer
in die Heizwand gelangte und dort unter
Zufuhr von in der Ofendecke vorgewarm-
ter Luft verbrannte. Die Abgase aus den
Heizwénden stromten durch die zugeho-
rigen Sohlkandle zum Abhitzekessel, in
dem das heifie Rauchgas zur Dampferzeu-
gung genutzt wurde. Die Flammofen ohne
Nebenproduktengewinnung lieferten gro-
Bere Mengen Dampf, die zur Wasserhal-

\ Schnitt A-B

1600

tung des Bergwerks und fiir den Antrieb
der Fordermaschinen, Kompressoren,
Liifter, etc. reichlich gebraucht wurden.
Die preiswerte Erstellung der Ofen und
die Freimachung so genannter Stochkohle
fiir die Dampferzeugung machten dieses
Koksofensystem zu einem sehr 6konomi-
schen Verfahren.®

Die 1886 in Betrieb genommenen und
1895 teilweise umgebauten Otto-Hoff-
mann-Ofen mussten am 1. Mai 1901 aus
Absatzmangel stillgelegt werden. Der Ab-
bruch der Batterie begann im Januar 1903.
Zugleich erfolgte der Bau von 50 Otto-Hil-
genstock-Abhitzesfen. Diese Batterie, die
am 29. Juli 1903 die Koksproduktion auf-
nahm, wurde wihrend des Ersten Welt-
kriegs um 20 zusétzliche Ofen erweitert.”®
Der Unterbrenner-Abhitzeofen (Abb. 9)
hatte gegentiber dem Otto-Hoffmann-
Ofen den Vorteil, dass durch die geregelte
Gaszufuhr iiber Diisen — nach dem Prin-
zip des Bunsenbrenners — eine gleichma-
Bigere Beheizung der Heizwénde erreicht
wurde. Auflerdem konnte die Uberhit-
zung des Sohlkanals durch Verldngerung
der Gasdiisen bis zur Oberkante des Sohl-
kanals vermieden werden. Wie bei den
Flammofen diente das heiie Abgas zur
Dampferzeugung.

Mit Schreiben vom 19. Januar 1909 be-
richtete die Betriebsleitung dem Bergamt
Bochum-Siid iiber einen im Kokslager
ausgebrochenen Brand. Anhand der bei-
gefligten Skizze war die Lage des Koksla-
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Abb. 9: Otto-Hilgenstock-Abhitze-Ofen

gers nachzuverfolgen. Nordlich der schon
stillgelegten und abgerissenen Flammofen
waren zwei Lager mit ca. 4000 bzw. 20 000
Tonnen Koks aufgehaldet worden, wobei
das kleinere Lager in Brand geriet und
intensiv mit Wasser beaufschlagt werden
musste. Am 2. Februar konnte das Erlo-
schen des Brandes dem Bergamt angezeigt
werden.”’

Fiir die um 20 auf 70 Ofen erweiterte Ab-
hitzebatterie sah der Betriebsplan 1916/17
eine Modernisierung der Koksofenbeschi-
ckungseinrichtungen vor. Es folgte die
Bestellung von elektrisch angetriebenen
Fiillwagen. Bedingt durch die Kriegs-
ereignisse kamen die Fiillwagen erst am
13. Oktober 1921 zum Einsatz (Abb. 10).*8
Die Stilllegung der Kokerei fand wegen
Absatzmangels zum 31. Dezember 1924
statt. Der Abbruch der Ofen bis zu den
Fundamenten und dem Diisenkeller er-
folgte im Jahre 1927.

Abb. 10 a/b: Ofende.

cke der Abhitze-Batterie mit elektrisch angetriebenen Fiillwagen

) =
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Nebengewinnungsanlagen
und Teerdestillation

Neben der Verbesserung der Ofensyste-
me vom Flammofen zum kopfbeheizten
Regenerativofen  (Otto-Hoffmann-Ofen)
und Unterbrenner-Abhitzeofen (Otto-
Hilgenstock-Ofen) hat die Entwicklung
der Verfahren zur Gewinnung der Ne-
benprodukte eine interessante Geschichte
durchlaufen. Wie schon erwéhnt, haben
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Name der Jahr der System Angeschlossene Ofen
Zeche Erbauung
Brunck; dis- Hiissener Hirzel Still Zahl System
kontinuierli-
ches Verfahren
Kaiserstuhl T 1887 1 68 62:/0te Healfmany
und 6 Brunck
Amalia 1889 1 60 Otto-Hoffmann
Germania IT 1890 1 60 Otto-Hoffmann
Briedsichcles 1890 1 60 Otto-Hoffmann
Grof3e
Julia 1890 1 60 Otto-Hoffmann
Recklnghay- 1890 1 60 Otto-Hoffmann
sen II
Viktor 1896 1 60 Collin
Prosper 1896 1 60 Collin
Kolner Berg-
werks-Verein 1 90 ol Rl{ppert ol
30 Hiissener
(Anna)
Brunck; kon-
tinuierliches
Verfahren
Shamrock II1/IV 1897 1 60 Otto-Hoffmann
Alma 1897 1 60 Brunck
Holland III/IV 1897 1 60 Otto-Hoffmann
Brunck und
Dgutscher 1897 il 240 (?) | Dr. C. Otto-
Kaiser "
Unterfeuerungsofen
. Dr. C. Otto-
Fain 189%¢ 1 B Unterfeuerungsofen
Hansa 1897 1 60 Collin
Neu-Iserlohn I 1897 1 60 Otto-Hoffmann
Prinz-Regent 1897 1 n 60 Otto-Hoffmann
Constantin der
Groe TIT 1897 1 60 Otto-Hoffmann
Dannenbaum I 1898 1 80 Lentis -
Unterfeuerungscfen
Pluto, Wilhelm 1898 1 60 DG flim
Unterfeuerungsofen
Centrum [/III 1898 1 60 Otto-Hoffmann
L . Dr. C. Otto-
Kénig Ludwig 1536 1 60 Unterfeuerungsofen
Constantin der Dr. C. Otto-
Grofse [V s 1 60 Unterfeuerungsofen
. Dr. C. Otto-
Lothringen 1200 1 " Unterfeuerungsofen
Summe 9 (-2) 3 10 (-1 2 (+3) 1698 (?)
Insgesamt 24

Tab. 2: Benzolfabriken auf den Steinkohlenzechen des Ruhrreviers, 1900

zunichst Ingenieur-Unternehmen die An-
lagen zur Gewinnung der Nebenprodukte
entwickelt und, wie am Beispiel der Firma
Dr. C. Otto gezeigt, mit wirtschaftlichem
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Erfolg betrieben. 1885/86 wurde auf dem
Bergwerk Amalia eine 60 Ofen umfas-
sende Otto-Hoffmann-Batterie mit Anla-
gen zur Gewinnung der Nebenprodukte

Teer, Ammoniak und Benzol gebaut (vgl.
Tab. 2). Bereits zum 1. Juli 1895 erreichte
die Harpener Bergbau-Aktiengesellschaft
eine 50-%-ige Beteiligung am Erlos aus
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dem Verkauf der Nebenprodukte Teer,
Ammoniak und Benzol. Als Laufzeit fiir
das Nebenprodukt-Abkommen wurden
die schon erwéhnten zehn Betriebsjahre
,plus einige Monate” vereinbart.

Am 1. Januar 1897 wechselte Dr. Karl Hil-
genstock, der Vetter von Gustav Hilgen-
stock, von der Firma Dr. C. Otto zu Har-
pen. Er hat wihrend seiner Tétigkeit fiir
die Harpener Bergbau-Aktiengesellschaft
die Entwicklung der Nebengewinnungs-
Technologien wesentlich beeinflusst. Im
gleichen Jahr kiindigte Harpen das Neben-
produkt-Abkommen zum 31. Dezember
1902. Durch eine betriebsbedingte Verldn-
gerung der vereinbarten Laufzeit schied
die Anlage Amalia zum 1. Juli 1903 aus
dem Abkommen aus. In den folgenden
zehn Jahren gingen sechs Benzolfabriken
auf den Kokereien der Harpener Bergbau-
Aktiengesellschaft in den Besitz des Un-
ternehmens tiber. Die gemeinschaftliche
Nutzung der restlichen Benzolfabriken
im Konzern endete nach Zahlung einer
Entschddigung am 1. Juli 1913.* Zu die-
sem Zeitpunkt entfielen auf die Harpener
Bergbau-Aktiengesellschaft etwa 25 % der
westdeutschen Benzolproduktion. Har-
pen war somit Hauptgesellschafter der
1898 in Bochum gegriindeten Westdeut-
schen Benzol-Verkaufsvereinigung. Der
erste Vorsitzende war von 1898 bis 1906
Gustav Hilgenstock, Nachfolger von Dr.
Carlos Otto in der Geschiftsfithrung der
gleichnamigen Kokereibaufirma, dessen
Name mit dem zuvor beschriebenen Ab-
hitzeofen eng verbunden bleibt.

In die Benzolfabrik Amalia investierte die
Firma Dr. C. Otto 1,604 Mio. Mark. Nach
einer Zusammenstellung der bis zum Jahr
1900 errichteten Benzolfabriken nahm
Amalia den zweiten Platz ein (vgl. Tab. 3).
Zuvor hatte Franz Brunck auf dem Gelén-
de der Zeche Kaiserstuhl I der Gewerk-
schaft Westfalia in Dortmund die erste
diskontinuierlich arbeitende Benzolfab-
rik auf eigene Rechnung gebaut. Dieses
— auch auf Amalia angewandte — Verfah-
ren arbeitete nach folgendem Prinzip: Das
bis auf Umgebungstemperatur gekiihlte
Rohgas wurde nach Abscheidung des
Teers und Auswaschung des Ammoniaks
im Gegenstrom mit einer im Bereich von
230 °C bis 300 °C siedenden Teerélfraktion
gewaschen, wobei zwei oder drei Wascher
mit Einbauten zur besseren Verteilung des
Waschols so hintereinander geschaltet wa-
ren, dass das Rohgas zunéchst mit teilwei-
se angereichertem und erst in der letzten
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Jahr Teerpech | Anthra- Waschol | Rohnaph- | Impriag- | Treibdl (t) | Teer ()
(t) zenol (1) | (V) thalin (t) | nierdl (t)

1912 1412 126 254 140

1913 1958 | 625 654 331 15 2358

1914 2525 1437 327 482 11

1915 2451 1230 784 312 14 66

1916 2953 1792 830 180 3 232

1917 3265 2226 768 389 81

1918 2397 1479 377 311 14 251

1919 1878 | 806 551 192 15 408

1920 2347 943 661 228 15 15

1921 2369 | 745 763 239 29

1922 2231 747 651 1246 15

1923 | 922 281 346 359

1924 333 133 87 718

1925 2834 991 991 1388

1926 2896 1113 3894 1322 8

1927 [ 3505 267 1486 1329 894 1

1928 5642 25 1468 1330 20 580

1929 7254 13 1227 2130 1040 1184

1930 7325 54 1181 2135 328 328

1931 5970 297 1626 1420 118 118 2550

1932 6453 281 1789 1617 483 1488 3124

1933 6849 264 1336 1764 25 2117 2893

1934 5349 775 363 1806 30 1627 3378

1935 6523 1638 11 658 31 2364 2969

1936 6496 1273 1445 33 2432 2161

Tab. 3: Produktionszahlen der Teerdestillation, 1912-1936

Waschstufe mit regeneriertem oder Frisch-
6l beaufschlagt wurde. Das nicht mehr
aufnahmefihige (angereicherte) Waschol
wurde im ,Regenerierhaus”, das stidlich
der Ammoniak-Fabrik angrenzte, in ca. 20
m? fassenden Destillierblasen mit Dampf-
beheizung unter gleichzeitiger Einleitung
von direktem Dampf destilliert, wobei
ein Produkt mit 30 bis 40 % leichten Koh-
lenwasserstoffen erhalten wurde. Durch
stufenweisen Abtrieb lief} sich ein End-
produkt herstellen, das 93 bis 94 % leicht-
fliichtige aromatische Kohlenwasserstoffe
enthielt und als Rohbenzol bezeichnet
wurde.

Aus dem Rohbenzol erzeugte die Firma
Franz Brunck in Dortmund durch Raffina-
tion und Destillation verkaufsfahige Pro-
dukte. Die Riickstdnde aus den Abtrieben
eins und zwei wurden mit dem angerei-
cherten Waschél vereinigt und erneut dem
Regenerierungsprozess zugefiihrt. Diese
umstdndliche Prozedur wurde nach ei-

nem Jahrzehnt durch kontinuierlich arbei-
tende Verfahren nach H. Hirzel oder Carl
Still abgeltst. Hierbei gelangte das aus
der Benzolwaschstufe gewonnene ange-
reicherte Waschél kontinuierlich auf eine
Destillationskolonne, die so eingeregelt
war, dass als Kopfprodukt ein Kohlen-
wasserstoffgemisch bis 200 °C siedend an-
fiel. Die hohe Verdampferleistung wurde
durch grofle Verdampferflichen auf den
Kolonnenbéden und direkte Dampfzu-
fuhr erreicht. Zusitzlich wurde bei diesem
Verfahren auch das Naphthalin weitge-
hend aus dem Rohgas entfernt, das beim
diskontinuierlichen Verfahren zur Anrei-
cherung des Naphthalins und somit zur
Verschlechterung des Wascheffekts fiihrte.
Eine weitere Verbesserung der Waschol-
qualitdt konnte durch Aufarbeitung des
angereicherten Waschols durch Zusatz
von Rohteer erreicht werden.

So ist es verstdndlich, dass Harpen 1907
ein Baugesuch zur Errichtung von zwei
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Teerol-Regenerierblasen an das zustandige
Bergamt zu Bochum richtete. Hierauf mel-
dete sich die Konigliche Gewerbe-Inspek-
tion und erkldrte das Bergamt fiir nicht
zustdndig, da die geplante Anlage nicht
vom Bergwerksbesitzer, sondern von der
Firma Dr. C. Otto betrieben wiirde. Eben-
so wurde mit derselben Begriindung der
Antrag auf eine Benzolgewinnungsanlage
an die zustidndige Ortspolizeibehorde ver-
wiesen. Die Zustdndigkeit wurde unter
Hinweis auf § 139b der Gewebeordnung
dem Bergamt entzogen.

Die Harpener Bergbau-Aktiengesellschaft
teilte in einem Schreiben vom 14. Juli 1907
mit, dass die Teerdestillation Amalia von
ihr betrieben werde.* Trotz eines Treffens
des Kokereidirektors Dr. Karl Hilgenstock
mit Dr. Kloke von der Gewerbe-Inspekti-
on blieb es, wie aus den folgenden Antra-
gen zu ersehen ist, bei der Zustidndigkeit
der Gewerbe-Inspektion bzw. bei der 6rtli-
chen Polizeiverwaltung, dem Amt Werne.
Der Amtmann Gimbel zeigte am 31. Médrz
1908 die Inbetriebnahme der Teerdestilla-
tion an.* Im Betriebsjahr 1908 beschéftigte
die Teerdestillation fiinf Mitarbeiter. Vom
Sommer 1910 bis Winter 1911 wurden um-
fangreiche Erweiterungsbauten wie Kiihl-
haus fiir Waschol, zwei Klarbecken, drei
Pechpfannen, Vergréferung der Ammoni-
akfabrik und Gleisanlagen durchgefiihrt.
Hierzu verfasste der Regierungsprési-
dent mit Datum vom 25. Mai 1912 eine
Zusammenstellung zur Sachlage.” Nach
dem Umbau konnte die Teerdestillation
jahrlich 15 000 t Rohteer und verbrauch-
tes Benzolwaschél von den Kokereien
der Harpener Bergbau-Aktiengesellschaft
verarbeiten. Rohnaphthalin und Anthra-
zen wurden zur Weiterverarbeitung an
die Riitgers-Werke in Rauxel {iberstellt.
Das in drei Pechpfannen erstarrte Pech
verbrauchte die Brikettfabrik der Zeche
Siebenplaneten als Bindemittel.** Wegen
der Qualitdt der auf Amalia geférderten
Kohlen und des Hinweises, dass das an-
fallende Pech zur Brikettfabrik Siebenpla-
neten versandt wurde, diirfte es auf Ama-
lia keine Brikettfabrik gegeben haben. Aus
den Jahrbiichern des Oberbergamtbezirks
Dortmund und des Ruhrbergbaus sind
die in Tabelle 3 aufgefiihrten Produktions-
zahlen entnommen.

Als letzte groBere Investition vor dem
Ersten Weltkrieg muss im Bereich der Ne-
bengewinnung die Planung zum Bau ei-
ner Burkheiser-Anlage zur gleichzeitigen
Entfernung des im gekiihlten Rohgas ent-
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haltenen Schwefel- und Cyanwasserstoffs
angesehen werden. Bei diesem Verfahren
sollten unter Ausschaltung fremd beizu-
stellender Schwefelsdure Ammoniumsul-
fat und elementarer Schwefel als Produkte
anfallen.** In einem wascherdhnlichen
Reaktor sollte das Gas mit einer Auf-
schlimmung von Eisen-IlI-oxid-Hydrat
und elementarem Schwefel beaufschlagt
werden, wobei Schwefelwasserstoff als
Eisensulfid und Cyanwasserstoff als Rho-
danid zurtickgehalten werden sollte. Der
abgetrennte Eisensulfid-Niederschlag lie-
fe sich in einem , Frischer” in Eisen-III-
oxid-Hydrat und Schwefel umwandeln.
Die verbleibende Rhodanid und Am-
moniumpolysulfid haltige Losung kann

Abb. 11: Blick iiber den Bahnhof zur Teerdestillation

durch Erhitzen weitgehend in Ammoniak
und Schwefelwasserstoff zerlegt werden.
Durch partielle Oxidation des Schwefels
zu Schwefeldioxid und Reaktion mit am-
moniakalischer Losung bildet sich prima-
res Ammoniumsulfit, das wiederum als
geeignetes Waschmedium fiir Ammoni-
ak anzusehen ist. Bei gezielter Oxidation
lasst sich Ammoniumsulfit in Ammoni-
umsulfat tiberfiihren.

Zum Stand der Bauarbeiten lag eine An-
frage der Koniglichen Gewerbe-Inspek-
tion bei der Polizeiverwaltung in Werne
vom 12. Mérz 1914 vor. Nach mehrfachen
Mahnungen im April und Juni desselben
Jahres wurden Terminverschiebungen als

Tab. 4: Produktionszahlen der Fettfabrik, 1941-1948 (jeweils 1. Halbjahr)

1941 1942

1943

1944 1947 1948

Forderwa-
gen-Fette
(kg)

39 820 29 002

28 396

25126 32338 24170

Stauffer-
fette fiir
Maschinen

(kg)

25408 27 333

23083

60 641 47 963 48 662

Riemen-

Wachs (kg) 280 470

285 536 460

Seilfett (kg) 178

182 1631 913

Spurlatten-
fett (kg)

2 055 2199

Spindeldl

10 20
(kg)

3513 4224

Putztiicher

(Stiick) 20 653

11272

9088

6167
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Begriindung mitgeteilt. Am 8. August en-
dete schlie8lich der Schriftwechsel mit der
lakonischen Mitteilung: ,,Die Anlage wird

vorldufig nicht in Betrieb genommen”.**

Die Wascholgewinnungsanlage verlor
nach Einfihrung der kontinuierlich ar-
beitenden Benzolwaschverfahren schnell
an Bedeutung, so dass das Regenerierge-
bdude nicht mehr benétigt und spéter fiir
die Herstellung von Schmierstoffen fiir
den Konzern umgewidmet wurde. Hierzu
liegt ein Hinweis des Amtes Werne vom
19. Juni 1922 vor, in dem die fehlende Ge-
nehmigung des Bezirksausschusses ange-
mahnt wurde.*

Die Teerdestillation war bis zum Ende
des Zweiten Weltkrieges mit der Aufar-
beitung des Rohteers von den Kokereien
der Harpener Bergbau-Aktiengesellschaft
ausgelastet. Durch den Luftangriff vom
24. Mérz 1945 wurden die Vorlagen und
Lagerbehilter vollstindig zerstort. Nach
dem Krieg konnte nur noch im beschrank-
ten Umfang mit drei Teerblasen destilliert
werden (Abb. 11). Ab 1953 wurden die
Riickstdnde aus der Druckraffination (s.
u.) aufgearbeitet.

Aus den Versandbiichern der Fettfabrik
war beispielhaft die Palette der herge-
stellten Produkte und die ausgewiesenen
Mengen zu entnehmen (Tab. 4).* Das auf
dem Gelédnde der Teerdestillation stehen-
de und spéter zur Fettfabrik umgewidme-
te ehemalige Regeneriergebdude wurde
nach erfolgreicher Sprengung 1966 abge-
rissen (Abb. 12).
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Abb. 12: Das ehemalige Regenerierhaus und spétere

4 8

Fettfabrik

Benzolreinigung Amalia

Auf den Kokereien wurden aus dem
Rohgas die dampf- und gasférmigen
aromatischen Kohlenwasserstoffe  mit
Teerdlfraktionen ausgewaschen. Aus dem
mit Benzolkohlenwasserstoffen angerei-
chertem Waschol liel sich ein Rohbenzol
abtrennen, das in zentralen Reinigungs-
anlagen zu verkaufsfahigen Produkten
aufgearbeitet wurde. Die erste Benzolrei-
nigungsanlage erstellte Franz Brunck auf
dem Geldnde der Zeche Kaiserstuhl I in
Dortmund auf eigene Kosten. Die Anla-
ge hatte eine jahrliche Aufnahmekapazi-
tdt von 3000 t Rohbenzol. Angesichts der
zunehmenden Kokserzeugung stief3 die
Bruncksche Benzolreinigung bald an die
Grenzen ihrer Leistungsfahigkeit, was bei
den anliefernden Kokereien zu hohen La-
gerbestinden an Rohbenzol fiihrte. Teil-
weise mussten sogar Benzolfabriken au-
Ber Betrieb genommen werden.

Die Harpener Bergbau-Aktiengesellschaft
beauftragte deshalb 1916 die Firma Carl
Still, Recklinghausen, mit dem Bau einer
Benzolreinigung fiir einen Durchsatz von
32 000 t Vorprodukt pro Jahr. Die Harpener
Hauptwerkstatt und die Firma Eisenhoch-
und Briickenbau, Dortmund, fithrten die
Konstruktions- und Montagearbeiten
durch. Im Betriebsplan fiir das Jahr 1917 ist
bereits die Erweiterung des Zechenbahn-
hofs nach Norden ausgewiesen. Bedingt
durch die Kriegsereignisse verzdgerte sich
die Fertigstellung der Anlage, und die In-
betriebnahme konnte erst im Dezember
1918 erfolgen.* Am 18./19. Januar 1919

fiel die Benzolreinigung der Firma Franz
Brunck in Dortmund einem Grofibrand
zum Opfer. Etwa 15 t Benzol verbrannten.
Die Hitzeentwicklung war so stark, dass
bei windstillem Wetter die Dachpappe auf
dem benachbarten Férdermaschinenhaus
Schacht IIT gekiihlt werden musste. Ein
Wiederaufbau wire nur unter Berticksich-
tigung des § 198 des Allgemeinen Preuf3i-
schen Berggesetzes (ABG) zum Schutz des
Betriebes der Zeche Kaiserstuhl I moglich
gewesen. Die Firma Hoesch kiindigte da-
her vorzeitig am 29. Dezember 1919 den
Vertrag mit der Firma Brunck und einigte
sich in einem gerichtlichen Vergleich vom
4. November 1922 gegen Zahlung von 15
Mio. Mark auf eine vorzeitige Auflésung
des bis 1924 geschlossenen Vertrags.*

In der neuen zentralen Benzolreinigung
Amalia konnten die auf den Kokereien
der Harpener Bergbau-Aktiengesellschaft
erzeugten Vorprodukte auf verkaufsfghi-
ge Produkte gemdff den Spezifikationen
des Benzol-Verbands verarbeitet werden.

Bei der Benzolreinigung sind zwei Ver-
fahrensschritte zu durchlaufen: Die Raf-
fination und die Destillation. Das in den
Benzolfabriken der Kokereien anfallende
Vorprodukt enthdlt neben den Hauptbe-
standteilen Benzol und seinen Homolo-
gen Toluol und Xylol, Phenole und Pyridi-
ne sowie polymerisierbare Verbindungen
wie Cyclopentadien, Cumaron und Inden.
Je nach Fahrweise der Abtreiber in den
Benzolfabriken kénnen auch groBere Men-
gen Naphthalin in das Vorprodukt gelan-

Abb. 13: Benzolrtihrwerk
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gen. Hat ein Vorprodukt den erwiinschten
Siedebereich 95 % unter 180 °C siedend, so
kann es direkt in ein etwa 20 m® fassendes
Rithrwerk gepumpt und mit 15-%-iger Na-
tronlauge intensiv gerithrt werden (Abb.
13). In dieser Stufe lassen sich Phenole
und andere saure Verbindungen auswa-
schen (s. Formel 1).

@Q~H+NGOH = @Qle

Nach Beendigung der Reaktion befinden
sich in der wésserigen Phase das gebil-
dete Phenolat und die nicht verbrauchte
Natronlauge. Die Benzolphase wird an-
schlieBend mit Wasser gewaschen. Nach
Abtrennen des Waschwassers erfolgt die
Behandlung mit 50-%-iger Schwefelséure,
um die basischen Bestandteile wie Pyri-
din und weitere Heterocyclen zu binden.
Gleichzeitig findet teilweise die Polyme-
risation der ungesittigten Verbindungen
Cumaron und Inden statt. Nach nochma-
liger Waschung der Benzolphase mit Was-
ser und verdiinnter Natronlauge gelangt
das so raffinierte Rohbenzol in die Destil-
lation (Abb. 14). In den ilteren Benzolrei-
nigungen wurden zur Destillation so ge-
nannte Blasen eingesetzt, worunter man
liegende, ca. 40 m® fassende Behilter mit
Dampfschlangen zur indirekten und zu-
sdtzlich zur direkten Beheizung verstand
(Abb. 15).

Na®+H,0

Die verdampften Benzolkohlenwasser-
stoffe steigen in einer mit Glockenboden
ausgestatteten Kolonne auf und werden
im Riickflusskiihler kondensiert. Ein Teil
des Kondensats wird wieder auf die Ko-
lonne zurtickgefiithrt. Hierdurch wird ein

ADbb. 14: Schema der Blasendestillation
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erneutes Verdampfen der niedrig sieden-
den Komponenten erreicht, was bei mehr-
maligem Stoffaustausch zu einer Trennung
der Komponenten mit unterschiedlichen
Siedepunkten fithrt. Das Kondensat und
die noch dampfférmigen Stoffe werden
im Kondensator und im nachgeschalteten
indirekten Kiihler auf Umgebungstempe-
ratur gekiihlt und gelangen in den Schei-
der. Der Uberlauf sammelt sich in der Vor-
lage und kann nach einem analytischen
Schnelltest, z. B. Destillationsprobe oder
Bestimmung des Brechungsindexes, dem
zugehdrigen Produktbehilter zugefiihrt
werden.

Abb. 15: Inneres des Destillationsgebdudes

Im Jahre 1919 stand fiir die Dampfversor-
gung der Destillierblasen ein Kesselhaus
mit drei Wanderrost-Kesseln der Firma
Biittner, Krefeld, mit je 208 m? Heizfla-
che zur Verfiigung. Der notwendige, ca.
70 m hohe, von der Firma Gebr. Kiefer,
Duisburg, errichtete Kamin tiberragte die
Gesamtanlage bis Ende der 1950er-Jah-
re, als die Dampfversorgung {iiber eine
Fernleitung vom Kraftwerk Robert Miiser
tibernommen wurde. Vor der Stilllegung
der Tagesanlagen Robert Miiser musste
ein olgefeuerter Kessel zur Sicherstellung
der Dampfversorgung aufgestellt werden.
Zur Lagerung von angeliefertem Vorpro-
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dukt sowie von Fertigprodukten aus der
Destillation waren 0Ostlich des Bahnhofs
zahlreiche 100-m3-Behilter installiert und
zusitzlich drei 1000-m3-Tanks 6stlich des
Destillationsgebédudes errichtet worden.

Im Betriebsplan 1922/23 wurde iiber den
am 18. Mai 1923 gestellten Antrag zum
Bau einer Einfriedungsmauer berichtet,
die nordlich an die Garten der Holtestra8e
grenzte und westlich des Kokslagerplatzes
am Olbach langs bis zu den Klarteichen der
Teerdestillation fithrte. Im gleichen Jahr
wurde beim Amt Liitgendortmund der
Bau eines Pumpenhauses beantragt. Aus
diesem Antrag ist zu schliefen, dass die
Benzolreinigung teilweise auf Liitgendort-
munder Geldnde stand, wihrend fiir die
Teerdestillation, die organisatorisch zur
Benzolreinigung gehorte, das Amt Werne,
Landkreis Bochum, zustindig war.? Auf
Intervention der Harpener Bergbau-Ak-
tiengesellschaft wurde im Zuge der Ein-
gemeindungen 1929 eine Grenzkorrektur
vorgenommen. Seitdem befindet sich die
ganze Anlage auf Bochumer Gebiet. Die
im Pumpenhaus aufgestellte dampfbe-
triebene, von der Firma Schifer & Urbach,
Ratingen, gelieferte Pumpe hat bis in die
1960er-Jahre zuverldssig gearbeitet und
die Luftangriffe 1945 ohne wesentliche
Beschéddigungen tiberstanden.

Zur Benzolreinigung gehdorten 102 firmen-
eigene Kesselwagen. Zum Rangieren im
Werksgeldande dienten eine feuerlose
Dampflokomotive, gebaut von der Ma-
schinenfabrik Hohenzollern in Diisseldorf,
sowie mehrere Haspel.’! Die Harpener
Bergbau-Aktiengesellschaft besal zwei,
fiir Vorkriegsverhiltnisse extrem grofie,
600 Hektoliter fassende Kesselwagen, die
fir den Transport von Vorprodukt von
der Kokerei Gneisenau in Dortmund-Der-
ne eingesetzt wurden. Die Kesselwagen
wurden ausgemustert, als die Benzolfab-
rik Gneisenau und der Dortmunder Ha-
fen durch Rohrleitungssysteme mit den
Chemischen Betrieben nach dem Bau der
Druckraffination verbunden waren.

In den moderneren Anlagen ab den 1940er-
Jahren wurden das Benzolvorerzeugnis in
kontinuierlich arbeitenden Kolonnen-De-
stillationen fraktioniert und die gewon-
nenen Fraktionen getrennt raffiniert und
anschlielend nochmals destilliert, um die
Anforderungen der chemischen Industrie
nach moglichst reinen Produkten erfiillen
zu konnen. Diese Technologie wurde bei
der Verarbeitung von Erdél zu Motoren-
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Abb. 16: Vorfraktionierung, Einkolonnen-Destillation

treibstoffen, Rohstoffen fiir die chemische
Industrie und Heizolen zu hochster Leis-
tungsfdhigkeit entwickelt und daher auch
zur Trennung von Benzolkohlen-Wasser-
stoffgemischen eingesetzt.

Im Gegensatz zu den bei der Blasendes-
tillation nacheinander kondensierenden
Produkten fallen bei der kontinuierlichen
Destillation die zu erwartenden Produkte
gleichzeitig an (Abb. 16). Das Benzolvor-
produkt wird unter einem Betriebsdruck
von drei bis fiinf bar im Rohrenofen
erhitzt und in die Fraktionierkolonne
entspannt, wobei das Aufgabeprodukt
vollstandig verdampft. Am Kopf der aus
vielen Glockenbdden bestehenden Frak-
tionierkolonne treten die am leichtesten
siedenden Stoffe dampfférmig aus und
werden in nachgeschalteten Kithlern kon-
densiert. Das Kondensat aus dem ersten
Kiihler geht als Riickfluss auf die Kolon-
ne zuriick, wihrend das Kondensat im
nachgeschalteten Kiihler das Benzol und

den Vorlauf enthilt. Die im Mittelteil ab-
gezogenen Stoffstrome enthalten die To-
luol-, Xylol- und Lésungsbenzol-Fraktio-
nen. Zur Verbesserung der Trennwirkung
wird in kleinen Abstreifer-Kolonnen das
leichtfliichtige Produkt tiber Kopf dampf-
formig abgetrieben und zur Hauptkolon-
ne zuriickgefithrt. Zusatzlich kann die
Leistung der Abstreiferkolonnen durch
Nacherhitzer erhéht werden. Als Sumpf-
produkte der Abstreiferkolonnen ldsst
sich Toluol, Xylol und Lésungsbenzol
einstellen. Im Sumpf der Hauptkolon-
ne sammelt sich der Wascholriickstand
an, der nach Kithlung aus dem System
kontinuierlich ausgeschleust wird. Zur
Regulierung des Warmebedarfs dient ein
im Sumpf der Kolonne angeordnetes, se-
parat mit dem Rohrenofen verbundenes
Heizsystem.*

Aus der Fraktion Losungsbenzol lasst

sich durch Behandlung mit konzentrierter
Schwefelsdure (98 %) eine Polymerisation
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Jahr Benzol (t) Toluol (t) Xylol (t) Losungsben- | Cumaronharz
zol (t) (t)

1919 5752 1458 1598 225
1920 5481 1254 1492 427
1921 8516 1254 2133 179
1922 8918 1133 1469 1011
1923 1538 266 352 188
1924 6797 919 1271 531
1925 8019 1875 300 1699 980
1926 8069 1673 60 899 941
1927 8588 1720 601 1717 1042
1928 13289 893 257 1596 1018
1929 16572 804 267 9 924
1930 14028 874 418 14 894
1931 7571 700 480 9 466
1932 8851 1060 284 77 382
1933 7529 1832 266 L 438
1934 9534 2581 471 539
1935 10081 2466 431 511
1936 14616 3444 659 1 840
(1937-1943)
Aug. 1944 1111 309 31 91
Sep. 1944 916 313 31 71
Okt. 1944 1213 248 92 68
Nov. 1944 1109 244 62 68
Dez. 1944 886 92 17
Jan. 1945 251 63 16
Feb. 1945 83 63 14
Mrz. 1945 498 63 15
Apr. 1945 . 144 i

Tab. 5: Produktionszahlen der Benzolreinigung, 1919-1945

202

der Komponenten Cumaron und Inden er-
reichen. Die Reaktion ist mit einer starken
Temperaturerhshung verbunden, deshalb
muss das Reaktionsgemisch indirekt ge-
kiihlt werden, wobei die Temperatur im
Reaktor 35°C nicht iibersteigen sollte,
um eine Verharzung, verbunden mit einer
Dunkelfiarbung des Cumaronharzes, zu
vermeiden.

Die Durchfithrung der Reaktion erfolgte
in einem vorhandenen Rithrwerk mit ein-
gebauter Kiihlschlange aus korrosions-
bestdndigem Stahl (vgl. Abb. 13). Nach
Beendigung der Reaktion wurde das so
genannte Sdureharz, das sich nach mehr-
stiindiger Absetzzeit vom Losungsbenzol
trennte, abgezogen und das in Losungs-
benzol geloste Cumaronharz in eine ni-
ckelplattierte Blase abgelassen. Das Lo-
sungsbenzol sowie die noch enthaltenen
hoher siedenden Anteile (Cumarondl)
wurden abdestilliert und anschlieflend
Restmengen an Losungsmittel unter
Vakuum abgezogen. Die Harzausbeute
betrug 30 % bis 40 %; Cumarondl (iiber
200 °C siedend) fiel in Mengen von 5 % bis
10 % an. Das Cumaronharz wurde noch
fliissig in Blechtrommeln abgelassen, wo-
rin das Harz erstarrte und als begehrter
Rohstoff fiir die Lack- und Farbenindus-
trie sowie zur Druckfarbenherstellung
und im Bautenschutz Verwendung fand.
Da die chemische Zusammensetzung der
Harze sehr unterschiedlich war, wurde
vom Cumaronharz-Verband eine Arten-
liste zur Bewertung der Harze nach kon-
ventionellen Methoden wie Helligkeit,
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Harte nach Kraemer-Sarnow und Harz-
gehalt eingefiihrt.

Mit Schreiben vom 6. Mirz 1937 beantragte
die Harpener Bergbau-Aktiengesellschaft
die Aufstellung einer zusitzlichen Blase
zur Abtrennung des Losungsbenzols aus
dem Reaktionsgemisch zur Gewinnung
von Cumaronharz.®® Die Anlage befand
sich gstlich des Rithrwerksgebdudes. Pro-
duktionszahlen aus den Jahren 1912 bis
1936 sind aus der Tabelle 5 zu entnehmen.

Ab 1943 begannen die Arbeiten zur Erho-
hung der Kapazitit der Benzolreinigung
mit dem Bau einer kontinuierlich arbei-
tenden Vorfraktionierung mit zugehori-
gen Anlageteilen.* Die Ubersichtszeich-
nungen wurden als ,geheim” eingestuft.
Die Vorfraktionierkolonne lieferte die Fir-
ma Heckmann & Langen aus Breslau, den
benétigten Rohrenofen fertigte die Ham-
burger Firma Julius Peters und die sechs
Lagerbehdélter baute die Firma Neumann
aus Eschweiler auf dem Geldnde des ehe-
maligen Kokslagerplatzes. Durch die neue
Anlage zur Vorfraktionierung des angelie-
ferten Vorprodukts wurden alle zehn Des-
tillationsblasen fiir die Feinfraktionierung
der gewaschenen Produkte freigesetzt.
Der Waschbetrieb musste durch drei zu-
sétzliche Rithrwerke mit Einzelantrieben
erganzt werden. Die Dampfversorgung
sollte durch Zusatzlieferungen vom Kes-
selhaus der Zeche Amalia sichergestellt
werden. Auflerdem war der Bau eines leis-
tungsfahigeren Kiihlgeriists erforderlich.
Die Bauarbeiten waren Anfang September
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1944 abgeschlossen (Abb. 17) und die neu-
en Anlagen konnten angefahren werden
(Abb. 18).

Wihrend der Bauphase hatten sich die
wehrtechnischen Bediirfnisse verdndert.
Die Destillationsanlage wurde daher zur
Aufarbeitung von Produkten aus der Koh-
le-Hydrierung sowie von Pacura-Roh-
6l, das aus dem zerstorten Hydrierwerk
Moosbierbaum bei St. Pélten/Osterreich
geliefert wurde, eingesetzt. Es galt, hoch-
octaniges Flugbenzin unter Zumischung
von Motorenbenzol bereitzustellen. Un-
ter den Lieferanten fanden sich ferner die
Hydrierwerke Ruhrél, Gelsenberg Hyd-
rierwerke Scholven und die Gesellschaft
fiir Teerverwertung in Castrop-Rauxel.
In den Monaten September und Oktober
1944 wurden 4000 t bzw. 3000 t Rohpro-
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dukt angeliefert. Uber die Mengen an Fer-
tigprodukten (Benzin/Benzol-Gemische)
konnten keine Aufzeichnungen ausfindig
gemacht werden.

Wegen der berechtigten Furcht vor Luft-
angriffen wurde zur Jahreswende 1944 /45
ein Bunker fiir die Belegschaft der Benzol-
reinigung gebaut. Die Armierung und die
Stdrke des Betons waren so ausgelegt, dass
der Bunker Volltreffer durch englische
Luftminen (1000 kg) tiberstehen konnte.
Bereits am 16. Februar 1945 galt ein erster
Tagesangriff der Benzolreinigung Amalia.
Die Schiden waren iiberschaubar: Kes-
selhaus, Blasendestillation und Konti-De-
stillation wurden nicht getroffen. Einer
aus der Gruppe der sechs neuen Behélter
stand in Flammen, und das Feuer drohte
auf die benachbarten Tanks tiberzugrei-
fen. Gliicklicherweise verhinderten die
zwischen den Tanks als Splitterschutz an-
geordneten Erdwille ein Ubergreifen der
Flammen. Nach wenigen Tagen war die
Anlage wieder betriebsbereit. Es dauerte
nur bis zum 8. Mirz, bis erneut Bomben
bei einem Tagesangriff fielen. Diesmal wa-
ren die Schiaden im Werk unbedeutend,
da ein Grofiteil der Bombenlast das Ziel
verfehlte und auf den Ortsteil Kreta nie-
derging.*

Der schwerste Angriff fand am 24. Marz
1945, einem klaren Samstagnachmittag
gegen 15 Uhr, statt. Der Autor als Zeit-
zeuge horte am Radio im Luftlagebericht
von einer Kursianderung eines einfliegen-
den amerikanischen Bomberverbandes im

Abb. 19: Blick von der HoltestrafSe in Richtung altes Tanklager, Marz 1945
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Raum Gronau in siidéstlicher Richtung.
Als gleichzeitig ein zweiter Verband aus
Richtung Siegen kommend mit Nord-
Nord-West Kurs gemeldet wurde und der
Schnittpunkt im Luftlageplan im Plan-
quadrat , Konrad/Paula” 8 zu vermuten
war, wurde es hochste Zeit, einen Bunker
aufzusuchen. Der Weg fithrte zum neuen
Bunker der Benzolreinigung in dem sich
der Verf. sicherer fiihlte als im Stollen,
der etwa 12 m unter einer benachbarten
Bergehalde von Bergleuten angelegt wor-
den war. Kaum am Bunker angekommen,
konnte man sehen, wie die , Pfadfinder”
die rot und griin brennenden Markie-
rungsbomben abwarfen. Das Inferno be-
gann nur wenige Augenblicke spéter. Die
Bombenlast war in weniger als 20 Minu-
ten abgeworfen. Mindestens eine Bombe
explodierte auf dem Bunker, der zur Mit-
tagsschicht nur schwach besetzt war. Die
Druckwellen zwischen den als Gasschleu-
sen eingerichteten Eingdngen waren so
stark, dass die schweren Eisentiiren stin-
dig hin und her schlugen.

Als der Larm vorbei war und die Bun-
kerbesatzung ins Freie trat, bot sich ein
erschiitternder Anblick: Nichts war mehr
vom sonnigen Friithlingstag zu sehen.
Die gegentiber dem Bunker stehenden
Kiihlgeriiste standen in Flammen und
ein Feuerstrom wilzte sich von den ho-
her gelegenen Tanks am Destillationsge-
biaude vorbei talwirts zum Olbach. Im
Bahnhof brannten zahlreiche zum Ver-
sand vorbereitete Kessel-Wagen. Aus den
Behéltergruben der Teerdestillation loder-

ten haushohe Flammen (Abb. 19/20). Der
schwarze Rauch, von lebhaftem Ostwind
abgetrieben, hatte die Piloten der zweiten
Angriffswelle veranlasst, ihre Bombenlast
weiter westlich auszuklinken, was zur
Folge hatte, dass die westlich vom Ol-
bach sich anschliefenden Felder wie um-
gepfliigt erschienen, wobei viele der mit
Aufschlagziindern ausgeriisteten Bom-
ben nicht explodierten und nach Kriegs-
ende als Blindgdnger entschirft werden
mussten. Das Loschen der Brdnde muss
als letzter Grofeinsatz der Feuerwehren
im Dbereits geschlossenen Ruhr-Kessel
angesehen werden. Insgesamt sollen 23
Loschziige im Einsatz gewesen sein.*® Das
Loschwasser musste durch A-Schlduche
aus den drei Kilometer entfernten ,Pau-
lischen Teichen”, etwa in Hohe des heu-
tigen Ruhrpark-Einkaufszentrums und
den Harpener Teichen, gepumpt werden,
da die Wasserversorgung seit dem Luft-
angriff auf Bochum-Langendreer/Werne
vom 15. Januar 1945 unterbrochen war.

Am folgenden Morgen waren die
Loscharbeiten erfolgreich beendet. Das
Aufrdumen begann mit dem Entschirfen
mehrerer auf den WerksstraBen liegender
Blindganger. Beim Angriff gab es im Werk
keinen Personenschaden. Der Alarm zum
Verlassen der Arbeitspldtze war rechtzei-
tig ausgeldst worden; aulerdem war die
Mittagschicht nur schwach besetzt. Die
Herzstiicke der Anlage, Kesselhaus und
Blasendestillation, hatten keine Volltreffer
zu verzeichnen. Erhebliche Schiden rich-
teten die brennenden auslaufenden Pro-

Abb. 20: Blick aus dem Liitgendortmunder Krankenhaus

nach Westen, Marz 1945
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Abb 22 Pumpenhaus und Messwarte der Ko]onnen—DestlHatIon

Abb. 23: Umgestiirzter Kesse]wagen vor der Verladung
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dukte an. Tanks, Behalter, Rohrleitungen
und der Bahnhof mit zahlreichen Kessel-
wagen waren zerstort, aufserdem Teile der
Kolonnen-Destillation und das zugehorige
Pumpenhaus mit Leitstand (Abb. 21-23).

Am 10. April 1945 riickten amerikanische
Truppen aus Richtung Bochum-Gerthe
kommend kampflos auf Amalia ein. Nur
wenige Tage spéter setzten die Amerika-
ner eine Schutztruppe fiir das Werksge-
linde Amalia zum Schutz vor Ubergriffen
von Deutschen und ehemaligen Zwangs-
arbeitern, die in Werne nach ihrer Befrei-
ung auf den Transport in ihre Heimat
warteten, ein. Die zum Intelligent Service
zdhlende und aus zwolf Soldaten beste-
hende Einheit beschlagnahmte Raume in
der Dienstwohnung des Betriebsleiters
der Benzolreinigung. Seine Frau kochte
fiir die Gruppe; daftir erhielt sie eine ei-
gene Ration der Militarverpflegung, was
der ganzen Familie das Uberleben in je-
nen schwierigen Tagen sehr erleichterte.
Englischkenntnisse, Biicher von Thomas
Mann und das Entwickeln von Schwarz-
weifs-Filmen wurden von den , Besatzern”
gern angenommen und forderten das
Miteinander. Mit der Durchfithrung der
Beschliisse der Potsdamer Konferenz und
der Aufteilung Deutschlands in die vier
Besatzungszonen riickten die Amerikaner
Ende Juni ab und tiberliefSen den Briten die
ihnen zugewiesene Besatzungszone. Die
englische Wachmannschaft quartierte sich
in den Rdumen der Lehrwerkstatt Amalia
ein (Abb. 24). Um ihr leibliches Wohl kiim-
merte sich ein englischsprechender Koch,
der fiir den Winter sogar selbst Sauerkraut
stampfen musste.

Nach Beendigung der Kriegshandlungen
wurde umgehend mit dem Aufrdumen
und der Instandsetzung der beschadigten
Anlagenteile begonnen. Die 1943/44 mit
den Bauarbeiten dienstverpflichtete Firma
W. Jaeschke aus Duisburg war zu Kriegs-
ende noch mit einer kleinen Mannschaft
auf der Benzolreinigung tétig und hat bis
in die 1950er-Jahre bauliche Erweiterungen
mit begleitet. Die Stahlbaufirma Gebr. Hisch-
mann aus Ennigerloh war bereits 1945 ver-
pflichtet worden, beim Wiederaufbau der
Benzolreinigung mitzuwirken.

Nach Reparatur der Gleisanschliisse lie-
ferten schon im Oktober die Harpener
Kokereien Robert Miiser, Neu-Iserlohn,
Hugo und Gneisenau 21 Kesselwagen mit
ca. 315 t Vorprodukt. Im November/De-
zember des gleichen Jahres erfolgten zu-
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Abb. 24 a/b: Amerikanische Wa

Tab. 6: Auf Amalia angelieferte Produkte nach Ausziigen aus den Eingangsbiichern, 1932-1949

chmannschaft vor dem Zechentor und englische Wachmannschaft vor dem Gebaude der Lehrwerkstatt

Jahr I&’gg‘i‘;}‘(‘{) Erddl (0 Besizin )
1932 10310,90
1933 9030,10
1934 12199,60
1935 12653,60
1936 17851,70
1937 23509,20
1938 27099,00
1939 26583,70
1940 24900,90
1941 19955,50
1942
1943 (Aug. /Sep.) 3275,80
1943 (4. Quartal) 5786,00 111,70
1944 (1. Quartal) 6507,50 464,90
1944 (2. Quartal) 6098,70 636,30
1944 (AugA /Sep.) 3286,50 3824,00
1944 (4. Quartal) 3770,70 9373,30
1945 (1. Quartal) 742,80 1651,40
1945 (2. Quartal) 0,00
1945 (3. Quartal) 0,00
1945 (4. Quartal) 3092,20
1946 19435,60
1947 30255,30
1948 32406,70
1949 28583,90
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satzliche Fremdlieferungen u. a. von den
Stadtwerken Hagen, Bielefeld und Kassel
sowie Produkte der Kokereien Mansfeld,
Heinrich Robert, den Mbollerschichten
und der Henrichshiitte (vgl. Tab. 6).%

Nach Reparatur der Kolonnendestillati-
on wurde noch vorhandenes Rohdl einer
Straight-run-Destillation unterworfen und
nach gleicher Methode im Lohnauftrag
gearbeitet. Im Oktober 1945 errichtete die
Firma Gottfried Bischoff, Essen, als Ersatz
ftir die beim Grofangriff abgebrannten
Gradierwerke einen Kaminkiihler mit ei-
ner Leistung von 400 m?3/Stunde.®® Der
Neubau einer Lagerhalle fiir Schmierstof-
fe wurde am 6. November 1946 beantragt.
Ein Jahr spéter erfolgte die Ausfertigung
des Bauscheins fiir das neue Pfértnerhaus
mit Fahrradstand und Feuerlschgera-
tehaus. Im Folgejahr erhielt die feuerlose
Lokomotive einen neuen Schuppen, und
es kam die Frage auf, wer fiir den Betrieb
der zecheneigenen Lokomotive zustdndig
sei, was zugunsten der Benzolreinigung
entschieden wurde.”

Chemische Betriebe Amalia

Die 1950er-Jahre zeichneten sich durch die
Einfithrung neuer Verfahren und damit
verbundener reger Bautdtigkeit aus. Zur
Raffination des Rohbenzols wurde die
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Hochdruck-Hydriertechnik — angewandt
und die Kapazitit der Anlage erhoht.
Ferner verbesserten sich durch die Druck-
raffination die Qualititen der Destillati-
onsprodukte, wodurch die gestiegenen
Anforderungen der chemischen Industrie
sich erfiillen lieSen. Zunehmend wurden
Verfahren zur Weiterverarbeitung von
Produkten aus der Destillation in eigenen
Anlagen eingesetzt.

Doch bevor die Grofiinvestition fiir die
Druckraffination erfolgte, stellte Harpen
mit Datum vom 6. Mai 1952 den Antrag
zum Bau der Cyclo-Anlage auf dem Ge-
lande der Teerdestillation im Bereich der
Fettfabrik. Hierbei handelte es sich um
eine Anlage, die das breit wirkende Kon-
takt- und FraBgift Chlordan aus der Grup-
pe der Cyclodien-Insektizide synthetisier-
te.®?

Ausgangsprodukt ist das im Benzolvor-
produkt enthaltene Cyclopentadien, das in
einer Versuchsanlage auf der Kokerei Dorst-
feld aus dem Rohbenzol durch Destillati-
on abgetrennt wurde. Das Cyclopentadien
dimerisiert bei Raumtemperatur. Bei 170
°C bis 180 °C lasst sich Dicyclopentadien
wieder in das monomere Cyclopentadien
iiberfithren (so genannte Spaltreaktion; s.

Formel 2).
3 1
@ @ Kite 9
+ = «
Hitze 8
5 & >
Cyclopentadien Dicyclopentadien

Das gekiihlte Monomere wird mit Benzin
verdiinnt und intensiv mit Bleichlauge
(15 % NaOH, Chlor-gesittigt) unter indi-
rekter Kiihlung (Temperatur unter 30 °C)
geriihrt. Das chlorierte Produkt HCCP
(Hexachlorcyclopentadien) wird von der
Lauge abgetrennt und mit verdiinnter
Salzsdure gewaschen. In einer weiteren
Dimerisierungsstufe dampft das Benzin
unter Vakuum ab und wird monomeres
Produkt aus der Spaltdestillation zuge-
setzt. In einer folgenden Nachchlorierung
wird das Addukt mit Tetrachlorkohlen-
stoff verdiinnt und unter Kiithlung Chlor
eingeleitet. Nach Waschen mit Soda-Lo-
sung wird das Verdiinnungsmittel im Va-
kuum abgezogen (s. Formel 3).

C1

c1 cl
cr o, cl
RE LRI e
c1

Cl Cyclopentadien

Der Anschnitt 58, 2006, H. 4-5

Abb. 25: Riihrwerkskessel

Die gesamte Apparatur wurde in Stein-
zeug und Jenaer Glas ausgefiihrt (Abb.
25/26). Der Umgang mit Chlorgas und
den aggressiven Reagenzien erforderte
von den Anlagenfahrern hochste Sorgfalt
und Aufmerksamkeit. Beim Freisetzen von
Chlorgas hitte es zu schweren Umwelt-
schdaden kommen kénnen. In einer Bespre-
chung mit dem Bergamt tiber Geruchsbe-
lastigungen teilte die Betriebsleitung die
AufBerbetriebnahme der Chlordan-Anlage
im August 1954 mit.%" Mittlerweile war
die Verwendung des Insektizids Chlordan
in der Bundesrepublik Deutschland stark
eingeschriankt worden. Untersuchungen
hatten ergeben, dass Chlordan-Riickstén-
de iiber die Nahrungskette zu Anreiche-
rungen in der Leber fithren kénnten. Fer-
ner war in den USA die preisgiinstigere
Herstellung von Chlordan aus erddlstim-
migen Produkten gelungen. In den Jahren
1952 bis 1955 wurden ca. 317 t Chlordan
hergestellt.

Die groBte Investition und technische
Neuerung bildete der Bau der Benzol-
Druckraffinationsanlage, die am 23. April
1952 beantragt und am 21. Mai 1953 in
Anwesenheit der Bergbehorde in Betrieb
genommen wurde (Abb. 27).% Bis Anfang
der 1950er-Jahre war die Aufarbeitung
von Rohbenzol aus den Kokereien und
Gaswerken nach den zuvor beschriebenen
klassischen Verfahren der Raffination und
Destillation durchgefiihrt worden. Bereits
1925 hatte sich die Badische Anilin- und
Sodafabrik (BASF) ein Patent erteilen las-
sen, in dessen Beschreibung ausgefiihrt
wird: ,Rohbenzol bei hoher Temperatur

(1l

Abb. 26: Produktbehiilter

unter Druck in Gegenwart von Katalysa-
toren, die gegen Schwefel unempfindlich
sind, derart mit Wasserstoff oder wasser-
stoffhaltigen Gasen behandelt, dass eine
Veranderung des Benzols selbst nicht oder
nur in geringem Mafle stattfindet” (DRP
550 123).53

Grofiversuche der IG Farbenindustrie in
Zusammenarbeit mit dem Benzol-Ver-
band, die von 1931 bis 1934 erfolgreich
in Ludwigshafen durchgefiihrt worden
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waren, haben nicht zur Einfithrung dieses
Verfahrens gefiihrt, da sich die erzeugten
Rohbenzolmengen nicht an einer Stelle
sammeln lieBen. Erst als nach dem Peters-
berger Abkommen vom November 1949
das Betriebsverbot und der Demontage-
Beschluss fiir die westdeutschen Hydrier-
anlagen aufgehoben wurden, konnte ein
Jahr spéter bei der Scholven-Chemie AG
in Gelsenkirchen eine urspriinglich zur
Kohlehydrierung genutzte Anlage zur
Druckraffination von Rohbenzol mit einer
Leistung von 5000 t/Monat angefahren
werden.® Nach dem gleichen Verfahren

A
|
SY N

X

Abb. 27 a: Druckraffination — Blick vom Schalthaus

arbeitete auch die fiir die Harpener Berg-
bau-Aktiengesellschaft konzipierte An-
lage, die ebenfalls fiir einen monatlichen
Durchsatz von 5000 t Rohbenzol ausgelegt
war.

Es folgt eine Beschreibung des Verfahrens
anhand des in Abbildung 28 dargelegten
Schemas: Das Benzolvorprodukt wird
einem Vorratstank entnommen und mit-
tels Produkteneinspritzpumpe auf 85 bar
verdichtet, im Warmetauscher auf 200 °C
erhitzt und in den Polymerisationsofen in
Wasserstoff-Sphire entspannt (ca. 50 bar).

Abb. 28: Schema der Druckraffination von Rohbenzol (a = Koksgaskompressor; b = Gasumlauf-
pumpe; ¢ = Einspritzpumpe fiir Rohbenzol; d, e = Warmetauscher; f = Polymerisationsofen; g = Ver-
dampfer; h = Vorerhitzer; i = Raffinationsofen; k = Kiihler; | = Produktabscheider)

Rohbenzol ~ .

h

Abgas
{unter Druck)

Oruck-
Roffinat
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Entspannungsgas

Y
Ruckstond

(drucklos) {zur Wascholdestillation)

Abb. 27 b: Druckraffination — Ansicht von der Konti-Destillation

Im Polymerisationsofen werden zur Ver-
harzung neigende Stoffe in hoher sieden-
de Produkte umgewandelt. Der Rohstoff
gelangt dann mit dem Kreislaufgas in den
Verdampfer und nach Durchstrémen des
Vorheizers in den Raffinationsofen. Der
Riickstand aus dem Verdampfer wird nach
der Entspannung einer Waschol- oder Teer-
destillation zugefiihrt. Im Raffinationsofen
findet die Hydrierung der ungesattigten
Verbindungen statt. Phenole werden zu
Aromaten, stickstoffhaltige und Schwefel-
verbindungen zu Ammoniak bzw. Schwe-
felwasserstoff und Kohlenwasserstoffen
iiberfiihrt. Als schwefelfeste Katalysatoren
haben sich Kobalt/Molybdén-Verbindun-
gen bewihrt. Nach Warmeaustausch des
Produktgases erfolgt eine partielle Ent-
spannung im Produktabscheider; das Gas
wird in den Kreislauf zurtickgefiihrt. Das
entspannte Druckraffinat wird durch eine
Waische mit verdiinnter Natronlauge vom
Schwefelwasserstoff und in der nachge-
schalteten Wasserwidsche vom gebildeten
Ammoniak befreit.

Das so gewonnene Druckraffinat konnte
als Motorenbenzol ohne nachgeschaltete
Destillation verwandt werden. Die weite-
re Aufarbeitung zu Reinprodukten hatte
sich jedoch als wirtschaftlicher erwiesen.
Vor der Inbetriebnahme der Druckraffi-
nation musste der Bau einer Anlage zur
Erzeugung des fiir die Hydrierung beno-
tigten Wasserstoffs mit zugehorigem 500
m? fassenden Gasometer erfolgen. Hierzu
erstellte die Firma Pintsch-Bamag, Butz-
bach, zwei Schachtéfen, in denen hoch
erhitztes Eisen bei 850 °C bis 1000 °C mit
Wasserdampf nach der Gleichung 3 Fe +
4 H,O = Fe,O, + 4 H, umgesetzt wurde.
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Abb. 29: Generatorenhaus und Gasometer fiir Wasserstoff und Kokereigas

In der zweiten Betriebsphase musste das
gebildete Eisenoxid im Schachtofen er-
hitzt und mit Kokereigas nach der Glei-
chung Fe,O, +2CO +2H, =3 Fe + 2 CO,
+ 2 H,0 reduziert werden. Nach erfolgter
Druckwasserwidsche zur Entfernung des
Kohlenstoffdioxids (Nebenreaktion) wur-
de der Wasserstoff im 500-m3-Gasometer
(Abb. 29) gespeichert und mit einem Kol-
benverdichter auf den notwendigen Be-
triebsdruck von 50 bar in den Gaskreislauf
eingebracht.

Durch die stufenweise vorgenomme-
nen Verbesserungen des Druckraffinati-
ons-Verfahrens und damit verbundener
Verdoppelung des Durchsatzes an Vor-
produkt reichte die Kapazitdt der Wasser-
stoff-Anlage nicht mehr aus; sie musste
durch einen dritten Schachtofen erweitert

werden. Zur Vergroflerung der Lagerka-
pazitét an fliissigen Produkten wurde der
durch den Luftangriff vom 24. Mdrz 1945
zerstorte dritte Tank 6stlich des Destillati-
onsgebdudes durch einen 2000-m3-Behal-
ter im Jahre 1954 ersetzt.®

Die Aufarbeitung des Druckraffinats zu
Rohstoffen fiir die chemische Industrie
machte umfangreiche Um- und Zubau-
ten an den Destillationseinrichtungen er-
forderlich. Zunichst wurden die zu den
Destillationsblasen eins, vier und sechs
- spéter noch acht — zugehorigen Frakti-
onierkolonnen durch die Firma Heinrich
Koppers, Essen, mit Kittelboden ausgertis-
tet. Durch den vermehrten Stoffaustausch
lieen sich hohere Durchsitze und bessere
Trennwirkungen erreichen. Die bis zur
Inbetriebnahme der Druckraffination zur

Abb. 30: Schema einer Destillationseinheit fiir die Gewinnung von Reinbenzol
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Vorfraktionierung des Vorprodukts be-
nutzte Kolonnendestillation stand ab der
zweiten Jahreshilfte 1953 fiir die Destilla-
tion von Druckraffinat zur Verfligung, mit
dem Ziel, Reinbenzol fiir die chemischen
Industrie zu erzeugen (Abb. 30).

Die gestiegenen Anspriiche der Abnehmer
nach einem Reinbenzol mit einem Erstar-
rungspunkt tiber 5,4 °C lieBen sich nur bei
Anwendung eines verbesserten Destilla-
tions-Verfahrens erfiillen. Hierzu fiel die
Entscheidung zugunsten eines Extraktiv-
Verfahrens. Bedingt durch den Ofenbe-
trieb der Kokereien — Zusatz von Heizol
zur Einsatzkohle und Verldngerung der
Garungszeiten wegen Absatzmangels an
Koks — war der Anteil an Nichtaromaten
im Benzol-Vorprodukt angestiegen. Ferner
erfolgte wihrend der Druckhydrierung
eine Neubildung von cyclischen Paraffi-
nen aus Aromaten mit Heteroatomen, z. B.
Phenol zu Cyclohexan und Pyridin zu Cy-
clopentan plus Ammoniak. Besonders die
Abtrennung von Cyclohexan vom Benzol,
die in ihren Siedepunkten nur um 0,6 °C
differieren, konnte durch klassische Des-
tillations-Verfahren nicht erreicht werden.

Auf Amalia entschied man sich dafiir, die
extraktive Destillation mit Anilin anzu-
wenden. Hierbei erfolgt, bedingt durch
unterschiedliche Mischungswérmen der
Komponenten  Benzol/Nichtaromaten
gegentiber Anilin, eine Erhohung des
Dampfdrucks der Nichtaromaten gegen-
iiber dem Benzol, so dass iiber Kopf der
Extraktionskolonne die Nichtaromaten
abdestilliert und in der nachgeschalteten
Benzol-Abtriebskolonne das Reinbenzol
vom Anilin getrennt wurde (Abb. 31/32).
Hierzu mussten 1955 ein zweiter Rohren-
ofen und eine zusitzliche Destillierkolon-
ne errichtet werden.’” Durch Zubau einer
Gasleitung mit 200 mm Durchmesser von
der Kokerei Robert Miiser wurde der ge-
stiegene Gasbedarf gedeckt.®® Das bei der
Kolonnendestillation des Druckraffinats
anfallende Sumpfprodukt wurde diskon-
tinuierlich in den Blasen des Destillati-
onsgebdudes auf die Endprodukte Toluol,
Xylol und Arsole (aromatic solvents) wei-
terverarbeitet.

Bereits 1952 wurden auf Amalia Versuche
durchgefiihrt, um aus der Xylol-Fraktion
das p-Xylol durch Ausfrieren zu isolieren.
Destillativ ist es technisch nicht méglich,
aus dem Isomerengemisch o-, m-, p-Xylol
und Athylbenzol das p-Xylol zu gewinnen;
p-Xylol ist der Rohstoff zur Herstellung
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Sumpfprodukt Druckraffinat

Abb. 31: FlieSschema der Reinbenzol-Destillation

hochwertiger Kunstfasern und Folien, die
in der Bundesrepublik Deutschland unter
den Handelsnamen Trevira und Diolen
bekannt wurden. Das p-Xylol ldsst sich
durch Oxidation, z. B. nach einem Ver-
fahren der Chemischen Werke Witten, die
seinerzeit noch zu Harpen gehorten, in

Abb. 32: Kolonnen der Extraktiv-Destillation
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Benzol - Abtriebskolonne
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Vorlauf

Terephthalsdure tiberfithren. Diese kann
mit Methanol verestert und der Tereph-
thalsduredimethylester mit Athylengly-
kol zu Terephthalsaureéthylenglykol um-
geestert werden. Dieser Ester ldsst sich zu
den bekannten Handelsprodukten poly-
merisieren.

v

Reinbenzol

Die Kristallisation des p-Xylols erfolgt bei
-65 bis -75 °C im so genannten Kratzkiih-
ler. Anschlieflend wird das abgeschiede-
ne p-Xylol von der Mutterlauge in einer
Schélzentrifuge separiert. Die Anlage
wurde von der Firma Lurgi, Frankfurt,
erstellt und am 17. Juni 1953 in Betrieb
genommen;* sie erzeugte etwa eine Ton-
ne p-Xylol in der Stunde. Die auf Amalia
gewonnenen Erfahrungen bildeten die
Grundlage fiir das Krupp-Harpen-Verfah-
ren, nach dem zahlreiche Anlagen in den
Landern des Ostblocks in den 1960er-Jah-
ren errichtet wurden.” Die Menge an koh-
lestimmigem Xylol konnte jedoch den ra-
pide ansteigenden Bedarf an p-Xylol nur
wenige Jahre decken. Im Stilllegungsjahr
1968 betrug die gesamte Jahresproduktion
in der Bundesrepublik Deutschland ca.
50 000 t, wahrend der Bedarf mit 100 000
t angegeben wird. Nur sieben Jahre spé-
ter, im Jahre 1975, wurde die Produktion
mit 250 000 t beziffert und ein Bedarf von
300 000 t geschitzt.

Diese Mengen konnten nur aus erdol-
stimmigen Produkten geliefert werden.
Schwerbenzinfraktionen lassen sich durch
Crack- und katalytische Prozesse zu klopf-
festen Motorentreibstoffen mit hohen Aro-
maten-Anteilen umwandeln. Aus diesen
Produkten kénnen durch extraktive Des-
tillationsverfahren Reinaromaten gewon-
nen werden. Bei Einsatz eines Schwerben-
zins aus deutschem Rohol wurde z. B. der
Aromatengehalt im Reforming-Produkt
zu 57 % mit einer Oktanzahl (ROZ) von
96 ermittelt. Der Benzolgehalt betrug 2 %,
an Toluol wurden 13 % und fiir die Xylo-
le 18 % bestimmt.”’ Somit stand von der
Menge her gesehen international ausrei-
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chend Material zur Isolierung des auf dem
Markt benétigten p-Xylols zur Verfiigung.
Die Verarbeitung auch gréferer Mengen
erfolgte nach dem Kristallisations-Ver-
fahren, wozu sich in den 1970er-Jahren
verschiedene Varianten entwickelt haben.
Neuerdings wird aus dem Xylol-Isome-
ren-Gemisch das p-Xylol mit Hilfe von
Molekularsieben abgetrennt.

Wie schon erwéhnt, musste zur Erthohung
der Leistung der Druckraffination ein drit-
ter Schachtofen zur Deckung des zusétzli-
chen Wasserstoffbedarfs gebaut werden.
Durch den Bau der Vorlaufkolonne lief sich
auflerdem der Verbrauch an Wasserstoff
pro Tonne Vorprodukt deutlich verringern.
Unter Vorlauf versteht man die unter 80 °C
siedenden Komponenten des Rohbenzols;
hierzu zdhlen u. a. Cyclopentadien, Cyclo-
pentan und Olefine. Das Cyclopentadien
wirkte als Harzbildner storend im Prozess,
zundchst als Riickstand im Verdampfer
und als Crackriickstand in der Einlaufstre-
cke des Raffinationsofens.”” Die 24 m hohe
Vorlaufkolonne mit einem Durchmesser
von 1400 mm wurde von der Firma Dr. C.
Otto, Bochum, geplant und Anfang 1956 in
Betrieb genommen (Abb. 33).

Bereits 1953 gab es massive Beschwerden
von Anwohnern des Ortsteils Kreta (Bo-
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chum-Werne) tiber Geruchsbeldstigungen,
bevorzugt bei inversiven Wetterlagen. Als
Ursachen wurden einerseits die Ausdiins-
tungen beim Ablassen des Pechs aus den
Blasen der ehemaligen Teerdestillation,
wo die Riickstdnde vom Verdampfer (s.
Abb. 28) durch Destillation aufgearbeitet
wurden, angesehen. Andererseits gelang-
ten leichtfliichtige Stoffe aus den angelie-
ferten Vorprodukten und beim Verladen
der Fertigprodukte ins Freie. Zur Abhil-
fe installierte die Firma Pintsch-Bamag,
Butzbach, eine Aktivkohle-Anlage zur
Benzolriickgewinnung,” an die siamtliche
Liiftungsleitungen von Tanks und Behdl-
tern angeschlossen wurden. Auflerdem
wurden die beim Ablassen des Pechs auf
der Teerdestillation anfallenden Gase ab-
gesaugt und verbrannt.

Durch Umsetzung von Tetramerpropens
mit Benzol in Gegenwart von Alumini-
umchlorid ldsst sich Dodecylbenzol durch
Friedel-Crafts Alkylierung synthetisieren.
Dodecylbenzol reagiert mit konzentrierter
Schwefelsdure zu Dodecylbenzolsulfon-
saure, deren Natrium-Salz die wirksame
Substanz der anionischen Tenside bildete,
die unter den Handelsnamen Sunil, Suwa,
etc. bekannt waren.” Im heiflen Sommer
1959 und bei geringer Wasserfithrung der
Fliisse kam es an Schleusen und Wehren

zu unangenehmer Schaumbildung, da
die verzweigten Ketten des Tensids sich
als biologisch schwer abbaubar erwiesen.
Versuche hatten ergeben, dass gradkettige
paraffinische Ketten leichter abbaubar wa-
ren. Die schlechtere Waschkraft der linea-
ren Alkylbenzolsulfonate (LAS) wurde in
Kauf genommen, um die Schaumbildung
in den Gewdssern durch Tetramerpropen-
benzolsulfonat (TPS) abzustellen.

Die Umsetzung des Tetramerpropens,
einem Nebenprodukt der Erdélaufarbei-
tung, mit tiberschiissigem Benzol in Ge-
genwart von Aluminiumchlorid erfolgte
in den Riihrwerken des alten Raffinations-
betriebes. Nach einer lingeren Absetzzeit
wurde in einer Destillationskolonne das
tiberschiissige Benzol abdestilliert und
in einer weiteren Kolonne unter Vakuum
das Dodecylbenzol gewonnen (Abb. 34; s.
Formel 4).7

AlCl;

CeHs + CipHyy —————> (Friedel-Crafts Reaktion)

Benzol = Tetramerpropen

H;C CeHs CH;
\ / /
1) CH-CH,-C-CH,-CH~CH
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Dodecylbenzol (1)



H3C“(CH2)n'— CH_(CHﬂm'—CHI!

S¢®
n+m=9 SO3 X
Dodecylbenzol lésst sich mit konzentrier-
ter Schwefelsdure zu den Dodecylbenzol-
sulfonaten umsetzen (s. Formel 5).

Als letzte grofe Investition vor der Schlie-
Bung der Druckraffinationsanlage und
der zugehorigen weiterverarbeitenden
Betriebe muss der Bau der Anlage zur
Herstellung von Phthalsdureanhydrid
(PSA) angesehen werden.” PSA oder Ben-
zol-o-dicarbonsdureanhydrid ldsst sich
durch Oxidation von Naphthalin mit Luft
bei ca. 400 °C in Gegenwart von Vanadin-
pentoxid herstellen. Die Reaktion verlauft
iiber die Zwischenstufen 1,4-Naphthochi-
non und Phthalsidure nach der in Formel 6
dargestellten Gleichung.

‘ 0 0
) O8]
Z2¢0, o “H;0 ﬁ/
0 0
14 F [

Phthalsgureanhydrid dient als Ausgangs-
material fiir die Herstellung von Farbstof-
fen aus der Gruppe der Phthalocyanine.
Phthalsdureester hoherer Alkohole werden
unter dem Handelsnamen Palatinol als
Weichmacher fiir Polyvinylchlorid einge-
setzt. 25 kg bis 65 kg PSA werden fiir 100 kg
PVC bendtigt, um die geforderte Weichheit
und Geschmeidigkeit einzustellen. Durch
Umsetzung von PSA mit Glycerin erhilt
man ein Polyesterharz, das mit tiberschiis-
sigem PSA zu Glyptalharz vernetzt wird
und zur Gruppe der Alkydharze zihlt.

Die PSA-Anlage baute die Firma Lurgi,
Frankfurt; die Lizenz fiir das Verfahren
lieferte die Firma von Heyden, Regens-
burg. Die Reaktoren fiir die Oxidations-
stufe fertigte die Deggendorfer Werft. Den
Transport des Reaktors fithrte die Deut-
sche Bundesbahn aus. Hierbei musste
eine spezielle Fahrtroute gewahlt werden,
da der Transportwagen wegen der Uber-
breite des Reaktors nicht auf Strecken mit
Gegenverkehr fahren konnte (Abb. 35).

Am 31. Dezember 1968 wurden die Druck-
raffination, die p-Xylol-Anlage und die
destillativen Aufbereitungsanlagen aufier
Betrieb genommen. Die Chemischen Be-
triebe Amalia wurden nicht in die Ruhr-
kohle AG eingebracht.
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Abb. 34: Destillierkolonnen fiir Dodecylbenzol

Derner Olwerke/Harpen-0I

Zum 1. Januar 1969 ging die Betriebsfiih-
rung der noch weiter produzierenden
PSA-Anlage auf die Derner Olwerke,
Dortmund, einer Tochtergesellschaft von
Harpen iiber. In den Jahren 1969 bis 1971
wurden anndhernd die Produktionszah-
len der Vorjahre erreicht. Die Herstellung

Abb. 35: Abladen des PSA-Reaktors

von PSAwurde zum 31.12. 1971 eingestellt
(Abb. 36, vgl. Tab. 7). Die Derner Olwerke
setzten die vorhandenen Einrichtungen
zur Aufarbeitung und Raffination von ge-
brauchten Motor- und Getriebedlen ein.

Zur Raffination mit Schwefelsdure wur-
den die Rithrwerke und zur Destillation
die Kolonnen genutzt.
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Jahr PSA (t)
1966 6640
1967 7148
1968 6785
1969 6071
1970 6260
1971 5841

Tab. 7: Herstellung von PSA, 1966-1971

Jahr Altsl ()
1970 12129
1971 19 500
1972 17031
1973 24000
1974 25000
1975 24600

1ab. 8: Angelieferte AltéImengen, 1970-1975

In den ersten Betriebsjahren wurden die
in Tabelle 8 aufgefithrten Mengen Altdl
angeliefert. 1983 verkaufte die Harpen
AG die inzwischen umfirmierte Harpen-
Ol an die Firma Dr. Dr. Maier, Hannover
— den seinerzeit marktfiihrenden Entsor-
ger fiir Alt6l. Am 25. Januar 1985 kam es
im Bereich der Destillationsanlage zu ei-
nem Grof8brand, woraufhin die Gewerbe-
aufsicht den Betriebsteil stilllegte. Bereits
Monate zuvor hatte die gleiche Behorde
Anzeige wegen Nichteinhaltung der Ge-
nehmigungsbedingungen erstattet.

Abb. 36: Phthalsdureanhydrid-Anlage
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Abb. 38: Neuer Olbachverlauf mit Landschaftsgestaltung

Der neue Besitzer wollte die Altdl-Raffi-
nerie Amalia nicht mehr in Betrieb setzen
und auf gleichem Geldnde fiir 150 Mio. DM

,Europas grofite Altolaufbereitungsanla-
ge” errichten. Die Anlage sollte bis 1988
fertig gestellt werden.”” Das Projekt kam je-
doch nicht zur Ausfithrung. Harpen kaufte
1987 das mit kokereispezifischen Stoffen
kontaminierte Gelande zurtick und suchte
fur die Industriebrache neue Investoren.
Die Bezirksregierung Arnsberg wies die
Brache als Standort fiir eine Miillverbren-
nungsanlage aus. Die Stadt Bochum und
das benachbarte Dortmund verzichteten
auf den Bau dieser Anlage. Den Anliegern
wiére eine solche Entscheidung schwer
zu vermitteln gewesen. Im Rahmen der
Internationalen Bauausstellung IBA Em-
scher-Park wurde in den 1990er-Jahren das
Projekt Volksgolfplatz Amalia in Form ei-
ner Neun-Loch-Anlage konzipiert. Weite-
re Plane sahen den Bau eines Golfodroms
durch Betreibergesellschaften vor.”

2003 wurde das Geldnde der Zeche Ama-
lia mit ca. 480 000 t Boden mit dem Ziel
abgedeckt, durch diese Mafnahme das
Einsickern von Oberflichenwasser in das
Grundwasser zu verhindern (Abb. 37).
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Der Harpener Bach musste westwiérts in
ein neues Bett verlegt werden (Abb. 38).
Im Februar 2005 wurde schliefSlich der
Plan mit der vorgesehenen Landschafts-
gestaltung fiir die erste Ausbauphase des
Neun-Loch-Golfplatzes mit Ubungswiese
im Bochumer Rathaus vorgestellt,” und
im Marz/April 2005 erfolgte die Abde-
ckung des aufgeschiitteten Bodens mit
Mutterboden. Somit sind die Vorausset-
zungen fir die Errichtung eines Golfplat-
zes erfiillt. Falls ein finanzstarker Investor
zur Ubernahme des Projekts gefunden
wird, kénnte aus dieser bemerkenswerten
ehemaligen Industriebrache eine erwei-
terungsfdhige Freizeiteinrichtung hoher
Qualitit entstehen.
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