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merseburg

Das Deutsche Chemie-Museum Merseburg
befindet sich auf dem Campus der Fachhochschule Merseburg.

Es befasst sich mit der Geschichte der chemischen Technik und der chemischen
Industrie, bevorzugt im Mitteldeutschen Raum.

Es sollim Endausbau drei Bestandteile besitzen:
FA Technikpark,

FAl Science-Center,

FA Ausstellungshalle.

The Deutsches Chemie-Museum Merseburg
is located on the campus of the Merseburg University of Applied Sciences.

It deals with the history of chemical engineering and the chemical industry,
preferably in the Central German area.

When complete, it will consist of three parts:
A technology park,

FAl science center,
FAl indoor section.

Blick auf den Technikpark
View of the technology park
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Vorwort

Als Beginn der industriellen Chemie wird im
Allgemeinen die Einfithrung mineralischer
Diingemittel in der Landwirtschaft und die Aus-
weitung der Verkokung von Steinkohle sowie
die damit verbundene Gewinnung und Verwer-
tung der Nebenprodukte (Gas und Rohbenzol)
in der Mitte des 19. Jahrhunderts angesehen.
Weniger bekannt ist die technische Einfiihrung
der Braunkohleverschwelung
und die Herstellung von Paraf-
fin und Leuchtdl auf dieser
Basis, die in der gleichen Zeit
erfolgte.

Giinter KURTZE gibt in seinem
Beitrag iiber das Paraffinwerk
Webau einen interessanten
Uberblick iiber die Anfinge
und die weitere Entwicklung
der industriellen Schwelerei
und der Verarbeitung der Pro-
dukte. Er beschreibt, wie um
1860 im mitteldeutschen Raum
um Weilenfels und Hohenmolsen Schwelerei-
en entstanden und wie von verschiedenen
,,@riindern* in Webau, Gerstewitz und Képsen
,Mineraldl-Fabriken zur Aufarbeitung des
Schwelteeres errichtet wurden, deren Zielpro-
dukte Kerzenparaftin und Leuchtél waren.
Man muss sich vor Augen halten, dass bis zur
durchgehenden Elektrifizierung Deutschlands,
also bis etwa 1920, Kerzen und Ollampen auf
dem flachen Lande, wo kein Stadtgas zur Ver-
fiigung stand, die einzige Moglichkeit der
Beleuchtung boten. Der Ersatz von Pflanzendl
durch Leuchtdl und der des Bienenwachses
durch Hartparaffin aus der Braunkohlever-
schwelung bedeutete eine Verbilligung des
taglichen Lebens breiter Bevolkerungsschich-
ten, obwohl an der Schwelerei und an der Auf-
arbeitung ihrer Produkte gut verdient wurde. In
den ersten Jahrzehnten der Braunkohlechemie
schaffte es der Unternehmer Carl Adolf RIE-
BECK vom Bergmann zum Multimillionar.

Wilhelm PRITZKOW

Der Autor stellt die Technologie der Verschwe-
lung von Braunkohle und der Gewinnung von
Hartparaffin eingehend dar. Es ist iiberra-
schend, dass die primitiven Methoden der An-
fangszeit bis in die 1920er Jahre kaum verén-
dert wurden — die ingenieurtechnische Durch-
dringung der zundchst eher handwerklichen
Prozesse fand, wenn iiberhaupt, erst ab Mitte
der 1940er Jahre statt. Auch
die Ubernahme der Riebeck-
schen Montanwerke durch die
1G Farben (1925) brachte tech-
nologisch keinen Durchbruch,
jedenfalls nicht bei der Aufar-
beitung des Schwelteeres,
wenn es auch durch Initiativen
der jeweiligen Betriebsleiter
Verbesserungen in einzelnen
Verfahrensstufen gab.

Giinter KURTZE beschreibt
ausfuhrlich die Griinde, wes-
halb es 1910 zum Zusammen-
schluss der nahe beieinander liegenden Werke
Webau und Gerstewitz kam und weshalb dann
1955 auch das Werk K&psen in diesen Verbund
aufgenommen wurde. Es ist heute schwer ver-
standlich, dass diese drei Werke jahrzehntelang
weitgehend unabhéngig voneinander betrieben
wurden, obwohl sie nur wenige Kilometer von-
einander entfernt lagen. Offenbar gab es keine
zwingenden Okonomischen Griinde fiir eine
Zusammenlegung und so kam es auch nicht zu
einer grundlegenden Rationalisierung der Ver-
fahren. Erst in der DDR-Zeit erkannte man die
technologischen Mingel, fiir eine umfassende
Rationalisierung fehlten aber die Investitions-
mittel.

Es ist erstaunlich, welche Leistungen die Che-
miker und Ingenieure der drei zusammengeleg-
ten Werke trotz des Mangels an Investitionsmit-
teln erreichten. So wurde die Basis der Hartpa-
raffin-Herstellung durch Einbeziehung von



TTH-Paraffin aus Zeitz und von Paraffin aus
der Schmierdl-Entparaffinierung in Liitzken-
dorf erweitert. Es wurde eine Bitumen-
Verblasung aufgebaut, die die Versorgung der
DDR mit Straenbau-Bitumen und mit bitumi-
nosen Dichtungsmitteln fiir den Héuserbau
sicherte, und es wurden bitumindse Spezialpro-
dukte entwickelt. Zudem leistete das Werk
Webau mit seiner Paraffin-Produktion einen
wichtigen Beitrag zum Export der DDR, das
Hartparaffin war auch in Westdeutschland als
Basis fiir die Herstellung von Bohnerwachs,
Schuhcreme und Kerzen begehrt.

Der Verfasser weist mehrfach auf die Verflech-
tungen der Schwelereien mit dem Hydrierwerk
Zeitz hin. Einerseits diente die Erhhung des
Schwelteer-Aufkommens in den Jahren zwi-
schen 1933 und 1939 der Versorgung des 1937
angefahrenen Hydrierwerkes Zeitz mit fliissi-
gem Ausgangsprodukt fiir das TTH-Verfahren,
andererseits diente nach dem Kriege TTH-
Paraffin im Werk Webau als Basis fiir eine
Erweiterung und Rationalisierung der Produk-
tion von Hartparaffin.

Angesichts der veralteten Technologien bei der
Gewinnung von Hart- und Weichparaffin und
der Verteilung der Produktion auf drei Werke ist
es verstiandlich, dass nach der Wiedervereini-
gung Deutschlands grofie 6konomische Proble-
me entstanden. Der Autor legt dar, wie es in
mehreren Schritten zur Abwicklung des Paraf-
finwerkes Webau kam. Es ist den wenigen Mit-
arbeitern, die heute noch an der Herstellung von
verblasenem Bitumen arbeiten, zu wiinschen,
dass die aussichtsreiche Zusammenarbeit mit
der Total-Raffinerie in Leuna erhalten bleibt
oder sogar erweitert wird.

Giinter KURTZE liefert einen sehr interessan-
ten Beitrag zur Chemiegeschichte, in dem er
einen zwar sehr alten, aber wenig bekannten
Teil der industriellen Chemie {iber einen Zeit-

raum von 150 Jahren verfolgt. Er geht dabei
auch auf die gesellschaftlichen Hintergriinde
ein, wenn er die Lohne der Arbeiter und die Prei-
se der Verkaufsprodukte vergleicht oder wenn
er den Zwang zum Ubergang von der Kohle-
chemie zur Petrolchemie durch Vergleich der
Arbeitsproduktivititen begriindet.

Professor em. Dr. habil. Wilhelm PRITZKOW
zuletzt Martin-Luther-Universitat Halle-
Wittenberg, Lehrgebiet Technische Chemie



ZUR GESCHICHTE DES PARAFFINWERKES WEBAU

von Giinter Kurtze

Einleitung

Seit mehreren Jahrhunderten wird im mittel-
deutschen Raum Braunkohle abgebaut. Sie
diente zundchst zu Heizzwecken im privaten
Bereich. Uber den Abbau und die Verwendung
gibt es zahlreiche Dokumente. Es sei nur auf
das Privileg zum ,,Abbau im Kohleberg™ bei
Holleben (verlichen durch Bischof BOSE zu
Merseburg im Jahre 1485), auf den Braunkoh-
lebergbau bei Beuchlitz um 1650 [1] und auf
den Bergbau zwischen Mertendorf und Rade-
witz um 1740 hingewiesen. Dort heif3t es dazu,
dass ,, reine schwarze Erde entdeckt und nach
angestellten Untersuchungen befunden worden
sei, dass sie gleich dem Holze zum Feuern ge-
braucht werden kann “[2].

Auch im Kreis Weillenfels setzte ein regelrech-
ter Boom bei der Forderung und Verwendung
von Braunkohle zu Heizzwecken ein. Die Koh-
le befand sich teilweise nur wenige Meter unter
der Erdoberfldche. Jeder Bauer glaubte, hier ei-
nen neuen Erwerbszweig finden zu konnen.
Man sprach deshalb vom Bauernbergbau des
Kreises Weillenfels.

Vor ca. 200 Jahren begann dann verstérkt die in-
dustrielle Nutzung der Braunkohle. Vorreiter in
dieser Beziehung waren die Salinen und danach
auch die Zuckerfabriken. Triebkraft des weite-
ren Handelns wurde nach und nach die Suche
nach einer einfachen und billigen Lichtquelle.
Diese Lichtquelle glaubte man zunéchst nicht
nur in der Kohle zu finden, sondern auch in den
durch Schwelung gewinnbaren fliissigen
Brennstoffen. Im Jahre 1830 isolierte der Berg-
werksdirektor Karl Freiherr von REICHEN-
BACH in Béhmen aus durch Schwelung ge-
wonnenem Buchenholzteer einen Stoff, der be-
standig gegen viele chemische Agenzien war.
Er gab diesem Stoff den Namen ,,Paraftin®, ent-
standen aus dem Lateinischen ,,parum affinis*,
gleichbedeutend mit ,,verwandtschaftslos®.

REICHENBACH schrieb: ,, Ein mit Paraffin ge-
trdnkter Docht brannte wie eine schone Wachs-
kerze und ohne Geruch; es vereinigt in sich
nicht nur eine Menge der trefflichen Eigen-
schaften des Wachses, sondern iibertrifft dieses
noch in manchen Stiicken, namentlich der Stdr-
ke des Widerstandes gegen die Einwirkung der
stirkeren Sduren und der dtzenden Alkalien. Es
verspricht daher, zu Tafelkerzen ein passendes,
neues Material abzugeben, und seine Entde-
ckung konnte in diesem Betracht von Nutzen
werden....“ [3]. Allerdings wurde ihm selbst
bald klar, dass Buchenholzteer keine ausrei-
chende Basis fiir eine grotechnische Produkti-
on von Paraffin und Kerzen darstellen wiirde.
Erfolgversprechender waren Schwelversuche
mit bituminésem Schiefer, die der Franzose
LAURENT durchfiithrte. Seine aus dem
Schwelteer gewonnenen Paraffinkerzen erreg-
ten auf der Industrieausstellung 1839 in Paris
grofles Aufsehen. Eine Zusammenstellung zu
weiteren industriellen Schwelversuchen der
Jahre 1830-1850 in Frankreich, England, den
USAund Deutschland istin [4] enthalten.

Der grof3technische Durchbruch gelang aber
erst im Zeitraum 1848-1850 dem Schotten
James YOUNG, der durch Verschwelung von
so genannter Bogheadkohle Paraffin und
Leuchtol herstellte. Bald erweiterte er sein Ver-
fahren auf die Verarbeitung von Olschiefer.
YOUNG schuf mit technischem Weitblick die
Methoden der Paraffinausbringung und der Raf-
fination der Ole, die danach noch jahrzehnte-
lang Giiltigkeit besallen. Seine Erfolge blieben
der Welt nicht verborgen. So beschrieben zwei
Deutsche mit den Namen MULLER und UH-
LE, wohnhaft in Halle/Saale, in der Zeitschrift
,,Die Natur* im Jahre 1854 die grofen Erfolge
der schottischen Schwelteerindustrie und wie-
sen auf die Bedeutung dieser Industrie hin [5].
Sie vermuteten, dass die in der damaligen Pro-
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vinz Sachsen vorkommende Braunkohle eine
dhnliche Schwelindustrie zur Folge haben kénn-
te. Es ist deshalb auch nicht verwunderlich,
dass die bis dahin lediglich auf Brennstoff hin-
zielende Braunkohlenindustrie der Anregung
von MULLER und UHLE folgte und diesbe-
ziiglich Versuche einleitete. Die Versuche fiihr-
ten vor allem SCHLIEPHAKE, HUBNER und
GROTOWSKY durch. Viele Ergebnisse der
Versuche wurden nahezu gleitend in die Praxis
umgesetzt. So erfolgte bereits im Jahre 1855 die
Griindung der Séchsisch-Thiiringischen AG
fiir Braunkohlenverwertung (STAG) in Halle/
Saale. Die Gesellschaft erwarb Kohlefelder im
Zeitz-WeiBlenfelser Revier, bei Bad Diirren-
berg, im Ammendorfer sowie Bitterfelder Re-
vier. Das Zentrum der chemischen Veredlung
der Kohle wurde die 1855/56 errichtete Schwe-
lerei, Mineralol- und Paraffinfabrik Gerste-
witz/Kreis Weillenfels (Bild 1). Erster Direktor
war Dr. SCHWARZ. Danach iibte Dr. Carl
SCHLIEPHAKE diese Funktion aus.

In Aschersleben gab es die Mineraldl- und Pa-
raffinfabrik Gohler & Co., die bereits 1856 Pa-
raffinkerzen aus der Schwelteerverarbeitung
auf den Markt brachte [6]. Somit miissen sich
wohl Gerstewitz und Aschersleben den Ruhm
teilen, die ersten Mineralolfabriken auf Braun-
kohlebasis in Deutschland gewesen zu sein. Im
Gegensatz zum Werk Aschersleben, das 1859
in Konkurs ging, arbeitet das Werk Gerstewitz
heute noch. Wie immer in einer Griinderzeit
lasst die Errichtung weiterer dhnlich aufgebau-
ter Fabriken nicht lange auf'sich warten. Bereits
am 28.7.1855 erfolgte in der Gaststitte ,,Zur Zu-
friedenheit* (noch heute an der B 91 zwischen
WeiBenfels und Zeitz gelegen) die Griindung
der Werschen-Weiflenfelser Braunkohlen AG.
Praktische Bedeutung erhielt diese Griindung
aber erst mit dem Aufbau der Schwelerei, Pho-
togen- und Paraffinfabrik Kopsen (in der Néhe
der Ortschaft Rossuln gelegen) im Zeitraum
vom 2.7.1855 bis zum 1.1.1861 (Bild 2). Erster
Direktor wurde Karl GRUHL. Als drittes gro-

W . J':}.JVZ)Z‘{##;
i “-’T‘/r'e’%%g%f;-fm

Bild1 Mineraldl- und Paraffinfabrik Gerstewitz vor 1900 (Postkarte)
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Beres Werk errichtete
Carl Adolph RIE-
BECK vom Herbst
1859 bis zum Friih-
jahr 1860 die Mine-
ralol- und Paraffin-
fabrik Webau (Bild
3).

Alle drei Mineral6l-
fabriken lagen nur
zwei bis vier Kilo-
meter von Hohen-
molsen bzw. fiinf bis
acht Kilometer von
Weienfels entfernt.
Zur Teerversorgung
dieser Fabriken wur-
den in unmittelbarer
Nachbarschaft, aber auch in weiterer Entfer-  genden Jahrzehnten das Zentrum der Schwel-
nung, zahlreiche Schwelereien errichtet. Die  teerverarbeitung in Deutschland dar.

drei MineralGlfabriken stellten in den darauf fol-

Bild3  Mineral6l- und Paraffinfabrik Webau um 1865
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Braunkohleveredlung in
Gerstewitz, Webau und Képsen
von 1855-1909

Allgemeine Entwicklung

Beim Schwelvorgang wird die Kohle schonend
unter Luftabschluss auf 500-600°C erhitzt. Da-
bei zersetzt sie sich unter Bildung von Schwel-
teer, Schwelkoks, Olen, Schwelgas und
Schwelwasser. Dieser Vorgang wurde auch tro-
ckene Destillation genannt. Die Zielprodukte
der Mineral6lfabriken waren die Gewinnung
von Leuchtmitteln aus den Olen und von Paraf-
fin fiir Kerzen aus dem Schwelteer. Mit den an-
deren Zwischenprodukten wusste man zu-
nichst nichts anzufangen und verkippte sie
bzw. fackelte das Gas ab. Zu dieser Zeit wurde
noch kein Paraffin aus Erd6l gewonnen.

Die Durchfithrung des Schwelprozesses und
die Aufarbeitung des Schwelteeres war in allen
bestehenden Anlagen etwa gleich und ldsst sich
wie folgt beschreiben: Zum Einsatz kamen lie-
gende, mit Rostfeuerung versehene Retorten
mit ovalem Querschnitt. An der Vorderseite be-
fand sich das Abgangsrohr fiir die Teer- und
Wasserddmpfe. Das Kondensationssystem be-
stand aus einer Anzahl diinnwandiger Eisen-
rohre, die von der AuBenluft gekiihlt wurden. Je
nach den herrschenden Temperaturverhéltnis-
sen konnten einzelne Segmente zu- oder abge-
schaltet werden. An der hinteren Stirnwand war
eine Offnung zum Einfiillen der Kohle vorhan-
den. Diese Offnung wurde nach dem Schwel-
prozess auch zur Entfernung des Schwelkokses
benutzt. Zehn bis zwolf Retorten waren zu einer
Batterie vereinigt. Der diskontinuierliche Be-
trieb fiir eine Charge dauerte etwa acht Stun-
den.

Um die begehrten Lampendle und eine paraf-
finreiche Fraktion zu gewinnen, musste der kon-
densierte Schwelteer unter Normaldruck destil-
liert werden. Das geschah in zunichst sehr klei-

nen, gusseisernen Blasen (Durchmesser 1,7 m,
Hoéhe 1,53 m), die in Mauerwerk eingelassen
waren und eine Rohkohlefeuerung auf einem
Rost besaflen. Das Bild 4 zeigt eine bereits ver-
besserte Form der Blasendestillation. Die
Leicht- und Mittelfraktionen waren fiir Lam-
pendle vorgesehen und erhielten beispielsweise
die seltsamen Namen ,,Photogendl“ (Lichtma-
cher) und ,Solar6l“ (Sonnenlichtol). Die
schwereren Fraktionen wurden zu Paraftin auf-
gearbeitet und daraus Kerzen hergestellt. Eine
Messtechnik im heutigen Sinne gab es bei der
Destillation nicht. Die Umstellung auf eine
zweite Vorlage und damit das Herstellen einer
zweiten Fraktion geschah nach Erfahrungswer-
ten und nach Beobachtung heller und dunkler
Destillate an den Schaugldsern. Die Rohdestil-
late konnten nicht ohne weitere Aufarbeitung
an die Verbraucher abgegeben werden, denn sie
hatten eine dunkle Farbe, einen intensiven Ge-
ruchund verharzten leicht.

In den Mineral6lfabriken wurden die einzelnen
Fraktionen mit konzentrierter Schwefelséure
und konzentrierter Natronlauge behandelt. Das
geschah in Gerstewitz beispielsweise in acht je-
weils 25 m® groBen, mit Blei ausgekleideten
Mischgefiflen. Das Ziel dieser chemischen Be-
handlung bestand darin, Harze, asphaltartige
Verbindungen, Kreosote (Phenole, Kresole und
Xylenole), ungesittigte Verbindungen und Pyri-
dinbasen zu entfernen und damit den Geruch
und die Farbe zu beseitigen. Bei der Behand-
lung mit Sdure und Lauge gab es recht hohe Ver-
luste. Die Reaktionsprodukte der Séure- und
Laugebehandlung wurden in einem besonderen
Arbeitsgang weiter verarbeitet, was wiederum
mit Verlusten verbunden war. Die in den Misch-
vorgang eingefiihrten Chemikalien gingen teil-
weise oder ganz verloren und mussten meist als
Abwisser in die Vorfluter eingeleitet werden.

Recht kompliziert und damit teuer war die Auf-
arbeitung der paraftinhaltigen Fraktionen. Da
die Destillation in den Blasen ohne geregelten
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Bild 4

Riicklauf'stattfand, mussten mehrere Durchldu-
fe in verschiedenen Blasen durchgefiihrt wer-
den, um das Paraffin immer weiter anzurei-
chern. Der kristalline Charakter des Paraffins er-
moglichte die nachfolgende Aufarbeitung, wo-
bei durch Abkiihlung der mit Paraffin angerei-
cherten Fraktionen iiberséttigte Losungen ent-
standen, aus denen sich das Paraffin in Kristall-
form abschied. Dafiir kamen zylindrische Gefa-
e zum Einsatz, die durch Luft gekiihlt oder in
mit Wasser gefiillte Behélter eingehéngt wur-
den. Das Problem bestand darin, dass man je
nach Paraffinsorte auf Temperaturen zwischen
-10°C und +10°C abkiihlen musste. Da es noch
keine Kailtemaschinen gab, geschah das vor-
wiegend im Winter. Deshalb war eine grof3e An-
zahl von Tanks und Behéltern zur Vorratshal-
tung erforderlich. Der abgeschiedene Kristall-
brei wurde in Filterpressen zu Ol und so ge-
nannten Rohparaffinschuppen mit einem Ol-
gehalt von ca. 20 % aufgetrennt. Zur weiteren
Aufarbeitung nutzte man wieder den kristalli-
nen Charakter des Paraffins. Die Rohparaffin-

Querschnitt durch eine verbesserte Destillationsblase

schuppen wurden erwérmt, in Schwerbenzin ge-
16st und auf Wasserbecken ausgegossen. Der
Vorgang wurde so gesteuert, dass Schichtdi-
cken von 1 bis 2 cm entstanden. Vor dem end-
giiltigen Erstarren des Paraffins mussten mit re-
chenartigen Messern Portionen geschnitten
werden, die dann mit Greiferhaken per Hand
aus dem Becken gefischt worden sind. Die Por-
tionen wurden in Tiicher gehiillt und kamen in
hydraulische Pressen, wo man sie mit 200 Bar
Druck auspresste. Als Ablauf entstand ein Ge-
misch aus Benzin und Ol mit Anteilen von ge-
16stem Paraffin. Der Filterkuchen wurde wie-
der aufgeschmolzen, erneut mit Schwerbenzin
versetzt und der gesamte Vorgang wiederholt.
Um ein fiir die Kerzenherstellung geeignetes Pa-
raffin mit einem Olgehalt von 0,5 % zu gewin-
nen, musste man das gesamte Prozedere vier-
mal durchfiihren. Den Pressenablauf arbeitete
man destillativ auf und fithrte die einzelnen Be-
standteile in den Prozess zuriick. Trotz dieses
enormen Aufwandes betrug die Ausbeute an
praktisch 6lfreiem Paraffin nur ca. 50 %. Das Pa-
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raffin wurde im geschmolzenen Zustand in Ker-
zengieBmaschinen zu Kerzen verarbeitet.

Beim Absatz der Produkte gab es speziell in der
Anfangszeit einige Besonderheiten. Ein Hin-
dernis fiir alle drei groBen Mineraldlwerke war
die fehlende Infrastruktur in Form der Anbin-
dung an das Schienennetz. Alle hergestellten
Produkte wurden deshalb mit Pferdegespannen
nach Weillenfels gebracht, wo alle drei Werke
in der Nédhe des Bahnhofes grofle Lager unter-
hielten. Fur die Bauern in Granschiitz, Zorbau,
Webau und Rossuln war das ein willkommener
Zuverdienst. Dieser steigerte sich noch, da der
Schwelteer von den umliegenden Schwelerei-
en, in Fassern abgefiillt, ebenfalls mit Pferdege-
spannen in die Fabriken gebracht wurde. Dieser
Zustand zog sich bis 1897 hin. In diesem Jahr
wurde die Eisenbahnlinie Deuben-Grofkor-
betha in Betrieb genommen, die unmittelbar
an den Werken Webau und Kopsen vorbeifiihr-
te.

Nach dieser umfangreichen Schilderung der
Aufarbeitung und Veredlung der Kohle zu ge-
brauchsfertigen Produkten konnte man meinen,
dass sich das Ganze nicht gelohnt hitte. Doch
weit gefehlt, das niedrige Lohnniveau und die
zunichst fehlende Konkurrenz fiir Ol und Ker-
zen lieBen stattliche Gewinne zu. Im Geschifts-
bericht iiber das Werk Gerstewitz fiir das Jahr
1857 heilit es: ,,Jeder Zentner Teer ergibt bei
der Verarbeitung auf Paraffin, Photogen und
Solardl einen reinen Gewinn von mindestens 5
Talern*[7]. Der Preis fiir einen Zentner Teer be-
trug 6,5 Taler. Gerstewitz profitierte dadurch er-
heblich von der kontinuierlichen Steigerung
der Teererzeugung in der STAG, die im Ver-
gleich zur Kohleforderung in Tonnen (t) bzw. in
1000 t (kt) in der Tabelle 1 dargestellt ist.

So konnten Dividendenzahlungen von 9-10 %

gewihrleistet werden. Ahnliche Ergebnisse er-
zielte RIEBECK mit seinem Werk in Webau.
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Jahr  Kohleforderung Teergewinnung
(kt) (kt)

1859 115,332 keine Angabe
1860 105,819 0,519

1870 208,745 3,791

1880 262,717 5,739

1890 397,680 8,451

1900 745,814 10,349

1909 1.067,801 10,151

Tabelle1 Produktionsentwicklung in der STAG im
Zeitraum 1859-1909

Auch die Werschen-Weillenfelser Braunkohlen
AG konnte sich gut entwickeln. Fiir ihr Haupt-
werk Kopsen zeigt die Tabelle 2 ausgewihlte
Zahlen fiir den Entwicklungsstand von 1877.

Anzahl der Arbeiter 106
Teerverarbeitung 3.350t
Produktion von Olen 1.650t

Produktion von Paraffin 550t

Tabelle2 Entwicklungsstand des Werkes Kopsen
im Jahre 1877

In einzelnen Geschéftsjahren wurden flir das
Werk Képsen Dividenden von 20 % vermeldet.
Als es einmal nur 14 % waren, fand zur Aktio-
nirsversammlung eine Art ,Trauergottes-
dienst* statt. Diese hohen Gewinnspannen las-
sen sich vorwiegend durch niedrige Lohne er-
kldren. In der Tabelle 3 sind einige Lohne und
Preise fiir Giiter des tdglichen Bedarfs gegen-
iibergestellt.

Der Zentner Hartparaftinkerzen kostete zu die-
ser Zeit 120-132 Mark. Daraus abgeleitet, war
fiir eine Packung von acht Stiick der gebréuch-
lichsten Haushaltskerzen vom Typ 8/500 unge-



Giinter Kurtze

Lohne

Héauer

Fordermann keine Angabe
Preise

1 kg Rindfleisch 0,40 Mark

1 kg Butter 0,90 Mark

1 Hemd keine Angabe
50 kg Kartoffeln 2,40 Mark

0,96-1,00 Mark pro Schicht

1,75 Mark pro Schicht
1,54 Mark pro Schicht

0,56 Mark
1,20 Mark
1,20 Mark
2,70 Mark

Tabelle3 Ausgewdhlte Lohne und Preise fiir die Jahre 1855 und 1868

féhr eine Mark zu bezahlen. Streng genommen
mussten die Arbeiter 1855 einen gesamten
Schichtlohn fiir eine Packung Kerzen aufwen-
den|[8].

Andere Faktoren hatten auch Einfluss auf den
hohen Gewinn. Fiir die drei Werke Gerstewitz,
Webau und Képsen war dies das Vorhandensein
von Pyropissit in den Braunkohlengruben bei
Granschiitz, Webau, Aupitz und Rdssuln (Pyro-
pissitist eine weille bis hellbraune Kohle, die zu
einem grofien Teil aus Wachsen besteht [9]).
Der Teergehalt derartiger Kohlen betrug in den
Anfangsjahren vereinzelt bis zu 70 %. Ansons-
ten galten schon Teerausbeuten von 20-30 % als
auflergewohnlich. Ab etwa 1880 waren Teer-
ausbeuten von 6-10 % noch gut, wobei man na-
tiirlich die verbesserten technischen Ausriistun-
gen bei der Gewinnung und Verarbeitung der
Kohle sowie betriebswirtschaftliche Um-
schichtungen, wie die spdtere Nutzung des
Schwelkokses, mit beriicksichtigen muss. Das
Vorhandensein des Pyropissits sicherte in den
ersten Jahrzehnten wesentlich das Uberleben
der drei Fabriken, wéihrend die meisten anderen
schnell in Konkurs gingen. Fiir viele Unterneh-
mer war ,,Kohle“ gleich ,,Kohle“. Sie konnten
nicht zwischen Feuerkohle und Schwelkohle

unterscheiden und erzielten zum Teil extrem
niedrige Teerausbeuten.

Ein weiterer wesentlicher Grund fiir die hohen
Gewinne der Unternehmen war die Brikettpro-
duktion. Der STAG gebiihrt das Verdienst, auf
der Grube Theodor (spéter von der Heydt) bei
Ammendorfim Jahre 1858 die erste Braunkoh-
lenbrikettpresse nach dem Patent von EXTER
aufgestellt zu haben. Da in den Werken Webau,
Gerstewitz und Kopsen zu keiner Zeit eine Bri-
kettproduktion durchgefiihrt worden ist, kon-
nen dazu keine weiteren Ausfithrungen ge-
macht werden.

Technisch-technologische Fortschritte

Parallel zu den genannten Einflussgrofien wur-
den die fortschreitende technische Entwick-
lung sowie der Pioniergeist der Leiter und fiih-
renden Mitarbeiter der Unternehmen zuneh-
mend ein Garant fiir das stetige Wachstum und
die Gewinnsteigerung. An herausragender Stel-
le ist Dr. Eduard ROLLE zu nennen (Bild 5).
ROLLE wurde am 3.11.1829 in Quenstedt bei
Aschersleben geboren. Nach dem Studium pro-
movierte er zum Dr. phil. Bereits 1857 tiber-

11
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Bild 5

Dr. Eduard ROLLE

nahm ROLLE die Leitung der Fabrik Gerste-
witz, die er dann bis 1873 innehatte. Von 1857
bis 1860 schuf er den Prototyp des kontinuier-
lich arbeitenden stehenden Schwelofens (siche
Kasten). Gegeniiber den vorher gebrauchlichen
liegenden Retorten konnte der Durchsatz ver-
fiinffacht werden. Weiterhin ergab sich eine ho-
here Teerausbeute bei gleichzeitig hdherem Pa-
raffingehalt. Im Jahre 1869 waren in der mittel-
deutschen Schwelindustrie 1.732 liegende Re-
torten und 489 stehende Schwel6fen in Betrieb.
Bis 1880 sank die Anzahl der liegenden Retor-
ten auf 511. Bereits im Jahre 1890 waren sie
ganz verschwunden. Insgesamt etwa 60 Jahre
lang beherrschten die stehenden Schweldfen
nach ROLLE die mitteldeutsche Schwelindu-
strie [10].
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Der stehende Schwelofen nach ROLLE

ROLLE arbeitete stindig an der Verbesse-
rung seines Ofens. Insgesamt sind 16 Va-
rianten zur verfahrenstechnisch-technolo-
gischen Optimierung bekannt. Der Grund-
typ, wie ihn Bild 6 zeigt, bestand aus einem
stehenden Zylinder, der aus Schamottestei-
nen aufgebaut wurde, die mit Nut und Feder
ausgestattet waren. Um den Zylinder lagen
die Feuerziige, die wiederum von festem
Mauerwerk umgeben waren. In dem Scha-
mottezylinder sind gusseiserne konische
Glocken jalousieartig so eingebaut worden,
dass zwischen Schamottemantel und Glo-
ckenrand ein Zwischenraum von etwa 10
cm verblieb. Die zur Verschwelung kom-
mende Kohle lagerte in Form eines Hiigels
auf dem oben offenen Schwelzylinder, um
von hier durch den Zwischenraum nach un-
ten zu gleiten.

Fur Knadeniofi

BER AT L et _' PR Dot R

Bild6 Stehender Schwelofen nach ROLLE
(schematisch)

Ein am unteren Ende des Schwelzylinders
angeschlossener Konus nahm den bei der
Schwelung entstehenden Koks auf. Von dort
wurde er zum so genannten ,,Kokshut* abge-
zogen. Dieser besall zwei von Hand zu beté-



tigende Schieber. Eine Sicherheitsvorrich-
tung gestattete nur das Offnen jeweils eines
Schiebers, um das Auslaufen des Ofenin-
halts zu verhindern. Aus dem Ofen gelangte
der heifle Koks in Forderwagen und wurde
mit Wasser geloscht. Das bei der Verschwe-
lung entstehende Gemisch aus Teer, Olen,
Wasserdampf und Gas stromte durch die
von den einzelnen Glocken gebildeten Zwi-
schenrdume in das Innere des Ofens und
dann liber Abzugsrohre in die Kondensa-
tionsanlage, die in der Regel als Luftkon-
densationsanlage ausgefiihrt war. Fiir eine
Tonne Schwelkohle war etwa eine Kiihlfla-
che von 100 m? erforderlich.

Die Befeuerung erfolgte zundchst nur mit
Rohkohle (ca. 15 % im Verhéltnis zur
Schwelkohle). Spéter wurde das Schwelgas
mit eingesetzt. Durch stindige Verbesserun-
gen wuchs die Hohe der Ofen von urspriing-
lich 4 auf iiber 10 m und damit der Durch-
satz/Tag von 2 t Rohkohle auf 6 t. Der im
Bild 6 dargestellte Ofen ermoglichte einen
Durchsatz von 4,7 t/Tag. Die grof3ten gebau-
ten Einheiten gestatteten einen Durchsatz
von 13 t vorgetrockneter Kohle bzw. Brikett.
Die letzten derartigen Schweldfen gingen
1923 in Betrieb.

Parallel zur Entwicklung der Schweldfen such-
te ROLLE nach neuen Verwendungszwecken
fiir das bei der Paraffinherstellung anfallende
schwere Paraffin6l, auch Gasdl genannt. Er lie3
in WeiBlenfels eine Produktionsstétte zur Erzeu-
gung von Leuchtgas aus Gasél errichten, die am
28.11.1868 oftiziell in Betrieb genommen wur-
de. Somit war Weilenfels eine der ersten Stid-
te, die ihre Straflen und 6ffentlichen Pliatze mit
einer Gasbeleuchtung versahen. Die deutsche
Eisenbahn tibernahm das System in modifizier-
ter Form und nutzte diese Beleuchtungsart noch
weit bis in das 20. Jahrhundert hinein.

Giinter Kurtze

Es bleibt festzustellen, dass es ohne das Erfin-
dertalent von Eduard ROLLE, dem langjahri-
gen Betriebsdirektor des Werkes Gerstewitz
der STAG, keine florierende deutsche Schwel-
industrie gegeben hitte. Dank seiner Kenntnis-
se nahm die Fabrik Gerstewitz einen stetigen
Aufschwung. Aber auch der Einsatz von 50
franzosischen Kriegsgefangenen nach dem
deutsch-franzdsischen Krieg von 1870/71 trug
zur Ergebnisverbesserung bei. Schon damals
hatte man keine Skrupel beim Einsatz von
Kriegsgefangenen. Ab 1873 16ste Dr. VOIGT
den verdienstvollen Dr. ROLLE als Betriebsdi-
rektor ab, der dann leider bereits am 8.2.1875
verstarb.

VOIGT forcierte die Teerverarbeitung weiter,
vernachléssigte aber andere Zweige der Kohle-
veredlung, wie zum Beispiel die Brikettpro-
duktion. Diese einseitige Ausrichtung trug we-
sentlich dazu bei, dass die STAG mehr und
mehr an Bedeutung gegeniiber dem Konkur-
renten RIEBECK verlor. Aber in der Teeraus-
beute hatte die STAG stindig die Nase vorn,
was vorwiegend der Mineraldlfabrik Gerste-
witz zugute kam. Die Tabelle 4 zeigt, dass die
STAG durchschnittlich 20-25 % mehr Teer aus
der Kohle erzeugte, als die Riebeckschen Wer-
ke. Aus der Tabelle wird auch ersichtlich, dass
die Ausbeute generell durch die Verschlechte-
rung des Harzgehaltes der Kohle zuriickging.

Jahr STAG Riebecksche Werke
1882 5,76 4,70
1890 5,27 4,22
1900 5,28 3,69
1905 4,05 3,62

Tabelle4 Teerausbeute in kg je Hektoliter Schwel-
kohle
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Zur gleichen Zeit wie ROLLE in Gerstewitz
wirkte RIEBECK in Webau (siehe Kasten Sei-
te 17: Carl Adolph RIEBECK). Er hatte als ers-
ter erkannt, dass man eigene Kohlefelder
brauchte, die Kohle je nach Harzgehalt ver-
schwelen oder zu Brikett verarbeiten musste
und dass man den Schwelteer in eigenen Wer-
ken bis zur letzten Veredlungsstufe aufzuarbei-
ten hatte. Sein Hauptaugenmerk legte er daher
stets auf seine Webauer Fabrik, die nach und
nach vergrofert wurde. 1862 gab es dort bereits
15 Destillationsblasen. 1865 begann die Ker-
zenproduktion mit 100 Arbeitern, die etwa 250
Tonnen Kerzen im Jahr herstellten (Bild 7).

Die rasante Entwicklung wurde 1868 jah unter-
brochen, als ein GroB3brand die Fabrik Webau
fast vollstédndig vernichtete. Sie wurde moder-
ner wieder aufgebaut. Von wesentlicher Bedeu-
tung war dabei die Errichtung einer eigenen Ei-
sengieflerei und einer mechanischen Werkstatt

im Jahre 1870. Somit konnten Apparate und
Ausriistungen fiir das Werk preiswert selbst her-
gestellt werden. Bis 1873 stieg die Arbeitskraf-
tezahl auf 365 Personen. Die Tabelle 5 zeigt den
erreichten Entwicklungstand im Jahre 1882.

Anzahl der Arbeiter 435
Anzahl der Beamten 17
Teerverarbeitung 13,2kt
Leuchtol 3,8kt
Gasol 5,0kt
Sonstige Ole 2,0kt
Paraffin 2,2kt
Kerzen 3,6kt

Tabelle5 Entwicklungsstand der Mineraldl- und
Paraffinfabrik Webau im Jahre 1882

Bild 7

Kerzengieferei in Webau
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Wenn man bedenkt, dass die Gesamtprodukti-
on an Schwelteer im damaligen Deutschland
55,6 kt betrug, dann ist zu erkennen, dass die
Fabrik Webau ein sehr bedeutsamer Betrieb
war. Sie stellte das Zentrum der Riebeckschen
Industrieanlagen im Zeitz-Weilenfelser Revier
dar (Bild 8).

Im Jahre 1882 bestand das Riebecksche Unter-
nehmen aus folgenden Werken und Anlagen:
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Giinter Kurtze

¢ 3 Mineraldlfabriken (Webau, Reullen, Ober-
roblingen),

¢ 31 Schwelereien mit 549 Schwelofen,

o 6 Brikettfabriken mit 27 Pressen,

¢ 7 Anlagen fiir Nasspresssteine,

e 13 Ziegelofen.

Die Werke beschiftigten insgesamt 106 Beam-
teund 3.731 Arbeiter.

Bereits zu dieser Zeit exportier-
te RIEBECK durch Vermittlung
der Hamburger Firma Bernhard
Weinstein erhebliche Mengen
Kerzen nach GroBbritannien,
Skandinavien, Sudafrika, Ma-
rokko, Peru, Bolivien, Chile und
Brasilien. Webau war die mit Ab-
stand groBte Kerzenfabrik
Deutschlands.

Nach Festigung seines Unter-
nehmens war RIEBECK 1866
nach Halle/Saale gezogen und
leitete von dort aus die Geschéf-
te. Am kiirzlich rekonstruierten
Riebeckplatz war seine Haupt-
verwaltung untergebracht (Bild
9).

Nach seinem Tode wandelten
die RIEBECKschen Erben das
Familienunternehmen in die,,A.
Riebeckschen Montanwerke
AG* um, das unter diesem Na-
men am 30.6.1883 in das Han-
delsregister des Amtsgerichts
Halle eingetragen wurde.

Um seine Erfolge zu wiirdigen,
stellten RIEBECKs Kinder am

Bild 8
Riebecksche Werke im Weillenfels-
Zeitzer Revier
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Bild9  Wohn- und Geschiftshaus RIEBECKSs in Halle, ab 1883 Hauptverwaltung der Riebeckschen Montan-
werke AG

2.6.1884 eine Bronzebiiste von ihm in Webau  und ihm die groften Erfolge gebracht. Die Biis-

auf (Bilder 10 und 11), denn die Webauer Fab-  te iiberlebte sowohl den ersten als auch den

rik hatte stets sein Hauptinteresse beansprucht ~ zweiten Weltkrieg, aber nicht die sozialistische
Ara.

Bild 11 Einweihung der RIEBECK-Biiste am 2.6.
1884 in Webau

Bild 10 Carl Adolph RIEBECK — Bronzebiiste von
F. SCHAPER

16



CarlAdolph RIEBECK

Carl Adolph RIEBECK stammte aus einer
Bergmannsfamilie und wurde am 27.9.1821

in Clausthal geboren. Er war mehr Unterneh-

mer als Chemiker oder Techniker. Mangeln-

de Schulbildung glich er durch im Bergbau

gesammelte praktische Erfahrungen aus. So

startete er am 10.10.1858 als selbstindiger
Unternehmer mit einer kleinen Schwelerei in

Gosserau bei Hohenmélsen. Den Aufbau sei-

ner dortigen Fabrik leitete er personlich. Je-

den Tag ging er zu Full von WeiBlenfels nach

Gosserau, zwei Stunden hin, zwei Stunden
zuriick. Das verdiente Geld und eine gezielte

weitere Finanzierung durch das Bankhaus

Lehmann aus Halle/Saale ermdglichten

1859 den Start mit drei Destillationsblasen in

Webau (1862 waren es bereits 15). Seine

noch immer geringen finanziellen Mittel

steckte er in den Kauf von weiteren Ausrii-

stungen und den Erwerb von Kohlefeldern.

Die Fabrik Webau war fiir ihn selbst ein sehr
wichtiger Betrieb, denn sie stellte das Zen-

trum der Riebeckschen Industrieanlagen im
Zeitz-Weillenfelser Revier dar.

RIEBECK wird von STILLICH wie folgt
charakterisiert: ,, Die Triebfeder seines Han-

delns war ein bis ins Maf3lose gesteigerter Er-
werbssinn, verbunden mit grofier Riick-

sichtslosigkeit in der Durchsetzung seiner
Pldne. Ohne Zaudern und ohne Skrupel griff
er zu, wo ithm personlicher Vorteil winkte. An-
dere als geschdftliche Betrachtungen kamen

dabei nicht in Frage. Das Objekt war gleich-

giiltig, der Verdienst die Hauptsache [11].

So wuchs sein Industrieimperium sehr
schnell.

Neben dem Erwerb umfangreicher Kohlefel-

der, dem Aufbau von Brikettfabriken,

Schwelereien und Mineraldlfabriken im ge-

samten mitteldeutschen Raum legte RIE-

BECK einen Teil seines grofler werdenden

Giinter Kurtze

Vermogens in Rittergiitern in den Kreisen
Weillenfels und Merseburg an (Deuben,
Naundorf, Pobles, Poserna, GroBgorschen
usw.). Zusammen waren das fast 1.000 Hekt-
ar.

Bekannt ist auch die Riebeck-Brauerei in
Leipzig-Reudnitz, die er 1871 erwarb. Unter
seiner Fithrung nahm die Brauerei bis zur
Jahrhundertwende den vierten Platz in
Deutschland ein und hielt mit den moderns-
ten Brauanlagen des Kontinents und dem sei-
nerzeit grofiten Sudhaus der Welt die Spit-
zenstellung in Sachsen. Die Firma existiert
noch heute unter dem Namen ,,Leipziger
Brauhaus zu Reudnitz GmbH*.

RIEBECK wurde auch Stadtverordneter der
Stadt Halle/Saale. Wegen seiner Verdienste
verlieh ihm der preuBische Konig den Titel
eines Kommerzienrates. Offensichtlich cha-
rakterisierte STILLICH, wie oben zitiert
[11], die Person RIEBECKs zu einseitig,
denn die Stadte WeiBlenfels und Halle erhiel-
ten von ihm regelmifig groBe Betrdge fiir
die Armenpflege. Mit viel Geld unterstiitzte
er Forschungen, vor allen Dingen auf dem
Gebiet der Geografie. Am bedeutungsvoll-
sten in sozialer Hinsicht war die Einfiihrung
der Kranken- und Pensionskasse der Fabrik
Webau im Jahre 1871. Er sicherte damit sei-
nen Arbeitern Unterstiitzung im Krankheits-
falle zu und gewdéhrte Rentenanspriiche. Im
Deutschen Reich erfolgte die Einfiihrung
dhnlicher Leistungen durch Bismarck erst 18
Jahre spéter. RIEBECK war also seiner Zeit
in mancher Hinsicht weit voraus.

Als Carl Adolph RIEBECK am 28.1.1883
verstarb, hinterlie3 er ein Vermodgen von 10
Millionen RM (Buchwert) bzw. 24 Millio-
nen RM (Taxwert). Sein Jahreseinkommen
betrug zuletzt ca. 1 Million RM, wéhrend ein
Arbeiter etwa 750 RM im Jahr verdiente.
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Nicht so rasant verlief die Entwicklung des Wer-
kes Kopsen der Werschen-Weienfelser Braun-
kohlen AG wéhrend der Zeit des Wirkens von
ROLLE in Gerstewitz und von RIEBECK in
Webau. Képsen wurde bis zum Jahre 1900 von
dem oben erwdhnten GROTOWSKY geleitet.
Er war ausgebildeter Apotheker. Der Einsatz
von Apothekern an fiihrender Stelle von Che-
mieunternehmen war damals durchaus iiblich,
denn sie besallen chemische Grundkenntnisse
und waren den meisten Unternehmern wie etwa
RIEBECK in dieser Beziehung iiberlegen. Al-
lerdings war das oft nicht das Ausschlaggeben-
de fiir den wirtschaftlichen Erfolg, wie wir an
der Entwicklung des Riebeckschen Imperiums
sehen konnten. Die Riebeckschen Montanwer-
ke mit dem Hauptwerk Webau waren das mit
Abstand starkste Unternehmen in Deutschland
bei der Teererzeugung und Teerverarbeitung. In
Ko&psen wurden zu dieser Zeit nur etwa 25 %
der Teermenge wie in Webau verarbeitet. Auch
in der technischen Entwicklung sind aus dieser
Zeit keine bedeutenden Erkenntnisse aus Kop-
sen bekannt. Man nutzte dort ganz einfach die
Fortschritte von Gerstewitz und Webau.

Am Beispiel RIEBECK in Webau wurde darge-
legt, wie man in 25 Jahren sprichwoértlich vom
Steiger zum Multimillionér aufsteigen konnte.
Einige der Griinde fiir einen solchen Aufstieg
sind aufgezeigt worden. Doch zwischenzeitlich
gab es auch Krisen. Die Entwicklung verlief
nicht immer geradlinig. Mit der rasant wach-
senden Verarbeitung von Erddl, vor allen Din-
gen in den USA, kam billiges Petroleum nach
Europa und damit auch nach Deutschland. Das
Land wurde damit geradezu iiberschiittet. Das
filhrte zu einer Krise in der mitteldeutschen
Schwelindustrie. Dem begegneten alle Werke
durch die Steigerung der Kerzenproduktion
und der Verbesserung der Veredelungstechno-
logie bei der Teerdestillation sowie der Aufar-
beitung der Destillationsprodukte.

Eine weitere Einflussgrofe fiir die Erhhung

18

der Rentabilitdt wurde mehr durch Zufall ent-
deckt. Es war iiblich, den anfallenden Schwel-
koks in die ausgekohlten Gruben zu verkippen
oder zur Wegbefestigung zu verwenden. Bei ei-
ner solchen Wegbefestigungsaktion hatten Stra-
Benbauarbeiter ein Feuer gemacht, das sie zum
Feierabend mit dem Befestigungsmaterial
(Koks) abdeckten. Als sie am néchsten Tag dort
ein Haufchen Asche entdeckten, war eine neue
Anwendung geboren. Es bedurfte nur noch der
Erfindung eines speziellen Herdes, des Grude-
herdes. Nachdem dieser Herd vorhanden war,
wurde der Schwelkoks nun als Grudekoks in
grolen Mengen an die Haushalte abgesetzt.
Man ging sogar dazu iiber, den in die ausge-
kohlten Gruben verkippten Koks wieder zu for-
dern. Im Geschiftsbericht der STAG von 1887
heilt es: ,, Unser bester, weil eintriglicher und
am meisten gesuchter Artikel bleibt der Grude-
koks “. Bei den Riebeckschen Montanwerken
stieg der Koksabsatz von fast Null um 1875 auf
61,464 kt im Jahre 1883. 1888 waren es bereits
119,702 kt [12]. Fiir Kopsen betrug der Koks-
absatz um diese Zeit etwa 15 kt und fiir Gerste-
witz bzw. die STAG insgesamt ca. 40 kt.

In der Zeit nach ROLLE und RIEBECK wirk-
ten weitere Personlichkeiten in den drei Wer-
ken, die Unternehmertum und Erfindergeist in
sich vereinigten. In Webau handelte es sich um
Dr. Hermann KREY, in Gerstewitz um Eugen
WERNECKE und in Képsen um Dr. HO-
LAND.

KREY wurde am 6.7.1851 in Leipzig geboren.
Er studierte Chemie und promovierte 1875 in Je-
na zum Dr. phil. Schon zu Lebzeiten RIE-
BECKSs stand er in dessen Diensten. Ihr erster
grofler gemeinsamer Erfolg war die Einfiihrung
von Absorptionskdltemaschinen 1878 in We-
bau. Immerhin war die Erfindung von LINDE
zu dieser Zeit erst zwei Jahre alt. Mit den
Kaéltemaschinen war es moglich, Kiihlsole zu
produzieren und zu jeder Jahreszeit die fiir
die Kristallisation des Paraffins aus der Pa-



raffinmasse notwendigen Temperaturen von
+10°C bis -10°C zu erzeugen. In jener Zeit gab
es 15 Paraffinfabriken in Deutschland. Die
meisten vollzogen diesen technologischen
Schritt viele Jahre spéter. Nach RIEBECKSs Tod
iibernahm KREY (Bild 12) bei der A. Riebeck-
schen Montanwerke AG die Leitung der chemi-
schen Betriebe, also vorwiegend Webau.

Bild 12 Hermann KREY

Hermann KREY machte zundchst die Wissen-
schaft der Technik dienstbar und begann, die
Vorginge bei der chemischen Verarbeitung und
Veredlung der Braunkohle und des Teeres zu
klaren, um aufgrund der dabei gewonnenen Er-
kenntnisse verbesserte oder neue technische Ar-
beitsmethoden einzufiihren. Zunichst beschaf-
tigte er sich daher mit Destillationsproblemen.
Von wesentlicher Bedeutung war die Klarung
der Vorginge bei der Destillation in gusseiser-
nen, spiter schmiedeeisernen Blasen. Er ver-
folgte zwei Ziele. Das erste Ziel war die Zerset-
zung der noch vorhandenen kompakten harz-
und asphaltreichen Stoffgruppen des Teeres,
die bei der Verschwelung der Kohle noch nicht
weitreichend genug abgebaut worden waren.

Giinter Kurtze

Das zweite Ziel war die Verkiirzung der Destil-
lationsdauer. Durch die weitergehende Zerset-
zung konnte die Ausbeute an Olen und paraffin-
reichen Fraktionen erhoht werden. Jahrzehnte-
lang wurde die Destillation unter Normaldruck
und diskontinuierlich durchgefiihrt. Unter der
Federfiihrung von KREY erfolgte 1886 die Ein-
fiihrung der Destillation unter vermindertem
Druck in Webau. Sie vereinigte einen Kompro-
miss in sich. Bei einem Druck von 350-450 mm
Quecksilbersdule verkiirzte sich die Destilla-
tionsdauer durch Absenken der Siedetempera-
tur. Gleichzeitig fanden noch gentigend Abbau-
reaktionen ohne verstdrkte Koks- und Crack-
gasbildung statt.

Neben der technischen Betriebsfithrung be-
schiftigte sich KREY mit wissenschaftlichen
Problemen. Dazu sei das Thema ,,Herstellung
von leicht siedenden Kohlenwasserstoffen aus
schweren Braunkohlenteerdlen durch Destilla-
tion unter Druck® erwidhnt. Dieses Verfahren,
fiir das er das Patent DRP 37.728 erhielt (Bild
13), wurde auf der Weltausstellung in Briissel
im Jahre 1888 mit einer goldenen Medaille aus-
gezeichnet.

Das Verfahren kam damals nicht zur techni-
schen Durchfiithrung, weil es zunichst den Wett-
bewerb mit dem billigen Leuchtpetroleum aus
Erdol nicht bestehen konnte. Erst die sprung-
hafte Entwicklung des Kraftverkehrs um die
Jahrhundertwende und der damit stark gestie-
gene Verbrauch an Benzin brachte die techni-
sche Verwirklichung der Druckdestillation. Die
noch heute in groBer Anzahl iiberall auf der
Welt angewendeten Crackverfahren haben das
KREYsche Patent als Grundlage. Er kann so-
mit als einer der Viter der Crackindustrie ange-
sehen werden.

Im Jahre 1892 entwickelte KREY ein Verfah-
ren, wie durch Wasche mit Paraffindl aus dem
Schwelgas Leichtdl (Benzin) gewonnen wer-
den konnte. Auch dieses Verfahren kam aus den
gleichen Griinden wie das Crackpatent erst
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Bild 13 Crackverfahren von Hermann KREY, Zeichnung ausgestellt auf der Weltausstellung in Briissel im
Jahre 1888

1923 mit der ersten Leichtélgewinnungsanlage

in der Schwelerei Kupferhammer bei Oberrob-

lingen zur grofitechnischen Anwendung.

Ein leidiges Problem war in allen Schwelereien

das anfallende Schwelgas. Jahrzehntelang fa-

ckelte man das iibelriechende Gas einfach ab.

Es dauerte immerhin bis 1890, ehe erstmalig in
der Webauer Schwelerei das Schwelgas zur Be-

feuerung der Schweldfen eingesetzt wurde. Ob-
wohl damit eine erhebliche Feuerkohleeinspa-

rung verbunden war, vergingen noch 15 Jahre,

um alle im mitteldeutschen Raum betriebenen
Schwelereien mit einer Schwelgasfeuerung aus-
zuriisten. Dazu musste auch noch durch eine
Bergpolizeiverordnung vom 12.10.1904 Druck
ausgelibt werden. KREY hatte die Bedeutung
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jedoch beizeiten erkannt. Im Geschéftsbericht
von 1890/91 wurde dargestellt, ,, dass zur Er-
zeugung von 100 kg Teer 3,5 hl Feuerkohle ge-
geniiber 9,46 hl im Vorjahr erforderlich gewe-
sen seien” [13]. Auch andere Anwendungen
zur Verwertung des Schwelgases wurden nun
gesucht. So stellte man 1897 einen Gasmotor
auf, der als Antriebsmaschine fiir eine Draht-
seilbahn zum Rohkohletransport diente. In den
Gruben der Riebeckschen Montanwerke wur-
den auflerdem 1898, 1905 und 1906 groBere
Schwelgasmotoren zum Antrieb von Generato-
ren zur Stromerzeugung genutzt.

Die komplizierte und kostenintensive Aufar-
beitung der Teer- und Olfraktionen mit Schwe-



felsiure und Atznatron bereiteten KREY oft
schlaflose Néchte. Mit dem Laborleiter von We-
bau, GRAFE, wurden etwa ab 1905 intensive
Untersuchungen durchgefiihrt, um eine einfa-
chere Methode zur Abtrennung der Harze, Kreo-
sote und asphaltartigen Verbindungen zu fin-
den. Das erreichte man mit Alkohol (Ethanol,
im Volksmund ,,Sprit*). Deshalb findet man in
alten Webauer Unterlagen die Bezeichnung
LSpritwéische® statt ,,Alkoholwidsche®.

Das Verfahren arbeitete folgendermaflen: In ei-
ne mit Verteilungseinrichtungen versehene
Waschkolonne wurde der spezifisch schwerere
Teer oben, der spezifisch leichtere Alkohol un-
ten eingefiihrt. Der nach oben steigende Alko-
hol entzog dem abwirts flieBenden Teer die
Kreosote sowie die harz- und asphaltartigen
Verbindungen. Durch die Einbauten erreichte
man eine vergrofBerte Austauschfldche und eine
Wegverldngerung. Aus der Kolonne trat oben
der Extrakt (Fresol genannt) aus und unten der
gereinigte (gewaschene) Teer. In zwei weiteren
Kolonnen wurden Extrakt und Teer vom Alko-
hol getrennt. Dieser gelangte in den Kreislauf
zurlick. Bei der Teerdestillation regelte man
Temperatur und Riicklauf in der Kolonne so,
dass auch Leichtol (Benzin-Fraktion) als Pro-
dukt anfiel. Das Verfahren wurde durch das
DRP 232.657 geschiitzt. Die Fabriken in We-
bau und Gerstewitz behielten diese Technolo-
giebis 1956 bei.

Die erste grotechnische Anwendung erfolgte
1911 in Oberroblingen. Danach folgten Doll-
nitz (1914), ReuBlen (1915), Gerstewitz (1916)
und Webau (1917). Die Reihenfolge der Ein-
fiihrung wurde durch KREY nach wirtschaftli-
chen Gesichtspunkten festgelegt. AuBler Webau
und Gerstewitz sind die anderen Fabriken im
Zeitraum 1920-29 im Rahmen des Konzentrie-
rungsprozesses des Riebeck-Konzerns stillge-
legt worden.

Durch die Einfiihrung des Waschverfahrens
kam es zu einem drastischen Riickgang des Ein-
satzes von Schwefelsidure und Atznatron. Der

Giinter Kurtze

Verbrauch in der mitteldeutschen Schwelindu-
strie sank bei Schwefelsdure von 3.000 auf
1.500 t/Jahr und bei Atznatron von 800 auf 400
t/Jahr. Weiterhin wurden die Verluste erheblich
reduziert. AuBerdem konnten zusétzliche Pro-
dukte in Form von Kreosotol (Heizol) und Kaut-
schol (Weichmacher fiir die Gummiindustrie)
gewonnen werden. Schwefelsiure und Atzna-
tron wurden nur noch zur Raffination von
Leichtdl, Diesel- und Heizdl bendtigt. Die Pro-
duktivitidt konnte insgesamt erheblich gestei-
gert werden, da die Alkoholwasche als kontinu-
ierlicher Prozess ablief.

Als Leiter der chemischen Betriebe des Rie-
beckkonzerns forderte KREY alle Arbeiten zur
Gewinnung von Montanwachs. Die erste grof3-
technische Anlage ging dazu 1905 in Wansle-
ben in Betrieb. Zur Nutzung der wachsreichen
Kohlen bei Granschiitz, Aupitz und Rossuln
wurde in der Fabrik Webau von 1908 bis 1921
Montanwachs gewonnen.

Im Jahr 1922 ging KREY in Pension, blieb aber
bis zu seinem Tod am 18.2.1929 Aufsichtsrats-
mitglied der A. Riebeckschen Montanwerke
AG.

Eine dhnliche Bedeutung wie KREY hatte Eu-
gen WERNECKE. Er wurde am 18.10.1846 in
einem kleinen schlesischen Ort geboren. Nach
Schulbesuch und Studium wirkte er zunichst
als Apotheker. Im Jahre 1881 wurde WERNE-
CKE Betriebsdirektor der Mineraldlfabrik in
Gerstewitz, welche unter seiner Fiihrung eben-
falls weiteren Aufschwung nahm, allerdings
nicht in dem Umfang wie die Fabrik Webau
bzw. die Riebeckschen Montanwerke. Eine we-
sentliche Ursache lag darin, dass die STAG als
Besitzer vom Werk Gerstewitz einseitig auf die
Schwelerei und die chemische Veredlung setzte
und die Brikettproduktion jahrzehntelang ver-
nachldssigte. Nichtsdestotrotz setzte Betriebs-
direktor WERNECKE technische Neuerungen
durch, die teilweise spiter von allen Mineral6l-
fabriken tibernommen worden sind. So wurde
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von ihm erstmalig 1889/90 das vorher abgefa-
ckelte Schwelgas zur Befeuerung der Schwelo-
fen in Gerstewitz eingesetzt. Da das, wie bereits
dargelegt, fast zur gleichen Zeit durch KREY in
Webau erfolgte, ist nicht ganz klar, wer der
Ideengeber war.

Einige weitere technische Entwicklungen
WERNECKESs seien nachfolgend kurz be-
schrieben, denn sie waren teilweise Bahn bre-
chend fiir die weiteren Fortschritte der Mineral-
Olindustrie auf Braunkohlenbasis. Zu diesen
Entwicklungen gehorte die WERNECKEsche
Stufenblase mit Vorwéirmer, die erstmalig im
Werk Gerstewitz bei der Verarbeitung von Teer-
destillaten zu Paraffinmasse eingesetzt wurde.
Sie stellte den Ubergang von der diskontinuier-
lich betriebenen Blasendestillation zur konti-
nuierlichen Rohrofendestillation dar. Insbeson-
dere der Vorwiérmer ist als Vorldufer des spéte-
ren Rohrenerhitzers zu betrachten (siche Kas-
ten).

Wenn auch Durchsatz und Qualitét der Destil-
late nicht den spéteren Anforderungen geniig-
ten, stellten die WERNECKEschen Stufenbla-

Die Funktionsweise der
WERNECKEschen Stufenblase mit
Vorwirmer

Das in der Stufenblase zur Destillation ge-
langende Ol flieRt zuerst durch den Rohren-
vorwérmer A, in dem eine Temperatur von
etwa 200-220°C herrscht, gelangt dann in
die Blase B, wo nacheinander die Tassen b,
die in die Blase eingegossen sind, durchflos-
sen werden. Der Riickstand lduft bei c ab. Es
konnen drei Fraktionen abgenommen wer-
den, von denen jede nach einem eigenen
Kiihler gefiihrt wird. Die erste, am niedrigs-
ten siedende Fraktion, entnimmt man direkt
dem Rohrenerhitzer. Die Blase selbst ist
durch einen Schirm d abgeteilt. Aus dem obe-
ren Dampfraum wird die zweite Fraktion
durch den Riissel e abgefiihrt. Die dritte
Fraktion verldsst die Blase bei f (Bild 14).

sen doch einen Meilenstein in der technischen
Entwicklung zur Verarbeitung des Braunkoh-
lenschwelteeres dar.
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Ahnliches kann man
iiber die WERNECKE-
schen Kiihlapparate
zur Kristallisation von
. e Paraffin aus den Destil-
laten des Schwelteeres
feststellen. Diese be-
standen aus schmie-
deeisernen Zellen mit
5,6 m Lange, 3,6 m Ho-
he und 20 c¢cm Breite.
Sie wurden in schmie-
deciserne Kammern
eingehdngt. Dazwi-
schen zirkulierte Kiihl-
sole. Wenn die Kristal-
lisation beendet war,
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Bild 14 Stufenblase mit Vorwarmer
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wurde die Kiihlsole ab-



gelassen und der Kristallbrei mit Druckluft aus
den Zellen herausgedriickt. Die Parameter wa-
ren so aufeinander abgestimmt, dass keine klei-
nen Kristalle entstanden, die bei der Ent6lung
des Paraffinkristallbreis durch Filtrieren
Schwierigkeiten verursachen wiirden.

GrofBle Aufgaben erwarteten WERNECKE als
Betriebsdirektor von Gerstewitzum 1900. Es er-
gab sich das Problem, dass die Schwelkohle in
den Anlagen rings um das Werk immer weniger
wurde. Nur unter dem Werk selbst gab es noch
hervorragende Schwelkohle. Im Vorstand der
STAG wurden daher drei weitreichende Be-
schliisse gefasst:

Giinter Kurtze

e Es wird eine neue Schwelerei, Neu-Gerste-
witz genannt, aufgebaut.

o Die vorhandene Fabrik Gerstewitz wird abge-
rissen, um die darunter liegende Kohle abzu-
bauen.

e Es wird eine neue Mineralol- und Paraffin-
fabrik Gerstewitz an der Bahnlinie Deuben-
GroBkorbetha aufgebaut.

Sicher ist die Verwirrung mit dem Namen Gers-
tewitz grof3, zumal alle Anlagen auf Granschiit-
zer und Tauchaer Flur lagen. Das Bild 15 zeigt
die Lage der drei Gerstewitzer Fabriken. Auch
die Werke in Webau und K&psen sind darauf zu
erkennen.

M

Fioy

Bild 15 Lage der Werke Gerstewitz, Webau und Kopsen
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Bereits 1902 kam die Schwelerei Neu-
Gerstewitz in Betrieb. Ubrigens sind heute
noch Gebidude dieser Anlage unmittelbar an der
Bahnlinie zu sehen. Der Abbau von Kohle im
Revier an der alten Fabrik Gerstewitz erfolgte
noch bis 1919. Das gesamte Geldnde ist heute
als Auenseebad Granschiitz bekannt (Bild 16).

Der Aufbau der neuen Fabrik Gerstewitz voll-
zog sich unter der Leitung WERNECKE:s in ei-
nem bemerkenswerten Tempo. Nach den vor-
liegenden Unterlagen erfolgte die Beantragung
zur Errichtung bei der Behdrde am 8.2.1904.
Am 19.5.1904 lag die Genehmigung vor [14].
Immerhin handelte es sich um einen Wertum-
fang von 1,03 Mio. RM, nach heutigen Preisen
ca. 15 Mio. Euro. Das zu bebauende Geldnde
war liber 5 ha grof3. Bereits am 7.7.1905 ging
die Kerzengieanlage in Betrieb. Bis Jahres-
ende 1906 folgten alle anderen Anlagen.

Bei der technischen Ausfiihrung wurden vieler-
lei neue Erkenntnisse unter der Federfithrung
WERNECKESs umgesetzt. So reduzierte sich
der Feuerkohleverbrauch fiir die Destillationen
und das Kesselhaus um ein Drittel gegeniiber
der alten Anlage. Eine einfache Losung fand
man fiir die Entleerung der ankommenden Teer-
kesselwagen. Statt des iiblichen Abpumpens je-
des einzelnen Wagens gelangte der Teer iiber
Ablaufleitungen im freien Gefille in eine Teer-
rinne und von dort in Sammelkédsten. Aus den
Kaésten wurde zentral in die Anlagen gepumpt.
Ahnliche Losungen sind im spiteren Paraffin-
werk Webau noch bis 1990 angewendet wor-
den. Fiir die Kiihlwasserverwendung konnte ei-
ne vierstufige Nutzung bis zu einer Temperatur
von 80°C realisiert werden. Dieses warme Was-
ser wurde dann noch chemisch aufbereitet und
als Kesselspeisewasser zur Dampferzeugung
eingesetzt. Einen vollkommen neuen Weg be-
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schritt man bei der Leitungsverlegung. Das ge-
samte Werk erhielt begehbare unterirdische Ka-
nile, die elektrisch beleuchtet waren. In diesen
Kanilen wurden die Produktleitungen, Wasser-
leitungen, Dampf- und Luftleitungen frostsi-
cher verlegt. Selbst eine Ablaufrinne mit ver-
schiedenen Zulaufstellen fiir Abwasser wurde
geschaffen. Die Ablaufrinne fiihrte aullerhalb
des Kanals in ein Abscheidesystem und von da
in den Vorfluter (das begehbare Kanalsystem
kann noch heute, im Jahre 2007, nach einer
durchgefiihrten Sanierung weiter betrieben wer-
den). WERNECKE starb am 8.7.1913 in Teu-
chern/Kreis Weilenfels.

Etwas ruhiger verlief zu dieser Zeit die Ent-
wicklung in der Werschen-Weilenfelser
Braunkohlen AG mit dem Hauptwerk Kopsen.
Zumindest gab es in der Zeit bis etwa um 1900
wenig eigene Neuerungen. Technische Ent-
wicklungen der Werke Webau und Gerstewitz
wurden in kurzer Zeit iibernommen. Das betraf
die Blasendestillation unter vermindertem
Druck um 1886, die Nutzung der Schwelgase
zur Unterfeuerung der Blasen 1890 und die Ein-
fithrung von Kéltemaschinen 1903 (in Webau
bereits 1878). Mit der Ernennung von Dr. HO-
LAND zum Betriebsdirektor in Képsen im Jah-
re 1900 énderte sich das dahingehend, dass nun
auch in diesem Werk mehr Augenmerk aufeige-
ne Forschung und Entwicklung gelegt wurde.

Zusammenfassend ist festzustellen, dass die
drei Werke im Jahre 1909 fast die Halfte des ge-
samten deutschen Schwelteeraufkommens (79
kt) verarbeitet haben. In Webau waren es
21,089 kt, in Gerstewitz 10,862 kt und in K&p-
sen 5,489 kt.

Neben den bereits genannten Griinden spielte
dabei auch eine Rolle, dass es im Gegensatz zu
den Grubenbetrieben keine Streiks gab. Zu je-
ner Zeit war die durchschnittliche Bezahlung in
den Mineral6lfabriken besser als im Bergbau.

Giinter Kurtze

Die strukturellen Verinderungen
und technischen Entwicklungen von
1910-1945

Verflechtung der Fabriken
Webau und Gerstewitz

Ein Wesensmerkmal der kapitalistischen Ent-
wicklung ist das Bestreben, die Marktposition
zu verbessern und den Profit zu steigern. Das
kann u. a. durch Zukiufe, bessere Ausnutzung
technischer Entwicklungen, Erkennen von An-
derungen des Marktes und durch hohere Aus-
beutung der Arbeitnehmer erreicht werden.
Wie schon angedeutet, wurde das in der mittel-
deutschen Braunkohlenindustrie am besten bei
den Riebeckschen Montanwerken beherrscht.
So war es fast normal, dass mit Wirkung vom
1.1.1910 die STAG von den Riebeckschen Mon-
tanwerken {ibernommen wurde. Die beiden
Hauptwerke der Gesellschaften, Webau und
Gerstewitz, lagen nur etwa 800 m auseinander.
Das ermdglichte die Konzentration unter ge-
meinsamer Leitung.

Damit war der Hunger des Riebeckkonzerns
noch nicht gestillt. Neben dem Kauf zahlrei-
cher neuer Kohlefelder, dem weiteren Aufbau
von Brikettfabriken und Schwelereien wurden
am 1.4.1910 die Naumburger Braunkohlen AG
und am 1.4.1911 die Zeitzer Paraffin- und So-
lar6lfabrik iibernommen. Durch diesen Erwerb
kamen auch mehrere kleinere Mineraldlfabri-
ken zu den Riebeckschen Montanwerken. Um
die Effektivitiat der Produktion weiter zu ver-
bessern, wurden diese nach und nach stillgelegt
und der gesamte Veredlungsprozess noch mehr
auf Webau und Gerstewitz konzentriert. Fol-
gende Fabriken betraf die Stilllegung: Aue bei
Zeitz (1912), Oberrdblingen (1912), Reulien
bei Zeitz (1920) und Dollnitz bei Ammendorf
(1929). Letztlich verblieben nur Webau und
Gerstewitz neben der Montanwachsfabrik Ams-
dorf als Chemiebetriebe bestehen. Durch den
Konzentrationsprozess waren jetzt fast 60 %
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der deutschen Schwelteerverarbeitung in We-
bau und Gerstewitz konzentriert. Erwéhnens-
wert ist noch die Tatsache, dass sich der Rie-
beckkonzern nunmehr auch iiber den mittel-
deutschen Raum hinaus ausbreitete und 1923
Kohlegruben, Schwelereien sowie eine Mine-
raldl- und Paraffinfabrik in Messel bei Darm-
stadt erwarb. Doch auch die Leitung der Rie-
beckschen Montanwerke musste erkennen,
dass es noch méchtigere Konzerne gab. So kam
es zum Eintritt von Hugo STINNES in den Auf-
sichtsrat der Riebeckschen Montanwerke AG,
der am 20.7.1918 erfolgte. Er mal} der chemi-
schen Verarbeitung und Veredlung der mittel-
deutschen Braunkohle eine grofle Bedeutung
bei. Insbesondere hegte er grole Hoffnungen
hinsichtlich der Erzeugung von Benzin aus
Braunkohle. STINNES hatte den Plan, die Rie-
beckschen Montanwerke zum Triiger der Olin-
teressen seines Konzerns zu machen. Unter die-
sem Gesichtspunkt ist auch das Niederbringen
von Erdolbohrungen bei Hannover durch die
Montanwerke zu sehen. Die genaue Bezeich-
nung fiir die Werke war ,,Hugo Stinnes — Rie-
beck Montan- und Olwerke AG“. Der Konzern
blieb nicht lange bestehen. Hugo STINNES hat-
te ein Wirtschaftsgebilde von gigantischem Aus-
mal aufgebaut. Er konnte das unendlich verwi-
ckelte Unternehmen gerade noch iibersehen.
Nach seinem Tode gelang es den Nachfolgern
nicht, die sich auftiirmenden finanziellen und
wirtschaftlichen Schwierigkeiten zu meistern,
so dass der Riesenkonzern im Mai 1925 in
Triimmer ging. Die Aktien des Riebeckkon-
zerns wurden von der Badischen Anilin- und So-
dafabrik (BASF) im August 1925 erworben.
Die BASF gehorte ab November 1925 der IG
Farbenindustrie AG an. Somit gerieten Webau
und Gerstewitz ab diesem Zeitpunkt bis Kriegs-
ende 1945 unter den Einfluss dieses Weltkon-
zerns, wenn auch formal die alte Bezeichnung
A. Riebecksche Montanwerke AG wieder ein-
gefiihrt wurde.
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Strukturverinderungen des Werkes Képsen

Die Werschen-WeiBlenfelser Braunkohlen AG
mit dem Werk Kdpsen musste sich naturgemaf
ebenfalls dem Konzentrierungsprozess stellen,
um zu liberleben. Auch sie erwarb neue Kohle-
felder und errichtete Schwelereien und Brikett-
fabriken. Einen betréchtlichen Zuwachs gab es
mit der Ubernahme der Waldauer Braunkohlen-
Industrie AG im Geschéftsjahr 1911/12. Damit
verbunden war die Einverleibung der Mineral-
6l- und Paraffinfabrik Waldau bei Naumburg,
was zu einer Verdoppelung der Teerverarbei-
tungskapazitét fiihrte. Aber auch hier erfolgte
schlieBlich wieder eine Konzentration auf Kop-
sen, denn Waldau wurde 1930/31 stillgelegt.
Kopsen erreichte zu dieser Zeit allein eine
Schwelteerverarbeitung von ca. 24,3 kt und
konnte gegeniiber den Riebeckschen Montan-
werken mit Webau und Gerstewitz fast gleich-
zichen. Aber auch das verhinderte nicht die
Ubernahme der Werschen-WeiBenfelser
Braunkohlen AG mit K&psen durch die Anhal-
tischen Kohlenwerke im Jahre 1938. Das Werk
Kopsen firmierte nun unter der Bezeichnung Pa-
raffin- und Mineraldlfabrik K&psen der Anhal-
tischen Kohlenwerke bis Kriegsende 1945.

Technische Entwicklung von
Webau und Gerstewitz

Durch die Ubernahme des Werkes Gerstewitz
in den Verband der Riebeckschen Montanwer-
ke ergab sich die einzigartige Moglichkeit der
technologischen Verflechtung von Webau und
Gerstewitz sowie eine wesentliche Vergrofe-
rung des wissenschaftlich-technischen Poten-
zials. Es war dringend notwendig, ein effektive-
res Verfahren zur Ent6lung des Paraffins zu ent-
wickeln. In diesem speziellen Falle gab es dazu
eine bereits weitgehend in der Erd6lindustrie be-
wihrte Methode, das so genannte Trocken-
schwitzverfahren. Bei der Anwendung dieses



Verfahrens wurde das aus Filterpressen kom-
mende Paraffin/Olgemisch mit vorgewirmter
Luft aufgeschmolzen und dann in Wasser in
Form von Kuchen zum Erstarren gebracht. Da-
bei kristallisierte das Paraffin in kleinen Schup-
pen aus. Wurde es anschlieBend wieder er-
warmt, wandelte es sich in Nadeln um, wobei
das Ol ausfloss. Die Paraffinnadeln gestatteten
den ungehinderten Ablauf des Ols. Die Tempe-
ratur wurde langsam immer mehr erhoht. Ent-
scheidend war dabei, dass das Paraffin nur in
den Zustand der Erweichung gelangte, aber
noch nicht schmolz. Die Einfithrung erfolgte in
Gerstewitz im Jahre 1913. Es handelte sich um
die erstmalige Anwendung dieses Verfahrens in
einer mitteldeutschen Mineraldl- und Paraffin-
fabrik. Beim Vergleich zum vorher jahrzehnte-
lang angewendeten Pressverfahren ergab sich
ein Vorteil in der Senkung der Lohnkosten so-
wie in der Einsparung von Presstiichern und
Schwerbenzin. Die Ausbeute betrug aber eben-
falls nur 50 %, d.h. die Hilfte der Olabliufe (mit
gelostem Paraftin) mussten in den Prozess zu-
riickgefiihrt werden. Trotz dieser Nachteile wur-
den Schwitzanlagen in der ehemaligen DDR
jahrzehntelang weiter betrieben.

Giinter Kurtze

Mit dem erreichten Stand gab man sich in Gers-
tewitz nicht zufrieden und strebte eine weitere
Effektivititserhohung an. Diese sah man neben
dem Trockenschwitzverfahren vor allen Din-
gen in der Verdnderung der Kristallisations-
technologie und einer anderen Methode zur
Feinentdlung des Rohparaffins bis auf 0,5 %
Restolgehalt. Zur Verdnderung bzw. Verbesse-
rung der Kristallisationstechnologie wurden
ebenfalls 1913 die Kiihler nach PORGES-
NEUMANN eingefiihrt (Bild 17 und Kasten
Seite 28).

Porges-Neumann-Kithler wurden noch bis
1994 mit groem Erfolg im Paraffinwerk We-
bau betrieben. Fiir die Kristallisation war mit
der Einfithrung der Kiihler ein groBer Fort-
schritt erreicht worden. In Bezug auf die Rest-
entdlung fehlte der groBe Wurfnoch. Es musste
ein kontinuierliches Verfahren her, welches das
erwihnte diskontinuierliche Pressverfahren er-
setzen konnte. Die Uberlegungen dazu fiihrten
zu dem Schluss, dass man Losungsmittel oder
Losungsmittelgemische finden musste, die se-
lektiv wirkten, das heift, sie miissten das Ol aus
den Rohparaffinschuppen herauslosen aber

Bild 17

Paraffinmassekiihler nach PORGES-NEUMANN
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Kiihler nach PORGES-NEUMANN

Der Porges-Neumann-Kiihler besteht aus ei-
nem liegenden Zylinder von 20-24 t Inhalt,
der in seinem Inneren kreisrunde Zellen
tragt, durch welche die Kiihlflissigkeit
(Wasser oder Kiihlsole) zirkuliert. Zwischen
den Zellen kreisen in langsamer Bewegung
(1-3 U/min ) Schaber, um das Absetzen von
Paraffinkristallen zu verhindern, welche die
Kailteilibertragung vermindern wiirden. Die
in den Apparat gefiillten Destillate fiir die
Hartparaffinerzeugung werden etwa auf +8
bis +12°C, die fiir Weichparaffin auf etwa -6
bis -10°C abgekiihlt.

Wissenschaftlich interessant ist die Tatsa-
che, dass bis zur Einfithrung dieser Apparate
die Meinung vorherrschte, dass die Kristal-
lisation in Ruhe erfolgen muss, um einen fil-
trierbaren Kristallbrei zu erhalten. Entgegen
dieser Meinung bildete sich ein Gemisch
von grofen Kristallen und darin fein verteil-
ter kleiner Kristalle, was zu einem Optimum
fiir die nachfolgende Filtration fiihrte.

gleichzeitig das Paraffin ungeldst lassen. Das
Problem bestand darin, dass es sich bei beiden
Stoffen um Alkane unterschiedlicher Ketten-
lange handelte. Also musste neben der Art des
Losungsmittels die anzuwendende Temperatur
eine entscheidende Rolle spielen. Man fand ein
entsprechendes Losungsmittelgemisch fiir die-
sen Zweck in Form von 80 % Ethylalkohol und
20 % Benzol. Die Vorschldge fiir dieses Ge-
misch stammten von dem bereits erwdhnten
GRAFE sowie von SEIDENSCHNUR. So
konnte 1925 im Werk Gerstewitz eine groB3-
technische Anlage in Betrieb genommen und
erstmalig in der Welt Rohparaffinschuppen aus
Braunkohlenschwelteer gewonnen und mit ei-
nem selektiv wirkenden Losungsmittelgemisch
vollstindig ent6lt werden.
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Interessanterweise erfolgte die Einfiihrung ei-
nes dhnlichen Verfahrens im benachbarten
Werk Kopsen fast zur gleichen Zeit. Dieses Ver-
fahren ist in der Literatur als ,,Paraffinwasche®
aufgefiihrt. Das war endlich der grofie Wurf. In
den Jahren danach wurden auch andere Lo-
sungsmittelgemische zur Entdlung eingesetzt.
Uberall auf der Welt werden auch heute noch
Rohparaffinschuppen mit Selektivldsungsmit-
teln olfrei gemacht. Auch die technologisch-
verfahrenstechnischen Operationen dieses Ver-
fahrens sind bis heute im Wesentlichen unver-
dndert geblieben. Erst die Firma Schiimann ent-
wickelte zusammen mit der Sulzer Chemtech in
den 1990er Jahren ein Verfahren der fraktio-
nierten Kristallisation, das ohne Losungsmittel
arbeitet. Man kann daraus erkennen, welche Be-
deutung die Gerstewitzer/Kopsener Entwick-
lung noch immer fiir die Erzeugung von Paraf-
fin hat.

Die Einfithrung der Selektiventélung von Roh-
paraftinschuppen im Werk Gerstewitz fiihrte zu
einer straffen Arbeitsteilung zwischen diesem
Werk und der Mineral6l- und Paraftinfabrik We-
bau, die auf den Bildern 18 und 19 dokumen-
tiert wird. Das Grundprinzip der Arbeitsteilung
bestand darin, dass in Webau die Teerwéische
(Spritwésche) sowie die Produktion von Heiz-
61, Paraffin6l, Benzin und Diesel konzentriert
wurden. AuBlerdem erzeugten die Destillatio-
nen Zwischenprodukte zur Paraffinerzeugung,
die man als Hartmasse 1 und Schuppendruck
(Weichparaffinschuppen) bezeichnete. Es han-
delte sich um Fraktionen mit 25-30 % Paraffi-
nanteil. In Gerstewitz erfolgte die Produktion
von Hart- und Weichparaffin aus den Webauer
Zwischenprodukten sowie auch aus eigenen
Zwischenprodukten der Destillationen. Ein Teil
des erzeugten Hartparaffins ging mit Kesselwa-
gen wieder nach Webau, um die dortige Ker-
zenfabrik zu betreiben. Aber auch Gerstewitz er-
zeugte bis etwa 1935 Kerzen. Weitere Finalpro-
dukte in Gerstewitz waren Elektrodenkoks, Pa-



raffindl und Kautschol. Fiir die Fertigerzeug-
nisse gab es viele Verwendungsmdglichkeiten.
Hartparaffin (Schmelzpunkt iiber 50°C) kam
bei der Erzeugung von Bohnerwachs, Schuh-
creme, Kunstblumen, imprigniertem Papier,
Salben, Schmier6len, Pflegemitteln usw. zum
Einsatz. Zur Herstellung von imprégniertem Pa-
pier fiir die Lebensmittelbranche musste das da-
zu verwendete Hartparaffin vollstindig ge-
schmacksfrei und geruchsfrei sein. Diese Qua-
litdtsstufe wurde in Gerstewitz und Webau mit
der realisierten Technologie nicht erreicht. Da-
zu wire eine zusétzliche Hydrierstufe notwen-
dig gewesen. Weichparaffin (Schmelzpunkt un-
ter 50°C) kam vorwiegend beim Imprégnieren
von Ziindholzern und spéter bei der Fettséure-
herstellung (Waschmittelproduktion) zur An-
wendung.

Das hergestellte Benzin und der Dieselkraft-
stoff waren qualititsgerecht und konnten direkt
an den Handel abgegeben werden. Das Paraf-
findl wurde zur Erzeugung von schwerem Die-
seldl und speziellen Schmierfetten (Vulkanit)
eingesetzt. Heiz6l kam in industriellen Feue-
rungsanlagen und Kraftwerken zum Einsatz. Ei-
ne grofle Bedeutung hatte der Elektrodenkoks,
denn durch seinen niedrigen Aschegehalt von
0,1 bis 1 % war er hervorragend zur Herstellung
von Elektroden aller Art geeignet, damals vor
allen Dingen in der Aluminiumindustrie, spéter
auch bei der Carbidherstellung. Das Fresol
(Handelsname Kautschol) wurde zur Herstel-
lung von Weichmachern und Alterungsbestén-
digkeitsmitteln in der Gummiindustrie einge-
setzt. Wegen seines hohen Kreosotgehaltes hat-
te es aulerdem eine grofie Bedeutung beim Im-
prégnieren der damals vorwiegend eingesetz-
ten Eisenbahnschwellen aus Holz. Der Voll-
standigkeit halber soll noch erwéhnt werden,
dass aus zugekauftem Generatorteer in einer
Blasendestillation Teerpech (Klebemasse) fiir
die Dachpappenindustrie erzeugt wurde.

Bei der Verarbeitung des Schwelteeres nach der
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Webauer/Gerstewitzer Technologie (Bilder 18
und 19) ergaben sich die in der Tabelle 6 aufge-
filhrten Ausbeuten. Beim Vergaserkraftstoff ist
zu Dberiicksichtigen, dass der Grofiteil des
Leichtols (Rohstoff fiir Vergaserkraftstoft) be-
reits in den Schwelereien abgetrennt wurde.

Vergaserkraftstoff 1%
Dieselkraftstoff 20%
Heizol 15%
Paraffinol 22%
Fresol (Kautschol) 15%
Hartparaffin 8%
Weichparaffin 2%
Elektrodenkoks 4%
Verluste 13%

Tabelle6 Produktausbeute aus Schwelteer in We-
bau/Gerstewitz

Die Schemata der Bilder 18 und 19 liefern die
Erkenntnis, dass die Produktion von Paraffin
nur durch die stufenweise Anreicherung des Pa-
raffingehaltes von 12-15 % im Schwelteer bis
auf praktisch 100 % nach der Paraffinwésche
moglich war. Unter der Annahme eines Schwel-
teeranfalls von ca. 8 % im Schwelofen ergab
sich die Tatsache, dass aus einer Tonne Roh-
kohle nur etwa 10-12 kg Paraffin gewonnen
werden konnten. Daraus wird ersichtlich, wes-
halb das Paraffin extrem viel teurer war, als alle
anderen Fliissigprodukte. Die Schemata zeigen
weiterhin, dass vom Schwelteer bis zur Paraf-
finnachbehandlung beim Hartparaffin minde-
stens fiinf Anreicherungsstufen durchlaufen
werden mussten. Fiir die Stoffgruppen, die tiber
die Riickstandsdestillation bzw. iiber das Ab-
laufdlin den Prozess zuriickgefiihrt wurden, wa-
ren es sogar sieben bzw. acht Stufen. Um bei ei-
ner derartigen Fiille von Destillationsprozessen
einen effektiven Gesamtdurchsatz zu errei-
chen, war Gerstewitz mit drei Destillations-

29



ZUR GESCHICHTE DES PARAFFINWERKES WEBAU

Flaripars i won
Lisrsigasiz
dagd
Laichifl won Akt { Speirt; “.mnewmw
Uznalzaile = -
Fenteer I
ok |
I L | aevaszhener Teer voo
— .., | [Ee—
) l Holibi won
: [ e TENE
ﬁfrrilull:'nr. Alkchid .
g mviowherar |
i Toer r
[ hrcsinivacillll [ ¥ YORTTR
Tuasstillalinn _-T'-. 1 deatiTbetion
|
Tohil
! P + B
Bl iad
; HI 804 LU
rckadund
[ mkctrod Beoks
— ! L
e | T Rsilezzi+
| charm Arzelization Raffination
¥ | Karosit P Harmanar)
! !
' | M £
| Fiuctils b2 Al v
~ : (Filchils) TarlTar
| Farsambulei gt &
. K1 Ereawact-
PR *
Eiiniusal.
T D
Hamal *
‘Weachrerattin:
3 Sdigpqee T Famnsl
1 L 1
mu::\l Pzl Froan! mch
in s Zom Cerviewitz
vkt \ Vet \ vk

Bild 18 Verarbeitungsschema Webau

30




Giinter Kurtze

Alkahii
{Apein)

= = -
Eclrodlin

| Henr

B
) th‘

a

gruasctemor Tiar

i

okl
—l—- }mﬂ

iz 1
ot Widuau

'.lruoh.luultn

Haluusiaz 1

| Filipe
| Heanto sinpe

FareiZndl Alksini el

Bobpanif
(e

Ashlesen

Ak—'nnhlrt L + Jeiliside
[ Tsrallirnacshetandizng

Hakpmifin i Weizh)

Weatperaffin
' TR

LM AllsginlHzrenl i 1
|.u-n|-|'rq1r..;-_;l:,—! Pasaltisy

Feshyzemallin
{Flars

(]

Ruiiequrallin (7 Tart

1 |
Cr— |
2o || ||
| |
1

e

e

L] '
| Lewhial | [smoche Fr——
poers Toar uach

[ Wb | |each ez Weebau

JRS—
1)
i Takal
| bohic rach
Wedun" Wonban

Bild 19 Verarbeitungsschema Gerstewitz

31



ZUR GESCHICHTE DES PARAFFINWERKES WEBAU

gebduden zu 3 mal 10 Blasen und einem weite-
ren mit § Blasen ausgeriistet (Blaseninhalt 2,5-
10 t). In Webau gab es 27 Blasen. Alles in allem
betrachtet war im Jahre 1925 ein Stand erreicht,
der eine komplexe Verarbeitung des Schweltee-
res ermoglichte (Bilder 18, 19 und Kasten).

Bedeutung und Technologie von
Blasendestillation, Selektiventolung und
Paraffinnachbehandlung

Die Blasendestillation spielte fiir die Paraf-
finproduktion eine entscheidende Rolle. Ob-
wohl die Kohle in den Schweldfen schon ei-
ne grof3e thermische Belastung erfahren hat-
te und aus dem dabei entstandenen Schwel-
teer mit Hilfe von Alkohol Montanwachsan-
teile und Asphaltstoffe als Fresol herausge-
16st worden waren, verblieben noch genii-
gend Seitenketten an den Teerstoffgruppen,
die durch destruktive Destillation in den Bla-
sen abgespalten wurden und auf Grund un-
terschiedlicher Kettenldnge bei verschiede-
nen Temperaturen abdestillierten. Die abge-
spaltenen Seitenketten bildeten vorwiegend
gut kristallisierende n-Paraffine. Die alten
Paraffinfachleute pragten deshalb den Aus-
spruch ,, Paraffin muss Feuer gesehen ha-
ben “. Nebenbei bemerkt, besitzen Erdolpa-
raffine fast immer einen recht hohen Anteil
von iso-Paraffinen, die die Aufarbeitung er-
schweren. Deshalb wurden im spéteren Pa-
raffinwerk Webau noch bis 1993 paraffini-
sche Rohstoffe aus der Teerverarbeitung des
Hydrierwerkes Zeitz mit eingesetzt.

Entsprechend des Schemas Bild 19 liefen die
Selektiventdlung (Paraffinwasche) mit dem
Alkohol-Benzol-Gemisch sowie die Nach-
behandlung des Paraffins wie folgt ab: Die
aus den Filterpressen kommenden Paraffin-
schuppen wurden in einem Walzenbrecher
grob zerkleinert und anschlieBend in einer
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Exzelsiormiihle unter Zusatz des Losungs-
mittelgemisches weiter zerkleinert. Exzelsi-
ormiihlen sind Spezialmiihlen, die als Zer-
kleinerungselemente Bronzemahlscheiben
mit darauf sitzenden Zahnen haben. Das Ge-
misch gelangte in ein Rithrgefall (Maischge-
fa), wo Losungsmittel bis zur 3-fachen
Menge gegeniiber dem Paraffin zugesetzt
wurde. Die einzustellenden Temperaturen
der Maische betrugen +8 bis +10°C
bei Weichparaffin und +12 bis +16°C bei
Hartparaffin. Nach mehrstiindigem Riihren
forderte man die Maische in Schélzentrifu-
gen (sogenannte Hauboldzentrifugen) und
nahm dort eine Trennung in Paraffinkuchen
und Losungsmittel/Olgemisch vor. Der abge-
schilte Paraffinkuchen wurde mit der 3-
fachen Menge frischen Losungsmittels er-
neut angemaischt und der gesamte Prozess
einschlieBlich Zentrifugieren wiederholt. Da
man zum ersten Anmaischen das Losungs-
mittel/Olgemisch aus dem zweiten Zentrifu-
gieren einsetzte, wurde insgesamt immer das
Verhéltnis von 1:3 zwischen Paraffinschup-
pen und Losungsmittel eingehalten. Das ab-
geschilte Paraffin sah grau aus, hatte einen
charakteristischen Geruch und enthielt noch
Reste des Losungsmittelgemisches. Zur Ent-
fernung des Restlosungsmittelgemisches
wurde der Paraffinkuchen aufgeschmolzen
und indirekt mit Dampf erhitzt. Das reichte
jedoch nicht aus, so dass durch das aufge-
schmolzene Paraffin in einer separaten Ko-
lonne Wasserdampf direkt geleitet wurde.
Dabei kam ein Diisensystem zum Einsatz.
Dieser Prozess wird Ausblasen genannt. Ne-
ben dem losungsmittelfreien Paraffin ent-
stand nach der Kondensation ein ternéres Ge-
misch Wasser/Alkohol/Benzol und somit ein
chemisch-technisches Problem, da es in die-
ser Form mit zuviel Wasser nicht wieder als
Losungsmittel in den Maischprozess einge-
setzt werden konnte. In einer weiteren Ko-



lonne wurde daher durch direktes Einblasen
von Wasserdampf ein Gemisch von 74 %
Benzol, 18,3 % Alkohol und 7,7 % Wasser
tiber Kopf abgetrieben, wobei das gesamte
Benzol iiberging. In Abscheideflaschen er-
folgte durch weiteren Zusatz von Wasser ei-
ne Phasentrennung in Benzol und Alko-
hol/Wasser. Das Alkohol/Wassergemisch
wurde in einer zusétzlichen Kolonne auf ein
Verhiltnis von 95:5 gebracht und danach wie-
der mit dem abgetrennten Benzol vereinigt.
Durch den insgesamt stark abgesenkten Was-
sergehalt war das Losungsmittelgemisch
wieder einsatzfahig fiir die Maische. Die Auf-
arbeitung des in den Zentrifugen abgetrenn-
ten Ol/Losungsmittelgemisches geschah in
einer Kolonnendestillation. Das dabei anfal-
lende Losungsmittelgemisch wurde mit dem
aus der Paraffinaufarbeitung vereinigt und
so fiir den Neueinsatz vorbereitet.

Das 16sungsmittelfreie Rohparaffin musste
einer Nachbehandlung unterzogen werden.
Ziel dieser Stufe war die Farbverbesserung
von grau nach weil3. Dazu setzte man Aktiv-
kohle und Bleicherde (Gemisch aus Bauxit,
Bentonit und Aluminiumsilikaten) zu. Bei
80 bis 100°C wurde das Paraffin/Adsorp-
tionsmittelgemisch geriihrt und danach in
Filterpressen wieder aufgetrennt. Der Ad-
sorptionsmitteleinsatz betrug in der Regel
1 bis 2 % bezogen auf die Paraffinmenge.
Nun war das erzeugte Reinparaffin verwen-
dungsfahig.

An diesen Erlauterungen wird deutlich, dass
der gemeinhin als einfach angesehene Pro-
zess der Paraffinerzeugung doch wesentlich
komplizierter ist.

Bei dem Begriff ,,Rote Produkte* (Bild 18)
handelte sich um noch nicht geniigend ge-
cracktes Material, welches nach dem Abdes-
tillieren der Paraffinmasse anfiel. Der Des-
tillateur musste diesen Umschlag von gelbli-
cher Paraffinmasse auf rotliche Farbe am
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Schauglas beobachten und auf eine andere
Vorlage umstellen. Die ,,Roten Produkte*
durften nicht in die Paraffinmasse gelangen,
weil sie bei den nachfolgenden Verarbei-
tungsstufen bis zum Reinparaffin nicht mehr
entfernt werden konnten. Sie wurden dem
Schwelteer wieder zugefiihrt und durchlie-
fen erneut den gesamten Aufarbeitungspro-
Zess.

An dieser Stelle ist es notwendig, eine Bilanz
zu ziehen zur technisch-technologischen Ent-
wicklung in Webau und Gerstewitz. Es ergab
sich ndmlich die Tatsache, dass in den darauf fol-
genden 30 Jahren kaum noch groBere Entwick-
lungen zu verzeichnen waren. Bis etwa 1954/55
blieben die Verflechtungen zwischen den Wer-
ken so bestehen, wie sie dargestellt worden
sind. Selbst die Blasen wurden bis zu diesem
Zeitpunkt mit Rohkohlefeuerung auf Planros-
ten betrieben. Fiir die stagnierende Entwick-
lung gab es u.a. folgenden Grund: Die Rie-
beckschen Montanwerke hatten grof3e Proble-
me mit der Kohleférderung, denn es wurde lan-
ge Zeit vorwiegend Tiefbau betrieben, um die
Schwelkohle sorgfaltig von der normalen Feu-
erkohle bzw. Brikettierkohle zu trennen. Erst
unter der Einflussnahme der IG Farben ab 1925
erfolgte im grofen Stil die Tagebauforderung,
die speziell am Anfang gro3e Geldsummen ver-
schlang. Die Steigerung der Braunkohlenforde-
rung und der Teererzeugung erfolgte aber nicht
wegen der traditionellen Betriebe Gerstewitz
und Webau mit vorrangiger Paraftinerzeugung,
sondern wegen Autarkiebestrebungen und spé-
ter wegen Kriegsvorbereitungen (Sicherstel-
lung der Treibstoffversorgung). Dazu dienten
die neu entwickelten Verfahren zur Hydrierung
von Kohle und Teer sowie die Treibstoffsynthe-
se nach FISCHER-TROPSCH.

Das Ausmal3 der Produktionssteigerung bei
Schwelteer in Deutschland wird an folgenden
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Zahlen sichtbar: Von 1910-1926 wurden jahr-
lich 70-80 kt Schwelteer erzeugt, zwischen
1930und 1939 stieg die Produktion von 208 auf
745 kt, bis 1944 kletterte die Teererzeugung
einschlieBlich Leichtdl auf 1.620 Mio. t [15].
Wenn es auch technologisch keine Fortent-
wicklung gab, profitierten Webau und Gerste-
witz zumindest von den grofen Teermengen.
Immerhin stieg die Verarbeitung von ca. 40 kt
(1918) auf ca. 60 kt im Jahre 1944. Allerdings
waren es 1944 nur noch etwa 3,7 % der deut-
schen Gesamtmenge gegeniiber ca. 50 % im Jah-
re 1918.

In der Fahrweise der Destillationen waren eini-
ge Umstellungen notwendig. Durch die Einfiih-
rung der Geissen-Kossag-Schweldéfen und ins-
besondere der Lurgi-Spiilgaséfen wurden die
Wachs- und Bitumenanteile der Kohle nicht so
stark zersetzt, wie in den jahrzehntelang einge-
setzten Schweldfen nach ROLLE. Man nannte
den Teer aus diesen Ofen »geschonten® Teer.
Als Folge musste man bei der Teerverarbeitung
zu Paraftin wieder verstdrkt die Normaldruck-
destillation in den Blasen anwenden. Das war
ein technologischer Riickschritt.

Abschlielend zu diesem Abschnitt einige Be-
merkungen zur Kerzenproduktion: Die Kerzen
waren seit Beginn der Schwelung und Teerver-
arbeitung immer dann Rettungsanker, wenn es
zu wirtschaftlichen Krisen kam. Man versuchte
deshalb Produktion und Sortiment stets auf ei-
nem hohen Niveau zu halten. Nach der Vereini-
gung von Webau und Gerstewitz betrug die Ge-
samtkapazitit 10 kt/a. Es wurden aber in der Re-
gel maximal 5 kt/a produziert und abgesetzt.
Deshalb konzentrierte man schlielich die Ker-
zenproduktion in Webau, der mit Abstand groB3-
ten Kerzenfabrik Deutschlands. Sie erzeugte
beispielsweise 1938 ca. 20 % der deutschen Ker-
zenproduktion. Mit 128 KerzengieBmaschinen
konnten 19 verschiedene Kerzensorten herge-
stellt werden. Es gab neben den allseits bekann-
ten Haushaltskerzen auch noch Altarkerzen,
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Rauchtischkerzen, Mairchenkerzen, Puppen-
kerzen, Adventskerzen usw. Wie besinnlich zu-
weilen die Zeit war, zeigt das Bild 20 mit der
Werbung fiir Wagenkerzen.

Im Gegensatz dazu standen die so genannten
,.Hindenburglichter”, die sowohl im ersten als
auch im zweiten Weltkrieg als Notbeleuchtung
hergestellt wurden. Es handelte sich dabei um
Kerzen, die in flache Metallschalen gegossen
waren. Interessant ist noch die Tatsache, dass
das Werk Webau eine eigene Abteilung zur Ker-
zendochtherstellung betrieb, da die Qualitit der
Kerzen entscheidend von den Dochten abhing.
Insofern stellte die Préparation der Dochte
(Schutz vor Ru3bildung und schnellem Docht-
abbrand) ein Betriebsgeheimnis dar.
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Technische Entwicklung in Képsen

Bei einer vergleichenden Betrachtung kann
man zunichst feststellen, dass die Grundziel-
stellung die gleiche war wie in Webau/Gers-
tewitz: Steigerung der Produktion von Paraffin,
Kerzen, Heizol, Diesel, Leichtol und Elektro-
denkoks. In der technischen Verwirklichung
gab es aber wesentliche Unterschiede zu den
Riebeckschen Montanwerken. So wurde in
Kopsen sehr zeitig die Rohkohlefeuerung in der
dort bis 1944 betriebenen Schwelerei und die
der Blasen durch Gasbefeuerung ersetzt. Des-
halb errichtete man zusétzlich zu einem 1914
gebauten Generator (System Deidesheimer)
weitere in den Jahren 1926/27 und 1935 (Sys-
tem Lurgi). Damit konnte eine wesentlich ef-
fektivere Energieausbeute gegeniiber den We-
bauer und Gerstewitzer Destillationen erzielt
werden. Eine andere Entwicklungsrichtung
wurde allerdings unterschétzt und nicht einge-
fihrt. Offensichtlich spielten dabei auch pa-
tentrechtliche Griinde eine Rolle. Es handelte
sich um die Einfiihrung der Alkoholwische fiir
Teer. Somit wurde die Produktion des Spezial-
produkts Fresol letztlich verschenkt. AuSerdem
bestand weiterhin ein hoher Bedarf an Schwe-
felsdure und Natronlauge zur Raffination des
Teeres bzw. der Destillationsprodukte. Zur Er-
zielung einer hohen Ausbeute an Paraffinmasse
war daher im Vergleich zur Gerstewitz/We-
bauer Alkoholwische eine verscharfte destruk-
tive Destillation in den Blasen notwendig, was
insgesamt einen hoheren Destillationsaufwand
erforderte. Dem begegnete man mit wesentlich
groferen Blasen als in Webau und Gerstewitz.
Es wurden 13 Blasen mit 15-30 t Inhalt, zum
Teil bereits ab 1921, eingesetzt. Nur die Blasen
zur Elektrodenkoksherstellung hatten das glei-
che Fassungsvermogen wie in Webau und Gers-
tewitz, ndmlich 5 t. Davon standen 14 Stiick ein-
schlielich Kondensatoren zur Verfiigung. Auf
dem Gebiet der Destillationstechnik wurden
die Riebeckschen Montanwerke langsam iiber-
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holt. Bereits ab 1926 war im Werk Kopsen ein
Roéhrenofen mit zwei angeschlossenen Kolon-
nen zur Aufarbeitung von Dieselkraftstoff und
Heizolim Einsatz.

In der Zeit zwischen den Weltkriegen und wéh-
rend des letzten Krieges gab es neben den be-
reits dargestellten Verdnderungen weitere er-
wiahnenswerte Entwicklungen. So gelang es R.
BUBE 1927, den Grudekoks durch Pechzusatz
zu den sogenannten ,,Eierbriketts” zu veredeln
und damit den Absatz zu steigern. Noch we-
sentlich bedeutungsvoller sind seine Versuche
zur Erzeugung eines Braunkohlenhochtempe-
raturkokses gewesen, die er wihrend des 2.
Weltkrieges in der zum Werk Kopsen gehoren-
den Schwelerei durchfiihrte. Ziel dieser Versu-
che war ein Koks, der vor allen Dingen in der
Metallurgie (Hochofen) eingesetzt werden soll-
te. Nach weiteren Versuchen in der Schwelerei
Groitzschen entstand daraus 1944 das DRP
Nr.749.875 ,,Verfahren zur Herstellung von fiir
Verhiittungszwecke geeigneten Braunkohlen-
koks* [16]. Es handelte sich um ein zweistufi-
ges Verfahren, wonach in der ersten Stufe Bri-
kett angeschwelt, danach die entstandenen
Schwelkoksformlinge unter Wasserzusatz auf
der Strangpresse brikettiert und schlieBlich ver-
kokt wurden. In der spiteren DDR entwickelten
dann BILKENROTH und RAMMLER ein
grofitechnisches Verfahren, das zur Errichtung
der GroBkokereien in Lauchhammer und
Schwarze Pumpe fiihrte. Fiir die an Steinkohle-
mangel leidende DDR war das enorm wichtig.
Wie man sieht, ist dazu in Kopsen zumindest
ein Beitrag geleistet worden.

Auch bei der Paraffinerzeugung gab es Eigen-
entwicklungen. Es wurde bereits erwéhnt, dass
parallel zu Gerstewitz die Selektiventdlung mit
Alkohol/Benzol eingefiihrt wurde. Bei der Re-
generierung des Losungsmittelgemisches bzw.
der Entfernung des durch den technologischen
Prozess in das System gelangte Wasser ging
man einen anderen Weg. Man machte sich die

35



ZUR GESCHICHTE DES PARAFFINWERKES WEBAU

Eigenschaft von Atznatron zunutze, bei Tempe-
raturen von 75 bis 85°C, also oberhalb des Sie-
depunktes des ternidren Alkohol/Benzol/Was-
ser-Gemisches, begierig Wasser aufzunehmen.
Das Verfahren arbeitete so, dass in einem mit in-
direktem Dampf geheizten Durchlaufverdamp-
fer das Losungsmittelgemisch bis auf geringe
Mengen abdestilliert und das Dampfegemisch
in so genannte Hochstirkergefaf3e geleitet wur-
de, die mit Atznatron und Losungsmittelge-
misch gefiillt waren. Es bildete sich Natronlau-
ge, wiahrend der Alkohol auf 93-95 % aufkon-
zentriert wurde. Die Natronlauge saugte man
mit Dampfstrahlinjektoren ab. Zusammen mit
dem Benzol konnte damit der Alkohol wieder
eingesetzt werden. Das Verfahren wurde durch
das DRPNr.632.216 geschiitzt.

Eine weitreichende Bedeutung hatte die erst-
malig in der deutschen Teerverarbeitungsindu-

strie angewendete Rohrofendestillation (Bild
21 und Kasten). Dazu errichtete die Firma Di-
dier-Kogag-Hinselmann aus Essen im Zeit-
raum 1944-46 in Kopsen eine entsprechende
Anlage mit einem geplanten Jahresdurchsatz
von 70 kt. Aus heutiger Sicht ist es schwer vor-
stellbar, dass man in Deutschland zu jener Zeit
noch zu solchen Kraftanstrengungen fahig war,
zumal parallel dazu auch noch eine grofie Ko-
kungsdestillation errichtet wurde. Allerdings
anderte man die seit vielen Jahren angewendete
Technologie der Kokserzeugung nicht.

Unter modernen Gesichtspunkten betrachtet,
istdie technologische Aufteilung der Rohrofen-
destillation ziemlich undurchsichtig, da man
zur Erzeugung von drei Zwischenprodukten 5
Kolonnen bendtigte. Zur damaligen Zeit war
dies aber in der Teerverarbeitung Neuland. Man
musste dabei auch beriicksichtigen, dass die Zu-
sammensetzung des Schwelteeres durchaus Ri-

RN

(LR T i _
| | :.-::
[ T l =T e
i g o \"n -’XF-TH\ ./. .
A pad | T | -'““l"”" II|
- 1 1 L'
\._J-l- - o ___,)' \-\_ _._/ \'_\'_""_}"

Bild 21 Kontinuierliche Rohrofendestillation Kopsen
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Technologischer Ablauf der
kontinuierlichen Rohrofendestillation

Der Rohteer wird aus dem Tank A mittels
der doppelt wirkenden Kolbenpumpe P 1
durch die Konvektionszone des Roéhren-
ofens in die Kolonne 1 gedriickt (Teertem-
peratur 250°C). Die aus der Kolonne 1 oben
entweichenden Dampfe treten unten in die
Kolonne 2 ein. Von dort gelangt das Kopf-
produkt zur Kolonne 3, wiahrend das Sumpf-
produkt mit der Pumpe P 3 nach Bedarf auf
die Kolonnen 1, 4 und 5 verteilt werden
kann. In der Kolonne 3 erfolgt eine Auftren-
nung in Leichtol (Behélter C), welches wie-
der als Riickfluss eingesetzt wird, und in so
genanntes Rohol (Behélter D). Der aus dem
Sumpf der Kolonne 1 ablaufende Riickstand
gelangt auf ein Zwischengefd3 und wird von
dort mit der Pumpe P2 durch die Strahlungs-
zone des Rohrofens gedriickt (bis 400°C).
Aus der Strahlungszone stromt das erhitzte
Material in die Kolonne 5, von wo das Kopf-
produkt zur Kolonne 4 gelangt, wiahrend das
Sumpfprodukt als Riickstand in den Behél-
ter F kommt. Bei der Kolonne 4 fallen als
Kopfprodukt Rohol und als Sumpfprodukt
Paraffinmasse 1 (Behélter E) an. In allen Ko-
lonnen wird in den Sumpf iiberhitzter Was-
serdampfeingeblasen.

siken in der Prozessfiihrung in sich barg. Vor al-
len Dingen war die Gefahr des Verkokens der
Rohre im Réhrenofen latent vorhanden. Trotz-
dem gelang es dem Bedienungspersonal in kur-
zer Zeit, die vorgegebenen Parameter einzuhal-
ten und den geplanten Durchsatz zu erreichen.
Die drei Zwischenprodukte Rohél, Paraftin-
masse 1 und Teerriickstand kamen zur Weiter-
verarbeitung. Aus dem Rohdl entstanden iiber
die Verfahrensstufen Raffination mit Schwefel-
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sdure und Natronlauge sowie Mischerei mit aus
Schwelereien geliefertem Mitteld1 Heizol, Die-
sel, FuBbodendl und Impragnierdl. Die Paraf-
finmasse 1 wurde in der Blasendestillation ei-
ner Redestillation unterworfen, wobei als
Hauptprodukt Paraffinmasse 2 entstand. Die
Weiterverarbeitung dieses Zwischenprodukts
zu Hart- und Weichparaffin erfolgte dhnlich
wie im Werk Gerstewitz. Der Teerriickstand
wurde zu Elektrodenkoks verarbeitet. Das aus
den Verkokungsblasen iibergehende Destillat
entsprach den Qualitétskriterien der Paraffin-
masse 1 aus der Rohrofendestillation und wur-
de daher dieser zugemischt. Es war eine Fiille
von spaltenden Destillationen durchzufiihren,
bis ein qualititsgerechtes Paraffin erzeugt wer-
den konnte. Insgesamt wurden aber weniger
Destillationsstufen durchlaufen, als in den Wer-
ken Webau und Gerstewitz. Das war vorrangig
auf die Einfithrung der Rohrofendestillation zu-
rlickzufiihren.

Neben der Teerverarbeitung mit Schwerpunkt
Paraffin wurde das aus den Schwelereien der
Anbhaltischen Kohlenwerke gelieferte Roh-
leichtol iiber die Stufen Raftination und Kolon-
nendestillation zu Fahrbenzin aufgearbeitet.
Nach Bedarf konnte aus dem sonst zu Elektro-
denkoks verarbeiteten Teerriickstand bei etwas
milderen Destillationsbedingungen auch Kle-
bemasse fiir Dachpappe hergestellt werden. Die
Tabelle 7 zeigt die Entwicklung anhand ausge-
wibhlter Daten.

Aus der Zusammenstellung Tabelle 7 wird er-
sichtlich, dass die Teerverarbeitung bis 1944 ste-
tig gesteigert werden konnte. Trotzdem ging
der Anteil an der deutschen Teerverarbeitung
aus den bekannten Griinden (Hydrierung) von
25 % (1927/28) auf etwa 3,5 % 1944 zuriick.
Auch etwas anderes kann man aus der Zusam-
menstellung ableiten: Das Werk Koépsen wie
auch Webau und Gerstewitz blieben von geziel-
ten Luftangriffen verschont. Nur Ende 1944 fiel
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Jahr  Teerverarbeitung Benzin
(kt) (kt)
1910 5,28 0,07
1938 46,25 3,96
1944 54,23 5,8
1945 35,06 421

Diesel

Paraffin  Produktionsarbeiter
(kt) (ko)
2,35 0,53 keine Angabe
13,91 3,75 397
18,3 4,02 403
12,09 2,79 354

Tabelle 7 Ausgewdhlte Daten zur Entwicklung des Werkes Kopsen zwischen 1910 und 1945.

ein groBer Bombenteppich westlich von Gran-
schiitz aufein freies Feld (siche Kasten ). Bis zu
den drei Werken waren es 1-2,5 km Luftlinie.
Ob es ein Notabwurf oder falsche Zielmarkie-
rung war, ist nicht bekannt. Jedenfalls blieben
die Werke bis Kriegsende unversehrt. Nur in
Granschiitz gab es eine Unmenge geborstener
Fensterscheiben. Man kann annehmen, dass die
1944 in Kopsen erzeugten 5,8 kt Benzin und
18,3 kt Diesel sowie dhnliche Mengen in We-
bau und Gerstewitz gegeniiber der Produktion
in den Werken Leuna, Bohlen, Zeitz usw. nicht
ins Gewicht fielen, so dass die alliierte Bom-
benoftensive gegen die deutsche Treibstoffin-
dustrie an den drei Werken vorbeiging. Paraffin
interessierte die alliierten Méchte offensicht-
lich nicht. So erreichten Kopsen, Webau und
Gerstewitz gliicklich ohne groe Zerstérungen
das Kriegsende.
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Bombenangriff November 1944

Seit Mai 1944 wurde der mitteldeutsche
Raum mit seinen industriellen Zentren Leu-
na, Schkopau, Bohlen, Zeitz und Liitzken-
dorf von den Westalliierten systematisch
bombardiert. Die Bomberpulks iiberflogen
dabei auch Weillenfels, Hohenmolsen und
das Territorium der drei Werke Webau, Gers-
tewitz und Kopsen, ohne dabei Bomben ab-
zuwerfen.

Beim ersten GrofBangriff fliichteten die Men-
schen in die Luftschutzbunker. In der Folge-
zeit stellten sie fest, dass die Bomber immer
wieder die gleichen Angriffsziele verfolg-
ten. Sorglosigkeit machte sich breit. Es wur-
de weiter gearbeitet. Bei Tagesangriffen
stand man auf der Stra3e und versuchte die
Flugzeuge zu zihlen.

Dann kam der November 1944. Trotz Vor-
warnung der Angriffe im Rundfunk ging wie
die Tage zuvor niemand in die Luftschutz-
bunker. Pl6tzlich geschah das Unfassbare:
In Granschiitz bebte die Erde infolge der
Bombeneinschldge. Tausend Fensterschei-
ben gingen zu Bruch. Meine Mutter stiirzte
mit mir in den Keller des Hauses und erwar-
tete dort mit zitternden Knien das Ende des
Infernos. Danach versdumte bis Kriegsende
niemand mehr, den Luftschutzkeller aufzu-
suchen, wenn Bombenalarm war.



Neubeginn 1945 und
Aufbauerfolge bis 1954

Allgemeine Entwicklung und Anderung
der Besitzverhiltnisse

Als am 12.4.1945 Panzeralarm ausgeldst wur-
de, arbeiteten alle drei Werke noch. Der Volks-
sturm hatte in Unkenntnis der wahren Lage in
Granschiitz Panzersperren in Richtung Wei-
Benfels angelegt. Tatséchlich kamen die US-
Amerikaner aber von der Autobahn iiber Aupitz
nach Granschiitz und damit auch zu den drei
Werken. Uberall hingen weife Fahnen. Im Ge-
gensatz zu Weilenfels, wo es an drei Tagen zu
recht umfangreichen Gefechten kam, erfolgte
hier die kampflose Ubergabe. Allerdings be-
schoss eine Flakbatterie von der heutigen Auto-
bahn A9 bei Losau aus amerikanische Panzer,
die in unmittelbarer Nidhe des Werkes Gerste-
witz standen. Schidden am Werk gab es jedoch
nicht. In der gesamten Region wurde die politi-
sche Betitigung eingeschrénkt bzw. sogar ver-
boten und eine néchtliche Ausgangssperre ver-
héngt. Die ausldndischen Kriegsgefangenen
und Fremdarbeiter kehrten in ihre Heimat zu-
riick, so dass es an Arbeitskraften mangelte. Au-
Berdem beschlagnahmten die Besatzungstrup-
pen die in den Werken vorhandenen Mengen an
Benzin und Diesel. Trotz dieser Probleme lief
die Produktion schon im April 1945 anndhernd
normal. Oft leisteten die Arbeiter 12 und 14
Stundenschichten. Gliicklicherweise wurde
kein Leitungspersonal von den Amerikanern in-
terniert. Es erfolgte auch keine Mitnahme von
Patentunterlagen im grofien Stil, wie es z.B. in
den Leuna-Werken geschah. Der Werkleiter
von Webau/Gerstewitz, Dr. KNICKENBERG,
amtierte weiter. Er hatte diese Funktion bereits
seit 1934 inne. Da die fithrenden Leiter als Wis-
senschaftler und Techniker galten und aus den
Werken keine Ubergriffe auf die Kriegsgefan-
genen und Fremdarbeiter gemeldet waren,
konnte ihre weitere Leitungstitigkeit als gesi-
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chert gelten. Das traf auch auf den Standort
Kopsen zu.

Am 1.7.1945 wechselte die Besatzungsmacht,
denn die Sowjetunion iibernahm den mittel-
deutschen Raum. Auf die Tétigkeit in den Wer-
ken hatte das zunéchst keine unmittelbare Aus-
wirkung. Nach und nach kehrten viele ehemali-
ge Werksangehorige aus der Kriegsgefangen-
schaft zuriick, so dass die Produktion bis zum
Jahresende immerhin etwa 2/3 der Erzeugung
von 1944 erreichte.

Grofle Auswirkungen in der Verwaltung und
auch in der Organisation der Produktion brach-
te erst das Jahr 1946. Hauptgrund fiir Schwie-
rigkeiten war die von der sowjetischen Besat-
zungsmacht verfligte Demontage in den be-
nachbarten Gruben ,,Otto Scharf* und ,,Carl
Bosch®, die iiber drei Monate zu einer Reduzie-
rung der Kohleversorgung und der Teerliefe-
rungen fithrte. Eine Zisur brachte der
15.11.1946 mit der Bildung der Staatlichen AG
fir Brennstoffindustrie ,,Smola“, Kombinat
Deuben. Faktisch war dieses Kombinat als
SAG-Betrieb (SAG: Sowjetische Aktien-
Gesellschaft) sowjetisches Eigentum und stell-
te eine Reparationsleistung fiir die Kriegszer-
stérungen in der Sowjetunion dar. Neben vielen
Gruben, Brikettfabriken und Schwelereien ge-
horten Webau und Gerstewitz als Mineral6lfab-
riken zu diesem Kombinat, welches von einem
sowjetischen Generaldirektor geleitet wurde.
Die deutschen Werkleitungen blieben unter-
halb der Generaldirektion bestehen. Das Werk
Kopsen wurde ebenfalls SAG-Betrieb und in
die SAG,,Maslo*“ zusammen mit dem Werk Pro-
fen eingegliedert. Interessanterweise lehnte
man sich also zeitweilig an die alten Konzern-
strukturen und Besitzverhéltnisse an, denn
»Smola“ war praktisch Nachfolger der Rie-
beckschen Montanwerke und ,,Maslo* der An-
haltischen Kohlenwerke.

Am 1.4.1949 wurde die Staatliche AG fiir
Brennstoffindustrie ,,Smola“ Hydrierwerk
Zeitz gebildet, nach wie vor ein SAG-Betrieb.
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Die Eingliederung von Kopsen in diese Abtei-
lung der ,,Smola“ erfolgte am 18.5.1949. We-
bau und Gerstewitz gehorten ebenfalls ab die-
sem Zeitpunkt zur ,,Smola‘“ Hydrierwerk Zeitz.
Ab dem 1.2.1950 wurde die Staatliche AG der
Brennstoffindustrie ,,Synthese™ gebildet. Alle
drei Werke gehorten dieser AG an. 1952 erfolg-
te die Ubergabe von 66 SAG-Betrieben von der
Sowjetunion an die DDR, darunter am 1.5.1952
Kopsen, Webau und Gerstewitz. Obwohl sie im
Verband der ,,Smola“ gemeinsam verwaltet
worden waren, erfolgte jetzt iiberraschender-
weise im April/Mai wieder eine Aufteilung in
VEB (Volkseigener Betrieb) Teerverarbei-
tungswerk Webau/Gerstewitz (frither: Rie-
becksche Montanwerke) und VEB Teerverar-
beitungswerk Kopsen (frither: Anhaltische Koh-
lenwerke). Das nichst hohere Verwaltungsor-
gan war die Hauptverwaltung ,Fliissige
Brennstoffe” im Ministerium fiir Schwerindu-
strie der DDR. Diese Aufteilung der Werke
blieb bis zum 31.12.1954 bestehen. Trotz der
héufig gednderten Verwaltungsstruktur verlief
die produktionstechnische Entwicklung recht
gut. Die Tabelle 8 zeigt das am Beispiel des Wer-
kes Kopsen.

Neben den traditionellen Produkten machte es
sich erforderlich, Waren herzustellen, die spi-
ter in der DDR allgemein als ,,Konsumgiiter
bezeichnet wurden. In Gerstewitz waren das

Schuhcreme und Bohnerwachs, in Webau flis-
sige Seife und in Kopsen Toilettenseife sowie
Rasierseife. Das alte Sprichwort ,, Not macht er-
finderisch* konnte nicht besser dokumentiert
werden. Eine wesentliche Rolle spielten dabei
von jeher die Kerzen.

Auch nach Beendigung des Krieges bliecben We-
bau und Kopsen mit Abstand die groften Ker-
zenfabriken Deutschlands. Thre Bedeutung
nahm nach dem Krieg enorm zu, denn durch die
vorhandenen Zerstérungen im gesamten Land
kam es des 6fteren zu Stromabschaltungen. So-
mit stellten die Kerzen ein begehrtes Objekt fiir
alle Schichten der Bevolkerung dar. Deshalb ist
es nicht verwunderlich, dass die Kerzenfabri-
ken einen Auslastungsgrad von 80 bis 100 % er-
reichten. Vorher wurde die Kapazitit jahrzehn-
telang oft nur mit 50 % ausgelastet. Von 1945
bis 1950 stieg die Kerzenproduktion auf das 2,5
fache.

Trotz allen technischen Fortschritts waren die
Kerzenherstellung und die Nachbehandlung
mit viel Handarbeit verbunden. Um die Kerzen
in eine marktfdhige Form zu bringen, wurden
sie auf eine bestimmte Lange und damit auf ein
bestimmtes MaB3 gestutzt. Die stirkeren Haus-
haltskerzen mussten auflerdem am unteren En-
de konisch abgedreht werden. Das Verpacken
erfolgte per Hand in Faltschachteln. Diese ka-
men in Holzkisten, die manuell zugenagelt wor-
den sind. Anschlielend erfolgten Transport und

Jahr Teerverarbeitung Benzin Diesel Paraffin
(kt) (kt) (kt) (kt)
1946 44,689 3,361 15,620 2,233
1948 56,532 5,464 20,006 2,375
1950 67,813 8,445 25,302 10,745
1952 84,394 9,199 33,555 14,653
1953 89,071 8,200 35,000 15,200
Tabelle 8  Produktionsentwicklung des Werkes Kopsen im Zeitraum 1946-1953
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Verladung mit Sackkarren, da es zu jener Zeit
noch keine Gabelstapler gab. Selbst fiir viele
Frauen war es normal, die Kerzen abzupacken
und die 25 bzw. 30 kg schweren Kisten abzule-
gen und zu transportieren. Mit allen Hilfsbetrie-
ben (Kistenmacherei, Hofkolonne, Dochther-
stellung usw.) waren sowohl in K&psen als auch
in Webau ca. 200 Personen mit der Kerzenher-
stellung beschiftigt (sieche Kasten: Alltagspro-
blemel).

Technische Weiterentwicklungen

Bereits 1947 wurde in allen drei Werken der
Stand von 1944, dem Jahr der bis dahin hoch-
sten Produktion, erreicht bzw. zum Teil leicht
iiberboten. Fiir Képsen kam am 13.2.1948 ein
jdher Riickschlag. Gerade war unter Leitung
des Werkleiters Dr. Robert HEBERLING ent-
schieden worden, neben dem Paraffingatsch
(Paraffinmasse 2) aus Schwelteer auch TTH-N-
Paraffingatsch aus der Tieftemperaturhoch-
druckhydrierung (TTH) des Braunkohlen-
schwelteeres im Hydrierwerk Zeitz zu verar-
beiten, da wurde die Paraffinfabrik als Herz-
stiick des gesamten Werkes durch einen Grof3-
brand vollstdndig zerstort. Das war umso
schlimmer, denn das TTH-N enthielt fast 90 %
Paraffin gegeniiber 25-30 % bei der Paraffin-
masse 2. Der Aufarbeitungsweg fiir TTH-N wi-
re bis zum fertigen Hartparaffin viel einfacher
gewesen. Bei dem TTH-N (N steht fiir ,,Nor-
mal“) handelte es sich um das Kopfprodukt der
zweiten Kolonne einer zweistufigen Vakuum-
destillation zur Aufarbeitung des Zeitzer TTH-
Paraffingemisches.

Das Schicksal des Werkes schien besiegelt,
denn bis auf die Leichtdlverarbeitung zu Ben-
zin waren alle anderen technologischen Schrit-
te auf das Paraffin zugeschnitten. Jedoch schon
einen Tag nach der Katastrophe wurde in einer
denkwiirdigen Sitzung des damaligen Betriebs-
rates, der Werkleitung und der SAG-Leitung

Giinter Kurtze

Alltagsprobleme I

Neben der schweren Arbeit war in jener Zeit
auch das sonstige Leben nicht einfach. Doch
mit den Kerzen konnte man allerhand anfan-
gen. So fuhren viele Arbeiter mit Kerzen in
die GroBstadte, bevorzugt nach Westberlin,
um Tauschgeschifte zu organisieren. Be-
sonders gut ging das 1948, als die sowjeti-
sche Besatzungsmacht die Westsektoren blo-
ckierte und teilweise die Stromversorgung
sperrte. Ich erinnere mich daran, dass mein
Vater nachts von dort zuriickkam mit Biick-
lingen, Kakao und zum ersten Mal im Leben
mit Schokolade fiir mich. Die Nachbarn ka-
men dann abends mit Taschenlampen oder
Kerzen in unseren Keller, um auch einen
Biickling abzufassen.

Auch sonst war vieles anders als in der Vor-
kriegszeit und in der Kriegszeit, wenn man
zum Beispiel an die Versorgung mit Alkohol
denkt. Wie bereits beschrieben, wurde in
Gerstewitz und Kopsen ein Gemisch aus
80 % Alkohol und 20 % Benzol zur Selekti-
vent6lung der Paraffinschuppen eingesetzt.
Durch Verluste in den Anlagen musste von
Zeit zu Zeit sowohl Alkohol als auch Benzol
erginzt werden. Der Alkohol kam in ver-
plombten Kesselwagen in Gerstewitz an. Im
Beisein des Zolls wurden die Plomben ge-
16st und die Kesselwagen abgepumpt. Ein
Teil der Leitungen verlief in Gerstewitz in
unterirdischen Rohrkanélen. Dort hatten fin-
dige Kopfe Zapfstellen eingerichtet. Die Ge-
schichte flog auf und endete mit Geféngnis-
strafen. Danach wurde dem Alkohol schon
beim Abpumpen Benzol zugesetzt.

der Beschluss gefasst, behelfsmiBig weiterzu-
arbeiten und unter Anwendung aller zur Verfii-
gung stehenden Mittel und Kréfte eine neue Pa-
raffinfabrik zu bauen, eine mit besseren und mo-
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derneren Maschinen als bisher, vor allem aber
auch mit einer wesentlich groferen Verarbei-
tungskapazitét. Bei diesem sofort begonnenen
Wiederaufbau der Paraffinfabrik Kopsen wur-
den vollkommen neue Wege beschritten, Wege,
die richtungweisend waren fiir den Geist und
den Autbauwillen der Menschen in unserer Hei-
mat. Die Arbeiter und Angestellten der Fabrik
Kopsen und der Schwesternwerke sowie der
Verwaltung des gesamten Kombinates ,,Maslo*
zeigten ihren unerschiitterlichen Willen zum
Wiederaufbau durch die Ableistung von rund
25-30.000 freiwilligen Aufbaustunden. Sie fan-
den Unterstiitzung durch freiwillige Arbeits-
stoBBbrigaden der Gewerkschaft, der Freien
Deutschen Jugend (FDJ), der Sozialistischen
Einheitspartei Deutschlands (SED), der Polizei
und von den damaligen Vorsemesterstudenten
der Universitdt Halle. In den nachfolgenden ein-
einhalb Jahren wurde eine Paraffinfabrik er-
baut, die nach dem damaligen Stand der Tech-
nik als modern und in jeder Phase als arbeitssi-
cher angesehen werden konnte. Man ging von
der veralteten Methode des Zentrifugierens ab
und erstellte eine in sich vollkommen geschlos-
sene Zellenfilteranlage. Des Weiteren wurde
auf Grund der Erfahrungen bei der Brandkata-
strophe zum ersten Mal eine Schutzgasanlage
in der neuen Paraffinfabrik vorgesehen, in der
Form, dass sédmtliche technologische Stufen,
welche mit dem Lésungsmittelgemisch Alko-
hol/Benzol in Berithrung kamen, unter Schutz
eines sauerstoffarmen Gases standen. Diese An-
lagenkonfiguration gab es bis dahin nirgendwo
auf der Welt. Bis zur Abstellung der Paraffinan-
lage in Kdpsen im Sommer des Jahres 2002 war
keine grundlegende Korrektur dieser Technolo-
gie notwendig.

Der Aufbau der neuen Paraffinfabrik sowie die
bereits erwdhnte Rohrofendestillation fiihrten
in Kdpsen zu einem Produktivitdtsvorsprung
gegeniiber Webau und Gerstewitz. Auch die
neue Kokungsdestillation trug zu dieser Ent-
wicklung bei. Dieser Vorsprung wurde noch ver-
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groBert, indem 1954 in Kopsen eine Feinfrak-
tionierungsanlage fiir Benzin errichtet wurde.
Hierbei kam hydriertes Rohbenzin als Rohstoff
zum Einsatz, welches in vier Fraktionen Siede-
grenzenbenzin aufgetrennt wurde. Immerhin
betrug die Kapazitit 40 kt/a, die spéter durch
verfahrenstechnische Optimierungen bis auf 80
kt/a gesteigert werden konnte. Die Siedegren-
zenbenzine fanden in der Lackindustrie, bei der
Herstellung von Schuhcreme und Bohner-
wachs sowie in der Gummiindustrie Verwen-
dung.

Der Abstand zu Webau/Gerstewitz wuchs wei-
ter, nachdem im Jahre 1953 die Massendldestil-
lation und die Benzindestillation in Webau
durch GroBfeuer vernichtet wurden. Die Ursa-
chen lagen in fehlender moderner Mess-, Steu-
er- und Regelungs (MSR)-Technik. Bei einer
Blasendestillation erfolgte die Umstellung von
einem Destillat zu einem anderen nach visuel-
lem Eindruck an Schauglédsern, nicht nach Tem-
peraturmessungen und in etwa 40 Jahre alten
Anlagen. Beide Bereiche wurden nicht wieder
aufgebaut. Einziger Lichtblick im Zeitraum
1945-54 war im Werk Webau der Aufbau einer
neuen Kokungsdestillation, wobei endlich auch
die Umstellung der Unterfeuerung der Blasen
von Rohkohle auf Ol vollzogen wurde.

Wie in Webau war auch im Werk Gerstewitz die
Entwicklung zu dieser Zeit mangelhaft. Es gab
nur eine Neuentwicklung, die auf der Verarbei-
tung von TTH-S aus dem Hydrierwerk Zeitz fu-
Bte. Bei dem TTH-S (S steht fiir ,,Sumpf*) han-
delte es sich um das Sumpfprodukt der zweiten
Kolonne der zweistufigen Vakuumdestillation
des TTH-Paraffingemisches. Dieses Zwischen-
produkt enthielt vorwiegend langkettige Mole-
kiile, viele iso-Paraffine und war zum Teil nicht
durchhydriert. Das TTH-S wurde bei 80-100°C
in Rithrgefalen mit Aluminiumchlorid behan-
delt. Man zog das Raffinat ab und setzte in ei-
nem zweiten Rithrwerk Bleicherde zu. An-
schlieBend erfolgte die Neutralisation des Raf-
finats durch Zugabe von Kalk. Mit Filterpres-



sen trennte man Bleichriickstand und tiber-
schiissigen Kalk ab. Das Fertigprodukt wurde
auf Wasserbecken abgelassen und vor dem end-
giiltigen Erstarren mit Messern, dhnlich denen
der fritheren Walfidnger, in Portionen geschnit-
ten. Nach dem Erstarren mussten die entstande-
nen Platten manuell herausgefischt, gelagert
und in Jutesidcke verpackt werden. Die wesent-
lichen Kenndaten des Produkts entsprachen
dem des in verschiedenen Léndern vorkom-
menden Erdwachses, auch Ozokerit genannt.
Deshalb wihlte man auch diesen Namen fiir das
Gerstewitzer Produkt. Es hatte eine wachsarti-
ge Struktur, gelbe Farbe und einen Schmelz-
punkt von 68-70°C. Die Jahresproduktion war
mit ca. 600 trelativ gering. Es wurde jedoch ein
Preis erzielt, der zum Teil tiber dem Paraffin-
preis lag. Verwendung fand das Ozokerit bei
der Herstellung von FuBboden- und Lederpfle-
gemitteln, Kosmetikartikeln, Hautcremes und
Schminkstiften. Fiir die DDR war es besonders
wichtig, dass der tiberwiegende Teil nach Po-
len, Jugoslawien und Albanien exportiert wer-
denkonnte.

Somit war Ende 1954 ein Stand erreicht, der
Kopsen gegeniiber Webau/Gerstewitz in einer
wesentlich giinstigeren Position sah. Zu diesem
Zeitpunkt waren in Webau/Gerstewitz 963 Per-
sonen und in Kopsen 806 Personen beschiftigt.
Die Arbeitsproduktivitét betrug in Webau/Gers-
tewitz 22.848 Mark Warenproduktion/Voll-
beschéftigten und in Kopsen 39.963 Mark. In
dieser Situation griff die Politik in das Betriebs-
geschehen ein, wie das im néchsten Abschnitt
dargestellt ist.

Giinter Kurtze

Die Vereinigung zum
Paraffinwerk ,,Vorwarts* Webau
und der Weg bis 1970

Strukturverinderungen

Mit Wirkung vom 1.1.1955 wurden die Werke
Kopsen, Webau und Gerstewitz auf ,,Anord-
nung von oben“ zum Paraffinwerk ,,Vorwérts*
Webau vereinigt. Nach der Vereinigung war es
zunichst notwendig, eine einheitliche Verwal-
tung zu installieren. Als Zentrum der Verwal-
tung wurde Kdpsen ausgewihlt. Werkleiter so-
wie Planung, Lohnbiiro, Personalbiiro, Techni-
sche und Produktionsleitung erhielten dort ih-
ren Sitz. Erster Werkleiter wurde Herr HAM-
MER. Nicht so schnell ging es mit der Neu-
strukturierung der Produktionsanlagen, denn
die alten Verflechtungen mit grofen Unter-
schieden in den Werksteilen bestanden seit fast
100 Jahren. Nach und nach wurde aber folgen-
de Entwicklung umgesetzt: Wegen der relati-
ven Modernisierung in den letzten 20 Jahren
stand K&psen die Fithrungsrolle zu. Schwer-
punktméBig konzentrierte man sich auf die
Paraffinproduktion, die Erzeugung von Spe-
zial- und Testbenzin, die Produktion von
Elektrodenkoks, Heiz6l und Kohlenanziinder.
Schmerzliche Einschnitte standen zunédchst
Gerstewitz und vor allen Dingen Webau bevor.
Die 100 Jahre lang betriebene Paraffin- und Ker-
zenherstellung musste wegen der veralteten
Destillationen und dem Verschleif der techno-
logischen Einheiten stillgelegt werden. Fiir
Gerstewitz wurde als Perspektive die Umstel-
lung von der Teerverarbeitung auf die Verarbei-
tung von Erdoélriicksténden vorgesehen. Ziel
war eine hohe Produktion von Bitumen, Bau-
tenschutzstoffen und Dachklebemasse. Das al-
les sollte bei moglichst optimaler Nutzung der
vorhandenen Teerdestillationsanlagen sowie
der technischen Infrastruktur (Dampferzeu-
gung, Wasseraufbereitung, Verdichteranlagen,
Destillationsanlagen usw.) erfolgen. Schlecht
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sah es fiir Webau aus. Fiir dieses Werk mit der
bis dahin groBten Kerzenfabrik Deutschlands
blieben als Produktionsstitten nur zwei Ko-
kungsdestillationen und eine Eisengieferei fiir
Grauguss librig. In der neuen Rolle bestand die
Aufgabe neben der Elektrodenkoksproduktion
darin, Graugussblasen mit 5 t Fassungsvermo-
gen fir die Kokungsdestillationen in Webau
und K&psen sowie fiir das Werk Rositz herzu-
stellen. Aulerdem wurden im Handformguss
viele Einzelanfertigungen wie Zahnrader, Ar-
maturen und Formstiicke produziert. Dazu erar-
beiteten Modelltischler Holzmodelle, die fiir
den Handformguss eingesetzt wurden (siche
Kasten: Alltagsprobleme II). Die Gesamtpro-
duktion einschlieBlich Blasen betrug etwa
2kt/a.
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Alltagsprobleme I1

Den meisten Lesern wird bekannt sein, dass
die volkseigenen Betriebe aufgrund der
Mangelwirtschaft im sozialistischen Sys-
tem nach moglichst grofler Autarkie streben
mussten, das heil3t, viele Leistungen, die in
der Marktwirtschaft durch Fremdfirmen er-
bracht werden, waren in den volkseigenen
Betrieben in Eigenregie zu realisieren. Die-
se Rolle wurde im VEB Paraffinwerk ,,Vor-
warts“ dem Werksteil Webau zugedacht. In
Webau gab es daher die Autowerkstatt, die
Lokwerkstatt, die Hebezeugwerkstatt, die
Dreherei sowie die Tischlerei fiir das Ge-
samtwerk. Da es in der DDR haufig an spe-
ziellen Ausriistungen mangelte, wurden
selbst Drehkolbenpumpen konstruiert und
in Webau gebaut. Es handelte sich hierbei
um Pumpen, die bei der Bitumenherstellung
fiir Temperaturen bis 300°C bei noch hohen
Viskosititen eingesetzt werden konnten.
Die handelsiiblichen Dreispindelpumpen
waren bei den genannten Einsatzbedingun-
gen hdufig undicht.

Auch in sozialer Hinsicht wurde der Werk-
steil Webau ein Zentrum. Es entstand eine
Kinderkrippe fiir im Werk Beschiftigte. Die
Betriebsportgemeinschaften wurden von
Webau aus betreut. Neben Fuflball, Hand-
ball, Kegeln, Schach und Tischtennis betraf
das besonders die Betriebssportgemein-
schaft (BSG) Chemie Granschiitz mit der
Rollhockeymannschaft. Dieses Team wurde
in dieser Zeit oftmaliger DDR-Meister und
bereiste mit Unterstiitzung des Paraffinwer-
kes Belgien, die Niederlande, die BRD und
Agypten. Spiiter stellte diese BSG auch ei-
nen DDR-Meister im Asphaltkegeln. Nach
der Einfiihrung des polytechnischen Unter-
richts in der DDR wurde der Werksteil We-
bau zum polytechnischen Zentrum des ehe-
maligen Landkreises Hohenmdlsen ausge-
baut.



Positiv erwahnt werden sollen auch Kinder-
ferienlager, Betriebsarzt bzw. Zahnarzt und
Kulturgruppen. All das entstand in dieser
Zeit im Paraffinwerk bzw. wurde vom Werk
gefordert. Der Autor erinnert sich sehr gern
anschone Zeiten im Ferienlager.

Von grofer Bedeutung war auch die Berufs-
ausbildung, die nach der Vereinigung in
Gerstewitz konzentriert wurde. Die chemi-
schen GroBbetriebe in Leuna, Zeitz und
Schkopau iibernahmen gern die im Paraffin-
werk ausgebildeten Chemiefacharbeiter
und Laboranten.

Einen Hohepunkt in sozialer Hinsicht stellte
der 29.4.1967 dar. An diesem Tage wurde in
Kopsen das Sozialgebéude mit Saal, Kiiche,
Speiseraum, Fachkabinetten und Betrieb-
sambulatorium eingeweiht (Bild 22). In der
Folgezeit gab es dort viele groartige Veran-
staltungen fiir Betriebsangehdrige und auch
fiir die Offentlichkeit (Bild 23).

zialgebaude

Giinter Kurtze

Modernisierungen im Werksteil Kopsen

Trotz der Unterstellung des Paraffinwerkes
,,Vorwirts* Webau unter das Ministerium fir
Schwerindustrie gab es fiir die Leitung doch ei-
nen komfortablen Handlungsspielraum. Daran
anderte sich auch nicht viel, als 1958 die Indu-
strieministerien aufgeldst und die Vereinigung
Volkseigener Betriebe (VVB) geschaffen wur-
de. Das Paraffinwerk gehorte nunmehr zur
VVB ,,Mineral6le und Organische Grundstof-
fe* mit Sitz in Halle/Saale. Diese VVB unter-
stand ab 1960 dem Volkswirtschaftsrat und ab
1966 dem Ministerium fiir Chemische Indu-
strie (MfC). In dieser Zeit wurden eine Reihe
wichtiger Investitionen bzw. Verfahrensopti-
mierungen entsprechend der oben aufgefiihrten
Rollenverteilung der drei Werkssteile vorge-
nommen. Von besonderer Bedeutung war die
Aufstellung von Plattengiefmaschinen fiir
Hartparaffin in Kdpsen, die Ende 1955 abge-
schlossen wurde. Die Paraffinerzeugung wurde
durch Modernisierungen und verstérkten Ein-
satz von TTH-N-Gatsch standig gesteigert (Ta-
belle9).

Bei einer Bewertung ist der schwankende Pa-
raffingehalt des Schwelteeres mit zu beriick-
sichtigen. RegelmaBig wurden 70-80 % der Er-
zeugung exportiert, vor allen Dingen nach Siid-
amerika und in die westeuropéischen Industrie-
lander, insgesamt in 18 Staaten. Fiir die chro-
nisch an Devisenknappheit leidende DDR war
das Paraffinwerk ein Segen. 1960 betrug der Ex-
port 20,5 kt. Zu dieser Zeit bekam man fiir 6 t Pa-
raffin 1 t Kaffee oder 1 t Kakao. Fiir 1 t Bananen
oder Zitronen musste man 1 t Paraffin liefern.
Das Webauer Paraffin war fiir die Kerzenindu-
strie besonders begehrt, weil es aufgrund der de-
struktiven Teerdestillation eine breitere Ketten-
langenverteilung als Erdodlparaffin hatte und
sich dadurch in den nunmehr teilweise einge-
setzten Kerzenziehmaschinen besser verarbei-
ten lieB. Bei aller positiven Einschéitzung zum
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Paraffin gab es auch einen groBlen Wermuts-
tropfen. Nachdem schon die Paraffinprodukti-
on seit 1957 aus Webau/Gerstewitz verschwun-
den war, erfolgte aufgrund zentraler Weisungen
der VVB im Jahre 1960 die Stilllegung der Ker-
zenproduktion im Paraffinwerk ,,Vorwérts*
und eine Verlagerung zu ,,Wittol* Wittenberg.
Wieder wurde eine 100-jdhrige Tradition zu
Grabe getragen. Allerdings muss man sagen,
dass durch diese Festlegung auch die Steige-
rung des Paraffinexports erméglicht wurde. Im
Jahre 1960/61 stand die DDR im WeltmaB-
stab bei der Paraffinproduktion an zweiter Stel-
le hinter den USA. Sie war das einzige Land,
das Paraftin aus Braunkohle iiber den Schwel-
teer herstellte. Das Paraffinwerk Webau spielte
als groBter Produzent eine gewichtige Rolle,
denn ca. ein Drittel der DDR-Produktion kam
von hier. Bis 1968 stieg der Anteil sogar auf
tiber 38 %. Zu den Einsatzmdglichkeiten von
Paraffin wurden an friitherer Stelle bereits Aus-
filhrungen gemacht. Erwéhnenswert ist weiter-
hin die Tatsache, dass ab 1965 die Steigerung
der Weichparaffinproduktion auf durchschnitt-
lich 10 kt/a durch die Errichtung einer Zerstéu-
beranlage in Kdpsen mdglich war. Hierbei wur-
de TTH-D (D steht fiir ,,Destillat”) aus dem
Hydrierwerk Zeitz in einem Turm verdiist und
die Tropfchen im Gegenstrom mit kalter Luft
zum Erstarren gebracht. TTH-D ist das Kopf-

Jahr Teerverarbeitung
(kt)

1956 115,504

1958 125,724
1960 131,757

1962 94,575

1964 92,779

1966 88,587

Tabelle 9
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produkt der ersten Kolonne der zweistufigen Va-
kuumdestillation von paraffinischen Produkten
des TTH-Verfahrens. Die erstarrten TTH-D-
Teilchen gelangten in Riihrgefdfle, wo sie mit
dem kalten Losungsmittelgemisch Alkohol/
Benzol angemaischt worden sind. Anschlie-
Bend erfolgte die Trennung im Vakuumtrom-
melzellenfilter in Paraffinkuchen und Ol/L&-
sungsmittel. Das Weichparaffin, auch Oxida-
tionsparaffin genannt, wurde vollstindig bei
der Paraffinoxidation zu Fettséuren eingesetzt.
Die Fettsduren konnten zu Fettalkoholen und
diese zu nichtionogenen Tensiden umgesetzt
werden. Somit stellte das Paraffinwerk einen
wichtigen Zulieferer fiir die Waschmittelindu-
strie der DDR dar.

Naturgemaf gibt es im Leben neben Sonnen-
schein auch dunkle Wolken. Diese zogen am
23.6.1968 iiber dem Paraffinwerk auf. Gegen
20.44 Uhr ereignete sich eine gewaltige Explo-
sion (Bilder 24 und 25), die der Autor an seinem
Wohnort Granschiitz (ca. 1,5 km Luftlinie)
noch verspiirte. Die Anlage zur Trennung des
Loésungsmittel/Ol-Gemisches war ,,in die Luft
geflogen”. Zwei Kollegen wurden so schwer
verletzt, dass sie kurze Zeit spater ihren Verlet-
zungen erlagen.

Die gesamte Paraffinproduktion kam zum Er-
liegen. Wieder stand das Damoklesschwert der
Stilllegung im Raum. Nach eingehender Bera-

TTH-N-Einsatz Hartparaffin
(kt) (kt)
11,336 21,113
14,521 24,492
13,542 26,139
11,760 28,019
11,064 30,682
17,090 32,808

Steigerung der Hartparaffinproduktion in Kopsen im Zeitraum 1956-1966



tung wurde der Entschluss gefasst, die vorher
ziemlich verbaute Anlage als tbersichtliche
Freianlage zu konzipieren. Von Oktober bis De-
zember ging die aus drei Einheiten bestehende
Losungsmittelriickgewinnungsanlage stufen-
weise wieder in Betrieb. Bis Jahresende konn-
ten so noch 4,85 kt Hartparaffin erzeugt wer-
den. Die Havarie im Paraffinwerk war fiir die
DDR ein schwerer Schlag, denn fiir den Export
in das so genannte ,,Nichtsozialistische Wirt-
schaftsgebiet” (NSW) fehlten ca. 6 kt Hartpa-
raffin.

Giinter Kurtze

Uberhaupt hiuften sich Ende der 1960er Jahre
die Schwierigkeiten in der Wirtschaft. So gab es
wegen fehlender Ersatzinvestitionen in den
Schwelereien Deuben und Profen und auch in
den Anlagen des Hydrierwerkes Zeitz hin und
wieder Lieferschwierigkeiten bei Schwelteer
und TTH-N-Gatsch fiir das Paraffinwerk We-
bau. Folglich ging die Hartparaffinproduktion
von 30,178 kt im Jahre 1965 auf 24,259 kt im
Jahre 1970 zuriick.

Letztlich erkannte man in den iibergeordneten
Wirtschaftsorganen, dass die Schwelereien und
die Schwelteerverarbeitung zu Pa-
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Bild 24 Nach der Explosion in der Losungsmittelriickgewinnung

Kopsen — Siidseite

Bild25 Nach der Explosion in der Losungsmittelriickgewinnung
Kopsen — Westseite

raffin zunehmend undkonomisch
wurden. Im Jahre 1966 betrug der
Verlust der Schwelereien Nach-
terstedt, Deuben, Profen und Deut-
zen 26,5 Mio. Mark jahrlich [17].
Der Vergleich der Arbeitsprodukti-
vitét ergab in der Braunkohlenver-
edlung einen Wert von 40-60.000
und in der Erdélverarbeitung von
500.000 Mark/Beschiftigten und
Jahr [18]. So war es auch fiir die
Volkswirtschaft der DDR notwen-
dig, zumindest teilweise auf Erdol-
verarbeitung umzustellen. Fiir das
Paraffinwerk Webau bedeutete das
einschneidende Verdnderungen in
der Technologie der Paraffinerzeu-
gung. Wihrend bisher das Endpro-
dukt der destruktiven Rohrofen-
und Blasendestillation von Braun-
kohlenschwelteer eine Paraffin-
masse mit einem Paraffingehalt
von 25-30 % hervorbrachte, besa-
Ben Paraffingatsche aus der Entpa-
raffinierung von Schmierdlfraktio-
nen der Erddlverarbeitung in der
Regel Paraffingehalte von 60-90%.
Ein weiterer wesentlicher Unter-
schied bestand in der Struktur der
Paraftine. In der Paraffinmasse aus
dem Schwelteer waren ca. 90 % n-

S
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Paraffine enthalten. Dem gegeniiber bestanden
die Paraffingatsche aus Erdol zu etwa 65 % aus
n-Paraffinen und zu 35 % aus iso-Paraffinen, Al-
kylaromaten und Naphthenen. Das hatte erheb-
liche Auswirkungen auf die Kristallisations-
temperaturen, die Filtrationsbedingungen und
den Losungsmitteleinsatz. Schon seit 1965 un-
ternahm die Forschung in Webau Versuche, um
Neutraldlgatsche aus Liitzkendorf zusammen
mit der Paraffinmasse aus dem Schwelteer zu
verarbeiten. Dazu wurden die Gatsche eben-
falls einer destruktiven Blasendestillation un-
terworfen, um die bei der Kristallisation und
nachfolgenden Selektiventdlung storenden iso-
Paraffine, Alkylaromaten und Alkylnaphthene
zu beseitigen. Es zeigte sich, dass das zwar
ging, aber mit hohen Paraffinverlusten verbun-
den war. Eine bessere Losung fand man in der
so genannten ,,Warmfiltration“. Dabei wurde
entgegen aller bisherigen Verfahrensweisen die
Druckfiltration der in Porges-Neumann-
Kiihlern kristallisierten Gatsche bei +27 bis
+35°C durchgefiihrt, wobei die genannten
Storstoffe im Filterpressenablaufol verblieben.
Vorher waren Filtrationstemperaturen von +5
bis +10°C iiblich. Da Gatsche mit einem Siede-
bereich von 320-500°C gute Paraffine ergeben,
musste aulerdem der zum Einsatz vorgesehene
Neutraldlgatsch 11l wegen Bestandteilen mit ho-
herer Siedetemperatur einer Vakuumdestillati-
on unterzogen werden (Neutraldlgatsche fielen
bei der Entparaffinierung von Schmierélen im
Werk Liitzkendorf an). Bei einer Fahrweise mit
15 % Riickstand wurde nur das Destillat zur Pa-
raffinerzeugung eingesetzt. Von entscheiden-
der Bedeutung fiir die Selektiventdlung und da-
mit Gewinnung eines Hartparaffins mit einem
Olgehalt vonunter 0,5 % war weiterhin der Ein-
satz eines neuen Losungsmittelgemisches Ace-
ton/Benzol (50:50) statt bisher Alkohol/Ben-
zol. Dazu musste die Maischtemperatur von bis-
her +10°C auf -5°C gesenkt werden. Alle Teil-
aufgaben erforderten zur Losung viel Labor-
und Technikumsarbeit sowie Grofiversuche.
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Das Verfahren wurde patentiert. Da ab 1970 die
Teerverarbeitung auslaufen sollte und nur noch
Erdolgatsche aus Liitzkendorf sowie TTH-
Paraffingatsche aus Zeitz zu verarbeiten waren,
bedeutete das die Stilllegung der seit tiber 110
Jahren betriebenen Blasendestillationen. Auch
die erst 1946 fertiggestellte Rohrofendestillati-
on wurde liberfliissig. Andererseits konnten vor-
handene Anlagenteile genutzt werden, um eine
Vakuumdestillation zur Aufarbeitung des Neu-
tral6lgatsch I1I zu errichten. Die gesamten Kiihl-
kreislaufe mussten entsprechend der radikal ge-
dnderten Filtrations- und Maischtemperaturen
umfunktioniert werden. Neue Abscheidefla-
schen waren nétig, da das Losungsmittelge-
misch Aceton/Benzol mit Wasser zwei Phasen
bildete (Wasser gelangt durch Dampfeinblasen
zum Beseitigen von Geruchsstoffen und Rest-
16sungsmitteln in das Rohparaffin). Zur Tren-
nung der Aceton/Wasserphase wurde eine neue
Destillationsanlage der Fa. Heckmann notwen-
dig. Die nach der Explosion von 1968 errichtete
Verdampferanlage zur Trennung des Ol/L6-
sungsmittelgemisches musste auf Grund ande-
rer Siedepunkte und Verdampfungswarmen der
neuen Losungsmittel angepasst und optimiert
werden. Weiterhin wurden Kratzkiihler in den
technologischen Ablauf eingebunden. Diese
fiihrten durch sehr tiefe Wandtemperaturen zu
einer Umkristallisation bzw. Nachkristallisati-
on und damit bei der Aufarbeitung im Vakuum-
trommelzellenfilter zu einer besseren Trennung
zwischen Paraffin und Ol/Lsungsmittel. Das
war umso wichtiger, weil die angestrebte
Maischtemperatur von -5°C kaum praktisch er-
reicht wurde. Eine Darstellung als Schema ist
an dieser Stelle nicht notwendig, weil sich die
Grundziige der Paraffinherstellung gegeniiber
dem Verfahren von 1925 nur unwesentlich ver-
andert haben. Fiir den Umbau der Anlagen wur-
den insgesamt 8,252 Mio. Mark ausgegeben.
Es konnte eine Riickflussdauer von 2,1 Jahren
ausgewiesen werden.



Neuordnung der Produktion
im Werksteil Gerstewitz

Nach der Stilllegung der Paraffinproduktion in
Gerstewitz wurde die Erzeugung von Bitumen
und Bautenschutzstoffen erhoht und gleichzei-
tig die Rohstoftbasis von Teerriickstinden auf
Erdolriickstdnde (Vakuumriickstinde) umge-
stellt. Dazu standen reichlich Destillationsbla-
sen zur Verfiigung. Dabei machte man sich
auch eine seit ldngerer Zeit im Werk Rositz er-
probte Technologie zunutze. Es handelte sich
um die so genannte Kaskadendestillation, wo-
bei durch mehrere in der Hohe versetzte Blasen
und entsprechende Kondensationssysteme eine
quasikontinuierliche Destillation erreicht wer-
den konnte.

Ab dem 1.4.1964 trat das Paraffinwerk ,,Vor-
wirts* Webau mit seinem Werksteil Gerstewitz
in eine neue Ara ein, denn ab diesem Zeitpunkt
wurden Bitumen und Bautenschutzstoffe nicht
mehr durch einfache Destillation von Teer-
oder Erddlriickstinden erzeugt. Mit der Inbe-
triebnahme der Bitumenblasanlage 1 geschah
das nun durch einen chemischen Umwand-
lungsprozess. Dazu war es erforderlich, Vaku-
umriickstand aus der Erddldestillation auf 260-
270°C zu erhitzen und iiber ein Verteilersystem
Luft in die Reaktoren einzudiisen. Dabei 14uft
eine heterogene Reaktion zwischen gasformi-
ger innerer Phase und fliissiger duBerer Phase
ab. In der ersten Stufe reagiert der Luftsauer-
stoff mit Wasserstoff aus dem Vakuumriick-
stand unter Bildung von Wasserdampf, der das
System {iiber eine Atmung mit anschlieBender
Kondensation verldsst. Zuriick bleiben unge-
sattigte Kohlenwasserstoffe, die durch Folgere-
aktionen zu einer Kettenverldngerung fiihren.
Insgesamt ist das Bitumenblasen ein exother-
mer Prozess. Das praktische Ergebnis der Ket-
tenverldngerung ist eine Erhohung der Viskosi-
tét, die durch den Erweichungspunkt des Bitu-
mens ausgedriickt wird. Wéahrend der Erwei-
chungspunkt von Vakuumriickstand ca. 40°C
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betrdgt, kann man ihn durch den Blasprozess
auf etwa 125°C erhohen. Géngige Bitumensor-
ten fiir die Dachpappenindustrie haben einen Er-
weichungspunkt von 80-90°C.

Durch Nebenreaktionen werden beim Blaspro-
zess auch hohere Carbonsduren, Ester und Keto-
ne gebildet. Zusammen mit kurzkettigen Spalt-
stiicken bilden sie Blasole, die kondensiert wer-
den. AuBlerdem entstehen iibel riechende Spalt-
gase, die verbrannt werden miissen. Das kon-
densierte und aufbereitete Blasol wird in der Re-
gel als Brennerdl zur Aufheizung des Rohstof-
fes genutzt. Bis 1964 gab es in der DDR nur ei-
ne einfache diskontinuierlich arbeitende Blas-
anlage in Pirna. Die Ingenieure und Chemiker
des Paraffinwerkes Webau hatten daher ihre
kontinuierlich arbeitende Anlage auf der
Grundlage von Literaturstudien und Erfah-
rungsaustauschen mit sowjetischen und ungari-
schen Kollegen sowie der Nutzung Pirnaer Er-
fahrungen konzipiert. Zudem war es aus Kos-
tengriinden erforderlich gewesen, vorhandene
Grundmittel mit in die Anlagenkonfiguration
einzubeziehen. Aus diesen Beweggriinden he-
raus entstand eine Reaktorkaskade mit drei Re-
aktoren. In der heutigen Zeit wird in der Regel
mit einem Reaktor und einem grofleren
Schlankheitsgrad gearbeitet. Die Bilder 26 und
27 zeigen ein vereinfachtes Schema bzw. eine
Ansicht der ersten Gerstewitzer Blasanlage
von 1964. Spiter folgten vier weitere mit dhnli-
cher Technologie, davon die Anlagen 2 und 3
bis 1970.

Die Qualitat der Bitumensorten héngt neben
dem erwdhnten Erweichungspunkt von der Pe-
netration, dem Brechpunkt und der Duktilitat
ab. Es handelt sich in allen Féllen um Kennda-
ten, die die Viskositit bei genau definierten Be-
dingungen beschreiben. Durch groe Tempera-
turunterschiede zwischen Sommer und Winter
tritt bei der Anwendung von Bitumina Rissbil-
dung auf. Der Kennwert Brechpunkt beschreibt
die Qualitdt der Bitumen in dieser Hinsicht. Bei
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Bild 26 Flieschema Bitumenblasanlage 1
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Anwendung eines Ge-
misches aus 80 % Vaku-
umriickstand und 20 %
Vakuumdestillat 111
beim Verblasen konnte
die Rissbildung stark
eingeschriankt und die
Plastizitdt erhoht wer-
den.

Das Betreiben der Blas-
anlagen verursachte ei-
ne ganze Reihe kompli-
zierter Probleme. So
kam es in den Dampfe-
rdumen der Reaktoren
zu starker Koksbil-
dung, ebenfalls in den
aus den Reaktoren fiih-
renden Freispiegellei-
tungen sowie an den
Luftverteilungssyste-



men. Das flihrte dazu, dass die Anlagen alle 8

Wochen fiir 2 Tage aufler Betrieb gingen und

manuell gesdubert werden mussten. Das Blasol

riefin den entsprechenden Behéltern und Rohr-

leitungen starke Korrosion hervor. Wegen den

hohen Viskositéten der Bitumina und damit er-

forderlichen Pumptemperaturen von 200°C

und mehr wurden die Leitungen mit einer Man-

telheizung versehen. Als Pumpen bewihrten

sich die erwihnten Dreispindel- und Drehkol-

benpumpen.

Die geblasenen Bitumen, auch Oxidationsbitu-

men genannt, verwendet man in der Dachpap-

penindustrie, fiir die Herstellung von Dachbah-

nen, im Sdurebau, flir Rohrleitungsbeschich-

tungen, als HeiBanstrich auf Déchern und Bau-

werken und als Vergussmassen. Die wesent-

lichsten Sorten der Gerstewitzer Produktion wa-
ren zundchst Geblasene Bitumen GB 75/30,

GB 85/25, GB 85/40 und GB 95/40. Spéter ka-

men noch GB 105/15 und GB 115/15 hinzu

(Bei der ersten Zahl handelt es sich um den Er-

weichungspunkt, bei der zweiten Zahl um die

Penetration).

Aber auch die Herstellung von Straenbaubitu-

men wurde im Werksteil Gerstewitz in Angriff
genommen. In der DDR war es iiblich, diese

Produkte durch Vakuumdestillation von Erddl-

riickstinden herzustellen. Den Webauer For-

schern gelang der Nachweis, dass eine Kombi-

nation aus Anblasen und Destillation zu hoch-

wertigen Stralenbaubitumen und Gussasphal-

ten fithrt. Gegen den Widerstand von Baufach-

leuten aus anderen Bereichen wurde diese Tech-
nologie durchgesetzt und zum vollen Erfolg aus-
gebaut. Insbesondere konnte damit eine grof3e-

re Plastizitétsspanne erzielt werden, das heif3t,

bei einem hohen Erweichungspunkt gab es

trotzdem einen niedrigen Brechpunkt im Mi-

nustemperaturbereich. Auf dieser Grundlage er-
zeugte man in Webau die harten Sorten fiir stark

belastete Straflen sowie fiir Vergussmassen,

Spachtelstoffe und Anstrichstoffe. Es handelte

sichum die Sorten B15,B25,B 45und B 65, wo-
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bei die Zahlen die mittlere Penetration ange-
ben.

Auch auf dem Gebiet bitumindser Spezialpro-
dukte wurde Neuland betreten. Es kam hierbei
zur Entwicklung und Produktion von Bitumen-
emulsionen, bitumindsen Dichtungsbdndern
und Spezialklebern.

Stellvertretend fiir viele andere sollen hier die
Leistungen von Dr. Johannes KREIS gewiirdigt
werden. Er erhielt am 13.6.1966 sein erstes Pa-
tent zur Erzeugung von Grundemulsionen. In
den Folgejahren wurden durch ihn und seine
Mitarbeiter 70 Patente erarbeitet und auch er-
teilt, davon 50 auf dem Sektor Bitumen und
Bautenschutzstoffe. Als der Niedergang der
nach der Wende gegriindeten Paraffinwerk We-
bau GmbH abzusehen war, verlie Dr. KREIS
das Werk und wandte sich der Politik zu. Im
Zeitraum 1991 bis 2001 war er als gewdhlter
Landrat des Kreises Weillenfels tétig.

Der Vorteil der Bitumen-Emulsionen gegen-
iber anderen Bitumenprodukten liegt darin,
dass sie in kaltem Zustand verarbeitet werden
konnen und mit Wasser mischbar sind. Die an
sich nicht mischbaren Stoffe Bitumen und Was-
ser lassen sich durch den Einsatz geeigneter
Emulgatoren und intensives Rithren mischen.
Dabei lagert sich der Emulgator um die disper-
gierten Bitumenteilchen, die in der Regel Ku-
gelform besitzen. In Webau wurden spezielle
Tone als Emulgatoren eingesetzt. Eine beson-
dere Stabilitdt erhielten die Emulsionen durch
den Zusatz von Zinksulfat, wobei das Zink als
Briickenkation zwischen den negativen sauren
Restgruppen des Bitumens und den negativen
Ladungen des Tones wirkte. Die Dispergierung
des Bitumens im Wasser bzw. der Tonschlam-
me wurde durch den Einsatz von Kalilauge und
spezieller Dispergiermittel verbessert. Auf die-
ser Basis erfolgte die Herstellung der Grunde-
mulsion A435.

Hoherwertige Emulsionen konnten durch Kom-
bination von Plast- und Elastdispersionen auf
der Basis von Butadien-Styrol-Copolymeren
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bzw. Polyvinylacetat mit der Grundemulsion
entwickelt werden. Sie kamen unter den Be-
zeichnungen Buildiflex S, Builditect V, Buildi-
var, Secotan usw. zum Einsatz. Fiir verschiede-
ne Emulsionen wurden Lizenzen in das damali-
ge Jugoslawien vergeben. Auch der tschechi-
sche Staatsligist im Fufiball, Bohemians Prag,
erhielt einen Trainingsplatz mit einer Deck-
schicht der Spezialemulsion Secotan. Weitere
Verwendung fanden die verschiedenen Emul-
sionen als Fulbodenschutzschicht in Industrie-
hallen und Viehstillen, bei Sportplatzbelegun-
gen (Basketball, Volleyball usw.), bei Bau-
werksabdichtungen, Dachdeckungen u.d. Die
Jahresproduktion an Emulsionen pegelte sich
im Werksteil Gerstewitz des Paraffinwerkes
Webau auf2-3 kt im Jahr ein. Obwohl ein hohe-
rer Bedarf vorhanden war, krankte es stindig an
der Beschaffung dazu notwendiger Ausriistun-
gen wie Kreiselmischern und Mischpumpen.
Das Bild 28 zeigt den grundséatzlichen Weg der
Herstellung von Bitumenemulsionen.

Weitere Spezialprodukte der Gerstewitzer Pa-
lette waren bitumindse Dichtungsbénder und
Spezialkleber fiir Briickenbeldge (Handelsna-
me Buildical). Bei der Herstellung von Dich-
tungsbéndern wurden in Bitumen B 200 syn-
thetischer Kautschuk, Asbestfasern und Kiesel-
gur eingetragen. In spiteren Jahren erfolgte der
Austausch der Asbestfasern durch geschred-
derte Gummiteilchen. Die Bénder hatten grofie
Bedeutung fiir das Wohnungsbauprogramm der
DDR, denn bei der GroB3blockbauweise wurden
die vorgefertigten Bauelemente mit Dichtungs-
band untereinander abgedichtet. Auch Grof3si-
los in der Landwirtschaft gehorten zu den An-
wendungsgebieten der Béander. Mit dem Spe-
zialkleber Buildical erfolgte die Abdichtung
von Briickenbauwerken. Er bestand aus Bitu-
men B 45, Buna-Kautschuk und Ozokerit.
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Bild 28 Technologisches FlieBschema Bitumenemulsionsanlage
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Energie, Wasser, Abwasser

Grofle Bedeutung hatte zu allen Zeiten die Be-
reitstellung kostengiinstiger Energie fiir die
chemische Industrie. Seit Griindung der drei
Werksteile wurden in ihnen Kesselhduser auf
Rohkohlebasis betrieben. Jedes Werk hatte eine
eigene Wasseraufbereitung und ein Dampfnetz
mit maximal 4 Bar. Noch heute kiinden Asche-
halden mit jeweils vielen Hunderttausend Ton-
nen von dieser Zeit. Im Jahre 1965 kam es end-
lich zur Verlegung von Ferndampfleitungen
vom Kraftwerk Wahlitz (damals Braunkohlen-
kombinat Deuben, heute Mitteldeutsche
Braunkohlengesellschaft MIBRAG mbH) nach
Kopsen, Webau und Gerstewitz. Der Betriebs-
druck betrug 10-12 Bar und konnte nach Bedarf
durch entsprechende Stationen reduziert wer-
den. Die Umstellung der Dampfversorgung
war mit der Freisetzung von 64 Arbeitskriften
flir andere Aufgaben verbunden. Leider zeigte
sich schon zu dieser Zeit die fehlende Investi-
tionskraft der DDR und der zum Teil schluder-
hafte Umgang mit Energie. Es herrschte die
Meinung vor, dass man sich das mit der iiberdi-
mensionierten Braunkohleférderung leisten
konnte. Im konkreten Fall wurden von Webau
und Gerstewitz keine Kondensatriickfiihrun-
gen zum Kraftwerk gebaut. Als Ergebnis liefen
in Spitzenzeiten 15 t/h Kondensat in das Ab-
wasser. Es wurden zwar immer wieder Studien
und Investitionsvorentscheidungen angefer-
tigt, doch letztlich blieb es beim Wollen.

Die Versorgung mit Elektroenergie erfolgte seit
Jahrzehnten durch das benachbarte Industrie-
kraftwerk Wihlitz. Betriebswasser wurde aus
der Tagebauentwésserung von Profen zuge-
fiihrt. Nach der Betriebszusammenlegung er-
baute man zwischen 1958 und 1961 eine grofe-
re Brunnengruppe mit Sammelbehéltern in der
Saaleniederung bei WeiBlenfels. Von dort wurde
eine Fernwasserleitung bis zu den Werksteilen
verlegt. Damit war die Betriebswasserversor-
gung rechtsicher.

Giinter Kurtze

Zur Abwasserproblematik sind schon einige kri-
tische Bemerkungen gemacht worden. Dieser
Bereich blieb von der Griindung der Werke bis
zur politischen Wende stets ein Sorgenkind der
jeweiligen Betriebsleitungen. Seit jeher gab es
nur Abscheidebecken fiir mechanische Verun-
reinigungen. Chemische und biologische Ab-
wasserreinigungsanlagen blieben Fremdwor-
ter. Dabei muss man sich vorstellen, dass durch
die Tankentwésserung der Teertanks regelma-
Big Phenole in den Vorfluter Rippach und von
dort in die Saale gelangten. Auch der Einsatz
von Schwefelsdure und Natronlauge bei der
Raffination der verschiedenen Teer- und Ofrak-
tionen fiihrte zu einer starken Abwasserbela-
stung. Ab 1964/65 wurde erstmalig konkret an
der Planung einer mehrstufigen Abwasseranla-
ge gearbeitet und ein ungefdhrer Preis von 5
Mio. Mark ermittelt. Dies zog sich ebenfalls bis
1989 ohne priazise Mafinahmen hin. Das Paraf-
finwerk wurde in einer Dringlichkeitsliste stén-
dig ,,nach hinten durchgereicht“. Die jeweili-
gen Betriebsleiter hatten zu wenig Einfluss, um
eine solche Investition durchzusetzen. Nach
der Wende ertiibrigte sich das Thema durch die
Stilllegung zahlreicher Anlagen.

Kombinatsbildung

Der Entscheidungsspielraum der Betriebsleiter
wurde durch die weitere ,,Zentralisierung der
Leitung der Volkswirtschaft der DDR* einge-
engt. Ab 1.1.1969 erfolgte zunéchst noch inner-
halb der VVB Mineralole die Bildung des
Schmierstoffkombinates Zeitz, welches direkt
dem Ministerium fiir Chemische Industrie un-
terstellt wurde. Dem so genannten Stammbe-
trieb Zeitz sind folgende Betriebe angegliedert
worden: Mineralolwerk Liutzkendorf, Paraffin-
werk Webau (K6psen, Webau, Gerstewitz), Mi-
neraldlwerk Klaffenbach, Montanwachsfabrik
Volpke, Ceritolwerk Mieste. Dieser Schritt war
lediglich die Vorstufe zur 1970 erfolgten Griin-
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dung des Petrolchemischen Kombinates
Schwedt (PCK). Das bisherige Schmierstoff-
kombinat Zeitz erhielt den Status eines Kombi-
natsbetriebes (KB) innerhalb des PCK in Form
eines VEB. Webau nannte sich Betriebsteil des
KB Zeitz, der jeweilige Chef des Paraffinwer-
kes war nun Betriebsteilleiter. Von 1969 bis
1990 iibte Hans HERRN diese Funktion aus, ab
1.6.1990 auch noch fiir vier Monate als Ge-
schiftsfithrer. Die aufgezeigte Leitungspyra-
mide sicherte ab, dass nach dem Sprichwort
,,Den letzten beifSen die Hunde* oben in gro-
Bem Stil investiert wurde, unten aber oft nichts
ankam. Fiir Webau war das sehr bitter, denn die
vielen Exporte bei Paraftin, spéter auch bei Bitu-
men, wurden nicht im gleichen Mafle mit not-
wendigen Investitionen honoriert. Auch sonst
gab es viele Anderungen, die sich nicht immer
positiv auswirkten. Die seit Jahrzehnten in We-
bau betriebene Paraffinforschung kam nach
Zeitz, wobei das formal geschah, denn die maB-
geblichen Leute blieben in Webau und betrie-
ben nun Forschung auf dem Sektor Bitumen
und Bautenschutzstoffe. Die Verfahrenstechnik
wurde von Liitzkendorf aus geleitet. Viele Be-
reiche wie die Hauptabteilungen Produktion,
Grundfondsentwicklung und Werterhaltung
mussten regelmédfig zu Dienstberatungen nach
Zeitz. Alles in allem nahm die Biirokratie stark
zu, wahrend der Betriebsteilleiter und seine
Hauptabteilungsleiter die finanziellen Mittel
vom Kombinatsbetrieb zugeteilt bekamen und
sich nur in diesem Rahmen bewegen konnten.
Im Gegensatz zu frither waren durch Eigenlei-
stungen und Eigeninitiativen keine gréferen In-
vestitionen mehr durchfiihrbar, wenn sie nicht
vom Betriebsdirektor des KB Zeitz oder gar
vom Generaldirektor des PCK Schwedt abge-
segnet waren.
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Das Paraffinwerk ,,Vorwarts“
Webau im Zeitraum 1970 bis 1990

Erfolge und Schwierigkeiten

Unabhingig von den Ausfithrungen zu den ein-
gegrenzten Moglichkeiten kam es 1970 doch
zur Inbetriebnahme einer groBeren Investition,
wobei allerdings die Entscheidung dazu schon
vor der Kombinatsbildung gefallen war. Es han-
delte sich um eine zweite Benzinfeinfraktionie-
rungsanlage mit einer Kapazitdt von 80 kt/a. In
vier Kolonnen wurde hydriertes Rohbenzin aus
Leuna zu Siedegrenzenbenzin SB 30/85, SB
60/85, SB 80/110, SB 100/140 und Testbenzin
(Siedebereich 145-200°C) fraktioniert. Im Ge-
gensatz zur Anlage von 1954 war sie mit Luft-
kondensatoren ausgeriistet und auch sonst recht
modern, denn sie wurde von nur einem Anla-
genfahrer bedient. Insgesamt verfligte das Pa-
raffinwerk damit tiber eine Kapazitit von 160
kt/aund war groBter Produzent von Spezialben-
zin in der DDR. Neben den bereits genannten
Verwendungszwecken sei noch darauf verwie-
sen, dass die Fraktion SB 80/110 vorwiegend
als Katalytbenzin zum Einsatz kam und nach
DDR-Definition als ,,Konsumgut“ zdhlte. Das
Benzin diente in so genannten Katalytéfen zur
Aufwiarmung von PKW und von Wochenend-
héusern.

Eminente Bedeutung besal} die Erzeugung von
Wundbenzin. Dazu wurde eine Chargenfahr-
weise nur mit zwei Kolonnen durchgefiihrt.
Das Paraffinwerk ,, Vorwirts* erhielt die Aufga-
be, die Staatsreserve der DDR an Wundbenzin
fiir den ,,Ernstfall” einzulagern. Wer die Ge-
pflogenheiten in der DDR noch kennt, kann
sich ausmalen, welche Probleme die zustindi-
gen Leiter damit hatten (sieche Kasten: Proble-
me bei der Einlagerung und dem Transport von
‘Wund- und Spezialbenzin).

Fiir den Standort der nicht mehr notwendigen
Blasendestillation wurde ab 1972 ein neuer Ver-



Probleme bei der Einlagerung und dem
Transport von Wund- und Spezialbenzin

Die fertigen Benzinfraktionen wurden oft in
Kesselwagen verladen, in denen vorher der
VEB Minol Fahrbenzin transportiert hatte.
Meist waren diese Wagen nicht vollstindig
leer. Die Rangierer, die Befiiller und die An-
lagenfahrer hatten ein internes Nachrichten-
system aufgebaut. Durch Zufall kam die Lei-
tung dahinter, dass eine Meldung wie ,,die
Kiihe sind zum Melken eingetroffen* be-
deutete, dass solche Wagen auf dem Ran-
giergleis auferhalb des Werkes standen. Mit
Eimern und Jauchefdssern aufkleinen Hand-
wagen riickten alarmierte Bekannte an, um
das kostbare Benzin abzuzapfen. Nachdem
das System aufgedeckt war, iibernahm die
Betriebsfeuerwehr das Restentleeren und
versorgte damit die betriebseigenen Fahr-
zeuge. Die Mangelwirtschaft machte also er-
finderisch.

wendungszweck gesucht. Es war bekannt, dass
inder DDR ein grofer Bedarfan Kohlenanziin-
dern bestand, denn es gab nur ganz wenige pri-
vate Ol- oder Gasheizungen. Die seit 1950/51
auf der Basis von Bleichriickstdnden, Paraf-
fingatsch und Ségespénen hergestellten Anziin-
der entsprachen nicht mehr den Anspriichen der
Bevolkerung. Es gab aber ein Patent, wobei auf
der Basis von Piasol (Formaldeyd/Harnstoff)
bei der Zugabe von Phosphorséure eine Poly-
kondensation einsetzte. Dieser Prozess erfolgte
in Emulgiermaschinen. In diese wurden zusétz-
lich ein speziell raffiniertes Diesel6l und Spel-
lin (Fettsdure) zugesetzt. Die Emulsion erhérte-
te nach ihrer Formgebung auf einem gesonder-
ten Band, wurde in Portionen geschnitten und
verpackt. Die Einzelverpackungsmaschinen,
der Sammelpacker und der Palettierautomat ka-
men von Fachbetrieben, wiahrend das System
zum Zusammenwirken der Teilanlagen von In-
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genieuren des Werkes konstruiert worden ist.
Der Kohlenanziinder hatte eine weile Farbe
und erhielt den Namen ,,Flammat®“. Nachdem
im Jahre 1972 2,1 k t erzeugt werden konnten,
stieg die Produktion bis 1989 im Dreischicht-
system auf rund 15 kt jéhrlich (siche Kasten:
Konsumgut Kohleanziinder).

Insgesamt betrachtet, verstirkte sich ab Mitte
der 1970er Jahre die Notwendigkeit zur Durch-

Konsumgut Kohlenanziinder

Der Mangel an Konsumgiitern trieb manch-
mal seltsame Bliiten. So sollte fiir besonders
qualitativ wertvolle Produkte in den Deli-
katladen Geld abgeschopft werden. In die-
sem Zusammenhang wurden die Leiter
durch den Wirtschaftssekretir der SED-
Kreisleitung aufgefordert, die Kohlenan-
ziinder so zu verindern, dass sie in den Deli-
katléden als etwas ,,Besonderes angeboten
werden konnten. Die Kohlenanziinder soll-
ten nach seinen Wiinschen nicht weil, son-
dern farbig sein und nicht mehr den ganz
leichten Dieselgeruch haben. Es fand sich
schnell ein organischer Farbstoff fiir rote
Kohlenanziinder und ein Kiefernol, dessen
intensiver Geruch wegen des hoheren
Dampfdrucks den Dieselgeruch tibertiinch-
te. Probleme gab es mit der Beschaffung von
Dosiereinrichtungen und diversen Armatu-
ren. Jede Woche fand zweimal Rapport statt.
Dabei wurde auch iiber den Preis gespro-
chen. Er sollte das 4-fache des sonstigen
Preises betragen. Nach ein paar Wochen hor-
ten die Rapporte auf, das Thema wurde nicht
mehr erwdhnt. In den Zeitungen tauchten Be-
richte auf, wonach sich einige Betriebe auf
Kosten der Arbeiter bereichern wollten. Die
Parteileitungen seien solchen Bestrebungen
energisch entgegen getreten.
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fithrung von Neu- und Ersatzinvestitionen. Wie
bereits festgestellt, kam auf Grund der darge-
stellten Leitungspyramide bei den Betriebstei-
len wenig an, so auch beim Paraffinwerk. Effek-
tivitdtssteigerungen gab es daher zumeist durch
Neuerervorschlége, Patente und betriebsbezo-
gene Rationalisierungsmittel. Besonders fru-
strierend war die Lage fiir die Chemiker und In-
genieure in der Forschung und der Grundfonds-
entwicklung. Es wurden zwar stéindig Patente
angemeldet, Studien, Verfahrensdokumenta-
tionen und Grundsatzentscheidungen angefer-
tigt, aber kaum etwas in die Praxis tiberfiihrt.
Im Zeitraum von 1974-84 gab es keine bedeu-
tende Investition im Werk. Als Erfolg kann man
noch die 1980/81 erfolgte Umstellung vom L6-
sungsmittelgemisch Aceton/Benzol auf Ace-
ton/Toluol bei der Paraffinerzeugung werten.
Das war besonders fiir den Gesundheitsschutz
wichtig, weil bei den sich seit 1948 im Einsatz
befindlichen Vakuumtrommelzellenfiltern die
Steuerkdpfe nicht mehr richtig abdichteten,
was zum Uberschreiten der Maximalen Ar-
beitsplatz Konzentrationswerte (MAK-Werte)
bei Benzol fiithrte. Durch den niedrigeren
Dampfdruck und giinstigeren MAK-Wert des
Toluols wurde das Ubel indirekt beseitigt. In
den Kaltekreisldufen und bei der Losungsmit-
telriickgewinnung waren wegen des Toluols
umfangreiche Anderungen notwendig.

Als Beispiele fiir umfangreiche Forschungsar-
beiten (Pflichtenhefte) und Vorprojekte, die
nicht produktionswirksam geworden sind, sei-
en aufgefiihrt:

e Die Rekonstruktion der Paraffinerzeugungs-
anlagen im Rahmen des Vorhabens ,,Reko
Schmierdle und Paraffine® des KB Zeitz,

e die Hartparaffinkonfektionierung,
o das Heizol- und Teertanklager in Kopsen,

e die Erweiterung des Benzintanklagers eben-
falls in K&psen,

o cinneues Heizo6l- und Teertanklager sowie ei-
ne Schaltstation in Webau,
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e Gleiserweiterung, Dampfversorgung und
Neuaufbau der Bitumenblasanlagen im Werk
Gerstewitz.

(siche Kasten: Ein besonders krasses Beispiel
fiir die Nichtverwertung von Forschungsarbei-
ten).

Insgesamt handelte es sich um vorbereitete
MaBnahmen mit einem Wertumfang von ca. 50
Mio. Mark nur fiir grolere Vorhaben und ohne
Einbeziehung der Abwasseranlage. Besonders
prekdr war die Tanksituation, denn die Tanks
fiir die Einlagerung von Lauchhammerteer zur
Elektrodenkokserzeugung stammten zum Teil
aus dem Jahre 1902.

Ein besonders krasses Beispiel fiir die
Nichtverwertung von Forschungsarbeiten

1986/87 wurde von den Webauer Forschern
eine Bitumen-Emulsion entwickelt, die
durch Zusitze von HeiBvulkanisationsbe-
schleunigern und kolloidal vermahlenem
Schwefel besonders stabil und fiir Dachbelé-
ge einsetzbar war. Eine Probe kam auch zum
Austesten in die BRD. Kurze Zeit spéter traf
ein Brief ein, wonach dem Produkt ein erst-
klassiges Zeugnis ausgestellt wurde. Verbun-
den damit war eine Nachfrage tiber die Liefe-
rung von 10 kt/a. Der von der BRD vorge-
schlagene Preis in Valutamark war doppelt so
hoch, wie im Werksteil Gerstewitz in DDR-
Mark kalkuliert. Das wére ein unglaubliches
Geschift gewesen. Wie iiblich, wurde sofort
eine Arbeitsgruppe gebildet. Doch bis zur
Wende konnten die notwendigen Ausriistun-
gen nicht beschafft werden. Auch dieses Bei-
spiel zeigt wieder, dass es in der DDR vieler-
orts groBartige Gedanken und Ideen gab, de-
ren Umsetzung an der politischen Realitét
scheiterten. Es gehorte schon viel Idealismus
dazu, bei all den Widrigkeiten nicht den Mut
zu verlieren.



Zu Beginn der 1980er Jahre verstirkten sich
Tendenzen, dass zumindest einige der vorberei-
teten Vorhaben in teilweise verdnderter Form
zum Tragen kommen konnten. Auf dem Bitu-
mensektor wurden die notwendigsten Mafinah-
men in dem Vorhaben ,,Hartbitumen und Ver-
gussstoffe” zusammengefasst. Da das notwen-
dige Geld nur scheibchenweise zur Verfiigung
stand, musste die Realisierung in 5 Bauab-
schnitten vorgesehen werden. Das Kernstiick
der Bauabschnitte war die Errichtung der Bitu-
menblasanlagen 4 und 5. Zusammen mit den
vorhandenen Anlagen sollte sich daraus eine
Jahresproduktion von ca. 250 kt ergeben. Da-
mit wire der DDR-Bedarf unter Einbeziechung
der kleineren Produzenten in Pirna, Schwedt,
Zeitz und Liitzkendorf zu decken gewesen. Zu-
sitzlich konnte in betrdchtlichem Male in die
BRD exportiert werden. Wegen der Wichtigkeit
des Vorhabens wurde es unter Kontrolle des Po-
litbiiros der SED gestellt und erhielt eine Dring-
lichkeitsnummer. Man sollte meinen, dass da-
mit alle Weichen fiir einen ziigigen Fortgang
der Arbeiten gestellt waren. Doch weit gefehlt.
Nur durch Improvisationskunst konnten in et-
wa die Zielstellungen erreicht werden (siehe
Kasten: Erlebnis aus dem sozialistischen Be-
schaffungs-Alltag).

Ungeachtet aller Schwierigkeiten konnte Ende
September 1984 angefahren werden. Als Dank
gab es im Kollektiv die Auszeichnung ,.Banner
der Arbeit“ bei einer Festveranstaltung in Hal-
le/Saale. Anschlie3end setzten sich die Schwie-
rigkeiten mit dem Aufbau der Blasanlage 5 fort.
Allen Widrigkeiten zum Trotz wurde dann die
Blasanlage 5 mitten im tiefsten Winter des Jah-
res 1985 bei -15°C zum Laufen gebracht. Ins-
gesamt betrugen die Kosten fiir das Vorhaben
tber 13,5 Mio. Mark. Die erwahnten 250 kt Jah-
resproduktion konnten auch in der Folgezeit
nicht anndhernd erreicht werden. Das lag zum
einen daran, dass eine stetige Verschlechterung
der Rohstoffqualitét in Form sinkender Asphal-

Giinter Kurtze

Erlebnis aus dem sozialistischen
Beschaffungs-Alltag

Im Frithsommer des Jahres 1984 waren die
Kollegen vom VEB Rohrleitungsbau Wer-
dau mit dem Verlegen von kilometerlangen
beirohr- und mantelbeheizten Rohrleitun-
gen beschiftigt. Zu jenem Zeitpunkt gab es
noch kein Isolierblech auf den Baustellen.
Noch schlimmer, die zugeteilten ,,Bilanzen*
reichten nur fiir die knappe Hélfte der Rohr-
leitungen. Aber zu Ehren des 35. Jahrestages
der Griindung der DDR sollte die Blasanla-
ge 4 angefahren werden. Was tun? An einem
herrlichen Sonnentag fuhr der Autor gegen 4
Uhr mit einem LKW W50 einschlieBlich
Fahrer nach Eisenhiittenstadt, im Gepack di-
verse Sdcke mit Flammat-Kohlenanziin-
dern. Dort wanderte er zwischen 9 und 15
Uhr von ,,Pontius zu Pilatius® und sammelte
Bestétigungsunterschriften. Endlich in der
Verladehalle angekommen, fragte der Meis-
ter, ob es eine Havarie gébe. Er konnte sich
nicht vorstellen, dass wir aus einem anderen
Grund soviel Blech bekommen sollten.
Nichtsdestotrotz wurden insgesamt 15 t auf
LKW und Hanger verladen, auf Wunsch des
Fahrers etwas ungleichméfig verteilt. Er
wollte eine neue Feder am LKW mehr belas-
ten. Dann fuhren wir heimwiérts. Auf der Au-
tobahn zeigten die Fahrer entgegenkom-
mender Fahrzeuge auf uns und hielten sich
kurzzeitig die Augen zu. Gegen 21 Uhr ka-
men wir wieder in Webau an und sahen die
Bescherung. Die gesamte LK W-Karosse hat-
te sich nach einer Seite verschoben. Am
néchsten Tag sah ich mir die Papiere an und
bekam einen Schreck. Dank meiner Uberre-
dungskiinste standen uns plotzlich laut der
Papiere noch 22,5 t Blech zu. Das waren etli-
che Tonnen mehr, als wir letztlich bendtig-
ten. Das liberschiissige Blech wurde im KB
Zeitz verteilt.
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tengehalte zu verzeichnen war und zum ande-
ren daran, dass die beim Blasprozess anfallen-
den, libel riechenden Blasgase nicht vollstidndig
verbrannt werden konnten, was zur Durchsatz-
reduzierung zwang. Es wire eine spezielle Ab-
gasverbrennungsanlage mit einer Mindesttem-
peratur von 600°C notwendig gewesen, die zu
jener Zeit von keiner Firma in der DDR gebaut
wurde, obwohl SKL. Magdeburg dazu in der La-
ge war. Gestellte Importantrége verfielen stets
der Ablehnung. Nach langen Auseinanderset-
zungen wurden die Webauer Argumente auch
in den hoheren Leitungsebenen des PCK
Schwedt akzeptiert. Von dort kam der Vor-
schlag, den seit Anfang der 1980er Jahre betrie-
benen Bitumenexport verschiedener Sorten auf
25 kt/a zu steigern und damit {iber ein Geschift
mit der INTRAC-Handelsgesellschaft mbH ei-
ne Blasgasverbrennungsanlage aus der BRD zu
refinanzieren. Voraussetzung dazu war die Absi-
cherung des DDR-Bedarfs an Bitumen und Bau-
tenschutzstoffen durch Optimierungen in den
Blasanlagen 1-3. Bis zur Wende konnte das Vor-
haben nicht realisiert werden.

Seit der Inbetriebnahme der zweiten Benzin-
feinfraktionierungsanlage im Jahre 1970 gab es
immer wieder VorstofBe zur VergroBerung der
Tankraumkapazitit fiir Rohbenzin, denn die Be-
vorratung reichte nur fiir 4-6 Tage. Auch gab es
Gedanken zur Verlegung einer Benzinpipeline
von Leuna nach Webau. Wirklich konkrete Vor-
stellungen wurden dann 1979/80 geédufBert. Das
fiilhrte 1980 zur Erarbeitung einer Aufgaben-
stellung. Praktisch tat sich aber nicht viel. Erst
mit der Einbeziehung des Betriebes Mineral6l-
verbundleitung Schwedt und der Vergabe einer
Dringlichkeitsnummer kam ab Ende 1985 gro-
Bere Bewegung in das Vorhaben, denn bis April
1986 sollte die Grundsatzentscheidung gefallt
werden. Letztlich niitzten alle Dringlichkeits-
nummern nichts, wenn man nicht improvisie-
ren und im gesamten Chemiebereich auf Ver-
bindungen bauen konnte. Die fiir 1987 vorgese-
hene Inbetriebnahme wurde aber trotzdem
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nicht abgesichert und verschob sich immer wie-
der. Ende Juni 1988 erfolgte dann aber doch der
provisorische Probebetrieb der Benzinpipeline.
,,Provisorisch deshalb, weil das neue Ein-
gangstanklager in Webau noch nicht fertig war,
so dass von der Pipeline ein Abzweig in einen
vorhandenen Webauer Tank gebaut werden
musste. Die endgiiltige Inbetriebnahme des Ge-
samtvorhabens erfolgte am 11.5.1990. Insge-
samt kostete die ca. 12 km lange Leitung mit
Nennweite 125 einschlieBlich Tanklager 15
Mio. Mark.

Die Tabelle 10 zeigt die 1989 vorhandenen Jah-
reskapazititen, die anndhernd auch ausgelastet
wurden. Auf eine wertméafBige Darstellung wird
verzichtet, weil durch mehrfache Industrie-
preisreformen die Vergleichbarkeit nicht gege-
benist.

Hartparaffin 16kt
Weichparaffin 10,5kt
Heizél HEC 16kt
Spezialbenzine 180kt
Elektrodenkoks 8kt
Heizol HTB 80kt
Bitumen und Bautenschutzstoffe 150kt
Kohlenanziinder ,,Flammat* 15kt
Bituminése Spezialprodukte 2kt
(Dichtungsband, Spezialkleber)

Bitumenemulsionen 3kt
Grauguss 2kt
Ozokerit 0,6 kt

Tabelle 10 Jahreskapazititen des Paraffinwerkes
“Vorwirts” Webau im Jahr 1989

Bei Hartparaffin, Spezialbenzinen, Bitumen
und Bautenschutzstoffen sowie Kohlenanziin-
dern ,,Flammat* war Webau groter Hersteller



inder DDR. Die Bezeichnungen HEC und HTB
wurden bisher noch nicht verwendet. Das HEC
fiel als Nebenprodukt bei der Ent6lung des Pa-
raffingatsches an und das HTB bei der Kokser-
zeugung aus Lauchhammerteer. Beide Ole ka-
men in Industriefeuerungen (Kraftwerke, Gie-
Bereien) zum Einsatz.

Im Jahresdurchschnitt arbeiteten im Wendejahr
etwa 1.150 Personen in den drei Werksteilen
des Paraffinwerkes ,,Vorwirts Webau. Das,
woran viele Leute in der Euphorie der sanften
Revolution nicht gedacht hatten, begann in We-
bau beizeiten zu wirken. Bereits zum Jahresen-
de wurde die Kokungsdestillation im Werksteil
Webau stillgelegt, verbunden damit war zu-
nichst Kurzarbeit und spéter Entlassung. Offi-
ziell genannte Griinde fiir die Stilllegung waren
die Freisetzung von krebserzeugenden Damp-
fen beim Offnen der Blasen, aber auch stark ver-
altete Technologien
mithohem Energie-
verbrauch, schwere |
Arbeitsbedingun- |
genund Umweltbe-
lastungen (Phenole
in den Abwissern
der Teeraufberei-
tung).

Bild 29 i
Batterie von Koksblasen §

Giinter Kurtze

Das Bild 29 zeigt eine Batterie mit Koksblasen.
Diese Graugussblasen hatten ein Fassungsver-
mogen von 5 t. Nach dem Trockenfeuern, wo-
bei die Blasenbdden gliihten, liel man die Bla-
sen bis auf 400°C abkiihlen, fiillte sie mit
Dampf und hob dann mit einem Laufkran den
gesamten Deckel ab. Beim Offnen entwichen
noch reichlich Gase und Dampfe. Anschlie-
Bend wurde mit dem Kran der in die Blase ein-
gehingte Kettenkorb (sieche Hintergrund des
Bildes) herausgehoben. An ihm haftete der
noch heifle Koks, der mit Wasser geldscht wur-
de. Koksreste in der Blase mussten mit Schau-
feln manuell entfernt werden. Bereits bei Tem-
peraturen von 320°C erfolgte unter Dampfat-
mosphire die Neufiillung der Blase. Durch den
geschilderten Ablauf konnten die Chargenzei-
ten auf einem ertrdglichen Maf3 gehalten wer-
den. Diese Technologie war jahrzehntelang un-
verdndert geblieben.
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Die Einfithrung der
Marktwirtschaft 1990 und die
Entwicklung bis in die Gegenwart

Schaffung der
Privatisierungsvoraussetzungen

Mit Wirkung vom 1.6.1990 wurde das Paraffin-
werk ,,Vorwirts“ Webau eine selbstindige
GmbH. Als eine der ersten Entscheidungen er-
gab sich der Beschluss zur Stilllegung der Ko-
kungsdestillation im Werksteil K&psen. Ver-
bunden damit war eine Teilstilllegung der Ei-
sengieferei im Werksteil Webau. In den néchs-
ten Monaten und Jahren ging es Schlag auf
Schlag. So erfolgte zum 31.12.1993 die Stillle-
gung der Spezialbenzinerzeugung. Damit war
die teure Investition der Benzinpipeline nutzlos
geworden. Sie wurde in den néchsten Jahren
wieder demontiert. Im Zeitraum bis 1994 gab es
folgende weitere Stilllegungen: Eisengief3erei
(insgesamt), Generatoranlage, Kohlenanziin-
deranlage, bitumindse Spezialprodukte, Bitu-
men-Emulsionen, Ozokeritanlage, Porges-
Neumann-Kiihlanlage, Druckfiltration fiir Gat-
sche, Vakuumdestillation fiir Gatsche, Paraffin-
bleicherei, Zerstduberanlage fiir Weichparaffin
sowie Bitumenblasanlagen 1 und 2.

Die Ursachen fiir diesen Aderlass waren man-
nigfaltig. Neben den bereits erwahnten Proble-
men bei der Kokserzeugung waren es der Zu-
sammenbruch des Marktes (Kohlenanziinder,
Spezialbenzine), die Uneffektivitdt der Anla-
gen, falsche Beratung und Druck der Treuhand.
Es wurde zum Beispiel nicht hinreichend ge-
priift, ob die zahlreich vorhandenen Patente bei
den bitumindsen Spezialprodukten und den Bi-
tumenemulsionen die Absatzchancen hitten an-
heben kénnen.

Als zukunftstrichtig schitzte die Leitung die
Produktion von Rohparaftin sowie geblasenem
und Stralenbaubitumen ein. Damit war klar,
dass dafiir nur ein Minimum an Arbeitskraften
bendtigt wiirde. Im April 1993 hatte die Paraf-
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finwerk Webau GmbH noch 150 Beschéftigte.
Die Zahl sank bis Juni 1994 auf 100. Bei dem
Arbeitskrifteabbau ging es nicht immer sehr
fein zu. Es wurden zahlreiche Leute entlassen,
die bei 10-20 jahriger Betriebszugehorigkeit
,-Abfindungen‘ von 300 DM bis zu einem Mo-
natslohn erhielten.

Weiterhin war klar, dass der Werksteil Webau
keine Perspektive mehr hatte. Eine dort im Som-
mer 1990 kurzzeitig errichtete Mischanlage fiir
StraBenbaubitumen B 80 konnte noch einige
Zeit den Boom beim Stralenbau nutzen. Nach
der Stilllegung dieser Anlage ging die Bedeu-
tung von Webau zuriick. In der Folge siedelten
sich dort kleine Handwerksbetriebe, eine Spe-
dition und ein Abfallbetrieb an. Der Werksteil
Webau gehorte dann nicht mehr zur GmbH.

In Gerstewitz entstand als wichtigste Anlage
die bereits erwidhnte Blasgasverbrennung, die
im Sommer 1991 in Betrieb ging. Neben der
endgiiltigen Beseitigung der Geruchsbelisti-
gung durch die iibelriechenden Blasgase gab es
eine entscheidende technologische Verbesse-
rung, denn die Blasgasvernichtung wurde mit
einer Warmetragerélumlauftheizung gekoppelt.
Die bis dahin verwendeten Beirohr- und Man-
telheizungen fiir Rohrleitungen auf Dampfba-
sis, die sehr storanfillig waren, gehorten nun
der Vergangenheit an. Bis 1994 erfolgte die Er-
richtung eines mit Wirmetrdgerdl beheizten
Fertigproduktlagers. Die Tankheizung im
Rohstofftanklager wurde auch auf Warmetré-
gerdl umgestellt. Neben den wéarmetechnischen
Belangen war das eine enorme Verbesserung
der Betriebssicherheit, wenn man an die defek-
ten Damptheizschlangen denkt, die bis dahin
im Einsatz waren. Die Tanksituation entspannte
sich durch die Inbetriebnahme eines 3.200 m?-
Tanks im April 1992 (Bild 30). Das ist der groB3-
te Tank, der im ehemaligen Paraffinwerk ,,Vor-
wirts Webau bzw. der Paraffinwerk Webau
GmbH jemals in Betrieb ging.



Im gleichen Zeit-
raum bis 1994 gab es
in den Paraffinanla-
gen nur drei relativ
unbedeutende tech-
nische Anderungen,
nidmlich die Umrii-
stung der Befeue-
rung der Vakuum-
destillation von Gas
auf Ol, die Einfiih-
rung von Luftkon-
densatoren bei der
Losungsmittelriick-
gewinnung sowie die
Nutzung der Verdii-
sungstechnologie bei

Giinter Kurtze

der Selektiventdlung
der Gatsche. Gerade
diese letzte Anderung erwies sich spiter als
Fehlgrift, weil die zum Einsatz kommenden
Gatsche eigentlich eine vorherige langsame
Kristallisation in den Porges-Neumann-
Kiihlern und anschlie3ende Filtration bzw. eine
Kristallisation im Wasserbecken erforderlich
gemacht hitten. Diese Anlagen waren aber
stillgelegt worden.

Die freigesetzten Arbeitskréfte wurden in den
ersten Jahren nach der Wende im Rahmen von
ABM-MaBnahmen zu Aufrdumungs- und Ab-
rissarbeiten eingesetzt. Im Juni 1993 kam es zur
Griindung einer Sanierungsgesellschaft unter
der Rechtstragerschaft der Paraffinwerk Webau
GmbH mit 105 Arbeitnehmern. Bis zum De-
zember 1995 wurden durch diese Gesellschaft
die stillgelegten Anlagen planméBig abgerissen
und entsorgt. Fiir einen Teil der Arbeitskréfte
gab es eine Verldngerung bis Juni 1996. Neben
dem Abriss hatte die Arbeit dieser Menschen
grole Bedeutung fiir das Weiterbestehen des
Werkes, denn um abreiflen zu kdnnen, mussten
im grofen Stil das Dampfleitungs- und Kon-
densatsystem, das Luftnetz, das Wasser- und
Abwassernetz, die Elektroanlagen und die In-

Bild30 Rohstofftanklager — 3.200 m* Tank

frastruktur angepasst werden. Es wurden daher
erhebliche Verdnderungen vorgenommen.
Eigentlich waren viele der im offiziellen
Sprachgebrauch ,,UmleitungsmafBnahmen® ge-
nannten Verdnderungen Modernisierungs- und
Rationalisierungsmafinahmen. Wenn man alles
im Zusammenhang betrachtet, waren damit
1994 alle wesentlichen Voraussetzungen fiir ei-
ne Privatisierung geschaffen: Die Belegschaft
war auf ein Minimum reduziert, einige wesent-
liche Infrastruktur-Investitionen waren durch-
gefiihrt und nicht mehr bendtigte Anlagen wa-
ren abgerissen worden. Die Hilfsanlagen hatten
einen befriedigenden technischen Stand er-
reicht. Aus der Schar der Interessenten fiir die
Ubernahme der Paraffinwerk Webau GmbH
blieben letztlich zwei Bewerber {ibrig, ndmlich
die Firma Schiimann aus Hamburg und die Fir-
ma Baufeld aus Miinchen. Zu Schiimann be-
standen schon jahrzehntelange Beziehungen
auf dem Paraffinsektor, wihrend Baufeld ein
Newcomer auf der Altolstrecke war. Schliel3-
lich erhielt die Firma Baufeld den Zuschlag, so
dass die Paraffinwerk Webau GmbH ab
1.7.1994 zur Baufeld-Gruppe gehorte.
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Technologische Entwicklungsversuche
und ihre Auswirkungen

Nach der Privatisierung kehrte eine gewisse Ru-
he im Werk ein. Durch den boomenden Stra-
Benbau sowie die Bauwirtschaft allgemein gab
es einen hervorragenden Absatz im Bitumenge-
schift, der die Schwichen bei der Paraffiner-
zeugung iiberdeckte. In dieser Situation begann
die Intensivierung der Vorarbeiten zum Vorha-
ben PARAK (Paraftin aus Kunststoff). Dieses
Verfahren fufite auf einem Webauer Patent aus
dem Jahre 1983. Die Entscheidung der Firma
Baufeld zum Kauf der Paraffinwerk Webau
GmbH wurde maligeblich davon beeinflusst,
dieses Patent praxiswirksam zu machen und da-
mit die Rohstoftbasis fiir Hartparaffin von Erd-
Olgatsch auf abgebaute Kunststoffe umzustel-
len. Bereits im Sommer 1993, also noch vor der
Ubernahme Webaus durch Baufeld, begannen
Labor- und Technikumsversuche in bescheide-
nem Rahmen. Allerdings wurde die Firma Bau-
feld iiber den Fortgang der Arbeiten stindig auf
dem Laufenden gehalten.

Das Grundprinzip des PARAK-Verfahrens ba-
sierte auf dem gezielten, schonenden Abbau der
paraffinartigen Molekiilstrukturen von Poly-
ethylen und Polypropylen (PE/PP) mit C-
Zahlbereichen von 100.000 bis 200.000 auf den
C-Zahlbereich der Paraffine von 18 bis 50 (Bild
31). Die nach dem radikalischen Depolymeri-
sationsmechanismus ablaufenden Reaktionen
miissen neben der Bildung von Paraffinen
zwangsldufig auch zur Bildung von Olefinen
fithren. Das Hauptproblem bestand darin, den
Spaltprozess dann zu beenden, wenn die Spalt-
produkte den Molekiilkettenbereich der Paraf-
fine erreicht hatten. Das sollte durch unmittel-
bare Kopplung der Spaltung mit einer destillati-
ven Abtrennung der Spaltprodukte im Vakuum
gelost werden. Eine Weiterspaltung der Paraffi-
ne und Wachse zu kiirzerkettigen Olen hitte da-
durch weitestgehend verhindert werden kon-
nen.
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Alle Versuche im Labor und Technikum wur-
den mit gewaschenem und geschreddertem
PE/PP-Material durchgefiihrt. Trotzdem gab es
hochstunterschiedliche Ausbeuten von den ein-
zelnen Produkten. Beim Zielprodukt Paraffin
lagen sie zwischen 16 und 50 % je nach Verfah-
rensparameter. Auf der Grundlage der Versuche
wurde im November 1993 eine Grobtechnolo-
gie festgelegt, die sauberes und gewaschenes
PE/PP als Einsatzprodukt vorsah. Das saubere
Material sollte in Extrudern aufgeschmolzen
und anschlieend in Vorcrackern abgebaut und
damit pumpfahig gemacht werden. Es war eine
Reaktorkaskade vorgesehen. Die Crackarbeit
zu Kettenldngen von C 18 bis C 50 sollte unter
Vakuum in einem Nachcracker geschehen. Wei-
terhin gehorten Destillationskolonnen, Kon-
densatoren, Abgasverbrennungsanlage usw.
zum Anlagenkomplex.

Die Schitzkosten betrugen 13,8 Mio. DM. We-
gen fehlender eigener Kapazititen wurde die
weitere Planung an Fremdfirmen vergeben.
Die Entscheidung iiber die wichtigsten Verfah-
rensparameter fillte jedoch die Geschéfts-
leitung der Paraffinwerk Webau GmbH. Um
Investitionskosten zu sparen, wurde auf den Ex-
trudereintrag und die Reaktorkaskade verzich-
tet und eine Eintragung der Plasteschnitzel mit
einer Forderschnecke in ein Aufschmelzgefaf3
festgelegt. Statt des urspriinglich geplanten Ein-
satzes von gewaschenem PE/PP waren nach der
Entscheidung der Geschéftsleitung bzw. des Ge-
sellschafters Ballen vom DSD (Duales System
Deutschland) zur Verarbeitung vorgesehen,
weil es dafiir eine Zuzahlung gab. Gewasche-
nes PE/PP hitte Kosten verursacht. Der Probe-
betrieb der PARAK-Anlage (Bild 32) begann
am 10.3.1997.

Am 2.7.1997 erfolgte die offizielle Inbetrieb-
nahme der Anlage im Beisein des damaligen
Wirtschaftsministers Sachsen-Anhalts, Klaus
SCHUCHT. Nach kurzer Zeit zeigte sich, dass
die Verarbeitung des DSD-Materials enorme



Giinter Kurtze

Abgus
—

[ e e

L ¥ (Eakeigragl

N ]
el —D o 5 m‘ﬁ ) IF Feppa i
o ™ Lot | AT % T Rl B Pl Lol
Fun
e
Frarina
13138
KaxitehaiT-
ozl T
> f
b g
sl
r Arar
= | Ry T
FauMaliaing
LY i Veslesung
Hiadiua L b
ki Banllar- u—"lul- —
oayiey

Bild31 FlieBschema PARAK-Versuchsanlage

Schwierigkeiten verursachte. Durch die Verun-  forderlichen Ausbeuten an Paraffingatsch zu er-
reinigungen (Schmutz, PVC, Verbundpackun-  zielen. Daniitzte auch das Engagement der Kol-
gen, Polystyrol usw.) und dem hohen Feuchtig- leginnen und Kollegen nichts. Der Autor war
keitsgehalt des Materials kam es stindigzu Ver-  beispielsweise im August 1997 innerhalb von

stopfungen und Verkokungen sowie Druckan- 12 Tagen 170 Stunden in der Anlage im Einsatz.

stieg im gesamten System. Wei-
terhin bewéhrten sich die oben ge-
nannten verfahrenstechnischen
Anderungen gegeniiber den ur-
spriinglichen Planungen nicht. Als
gravierender Fehler stellte sich die
Riickfiihrung des Crackriickstan-
des in das AufschmelzgefdB he-
raus, wodurch die Verkokungsnei-
gung insgesamt stark zunahm.
Trotz standiger Ergdnzung der An-
lage (Ballenaufreifier, Sortier-
band, Siebanlagen, Zentrifugen,
Filteranlagen, Dekanter usw.) und
dem Einsatz externer Berater ge-
lang es nicht, einen kontinuierli-
chen Betrieb zu sichern und die er-

Bild 32 Ansicht des technologischen Teils der PARAK-Versuchs-
anlage
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Im Ergebnis der verfahrenen Situation wurde
die Geschiftsleitung durch den Gesellschafter
im Februar 1998 abgelost und durch einen Ge-
neralbevollméchtigten ersetzt. Der stand vor
fast unlgsbaren Problemen, denn im Werk Kop-
sen lagen auf jeder freien Fliche fast 20 kt
,Plastemill“ herum.

Im Laufe des Jahres und vor allen Dingen auch
1999/2000 besserte sich die Lage, weil wieder
aufdie urspriingliche Idee zuriickgegriffen wer-
den konnte. Es handelte sich um die Zumi-
schung von Rohmontanwachs zur Verbesse-
rung der Haftfédhigkeit beim Einsatz von Stra-
Benbaubitumen. Aus dieser Tatsache heraus ent-
stand der Vorschlag, den PE/PP-Abbau beim
PARAK-Verfahren nur bis zu einer Molmasse
von 2.500-10.000 durchzufiihren und damit
Wachse fiir die Zumischung zum Bitumen zu er-
zeugen. Die hergestellten Wachse erhielten den
Namen PARAWAX. Bei den Anwendungsver-
suchen zeigte sich, dass das PARAWAX 8.000
(Molmasse 8.000, Erstarrungspunkt 95-105°C)
sich besonders als Zumischung bei Stralenbau-
bitumen und Bautenschutzstoffen eignete. Da-
bei gab es erstaunliche Ergebnisse. So lie sich
die Mischguttemperatur fiir Straenbeldge um
20-30°C senken. Daraus ergab sich ein enor-
mes Energieeinsparpotential. AuBlerdem wur-
den dadurch die freiwerdenden Mengen an
schidlichen Bitumenddmpfen und Aerosolen
stark reduziert. Der Spurrinnen-Test fiir Stra-
Ben zeigte eine starke Verbesserung der Verfor-
mungsstabilitidt, denn die Spurrinnenbildung
wurde enorm eingeschrinkt. Offenbar erhohte
sich durch den Zusatz von PARAWAX zum Bi-
tumen dessen Plastizititsspanne. Dabei trat ei-
ne Versteifung im hoéheren Temperaturbereich
(Sommer) und eine Plastifizierung im niedri-
gen Temperaturbereich (Winter) ein. Als drittes
wesentliches Ergebnis war eine Erhéhung der
Erweichungspunkte der Bitumina bei Zumi-
schung von PARAWAX zu verzeichnen. Es wé-
re also beispielsweise mdglich, aus einem B 80
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durch Zumischen von PARAWAX ohne sonsti-
ge technologische Operationen das qualitativ
hoherwertige B 65 herzustellen. Bisher galten
Paraffine im Bitumen als ,,Gift* fiir die anwen-
dungstechnischen Eigenschaften. Offensicht-
lich fiihrten die wesentlich groBeren Molekiil-
langen und die feinkristalline Struktur von PA-
RAWAX gegeniiber den arteigenen Paraffinen
im Bitumen zu den oben genannten positiven
Ergebnissen. Bis zum 29.1.2001 wurden insge-
samt 39 Teststrecken auf Stralen und Autobah-
nen verlegt, wobei dem Mischgut 3-5 % PARA-
WAX zugemischt worden sind.

Fiir die Thematik PARAK/PARAWAX gab es
in Webau allein 21 Patente. Konkurrenzpro-
dukte fiir PARAWAX waren und sind Sasobit
von der Firma Sasol Wax GmbH Hamburg und
Rohmontanwachs aus dem Werk in Amsdorf.
Beim Sasobit fiihren Fischer-Tropsch-Paraf-
fine zu vergleichbaren Ergebnissen wie bei PA-
RAWAX.

Der Aufschwung ging am 16.3.2000 jéh zu En-
de. Es kam zu einem Riss am Aufschmelzgefaf3
mit anschlieBendem Kleinbrand. Das Ereignis
fithrte zum Stillstand der Anlage. Die Reparatu-
ren wurden eingeleitet. Am 10.5.2000 gab es in
Miinchen eine grof3e Beratung. Dort wurde fest-
gelegt, die Anlage fiir ca. 6 Mio. DM noch ein-
mal umzubauen, wobei die Vorschlige von
1993 (sauberes und definiertes Einsatzmaterial,
Extruder, Reaktorkaskade) Eingang in die geén-
derte Technologie fanden. Die Projektierung
und die Anderungen zum Genehmigungsver-
fahren zogen sich hin, so dass die Anlage bis zur
vorldufigen Insolvenz der Paraffinwerk Webau
GmbH am 21.3.2002 nicht mehr in Betrieb ging
und 2007 komplett nach Polen verkauft wurde.

Grof3e Sorgen bereitete die Paraftinproduktion.
Die Versorgung mit Paraffingatsch aus dem Mi-
neraldlwerk Liitzkendorf gab es wegen der dor-
tigen Stilllegungen nicht mehr. Aufgrund der er-
wiahnten Minimierung der Technologie konn-



ten nur eng begrenzte Gatschqualititen zu Halb-
raffinat beim Hartparaffin verarbeitet werden.
Somit hing man stindig vom Wohlwollen des
Hauptabnehmers fiir Paraffin, Schiimann Sasol
GmbH, ab und musste aulerdem nach geeigne-
ten Gatschen suchen. Diese fand man in Russ-
land und Tschechien. Allerdings kamen speziell
die Lieferungen aus Russland unzuverlidssig
und hatten nicht immer die vereinbarte Quali-
tét. AuBBerdem stimmten die Preisrelationen fiir
verschiedene Gatsche nicht. Das fiihrte zu stark
unterschiedlichen Ergebnissen, mal ,,Rote Zah-
len“, mal eine ,,Schwarze Null“. Um technolo-
gisch variabler zu werden, wurde die langsame
Kristallisation der Gatsche im Wasserbecken,
die Mitte der 1990er Jahre stillgelegt worden
war, wieder eingefiihrt. Stattdessen musste die
Verdiisungstechnologie, die zur Bildung klei-
ner Kristalle und damit Entdlungsschwierig-
keiten fiihrte, wieder aufler Betrieb genommen
werden. Die Losungsmittelzusammensetzung
zwischen Aceton und Toluol wurde von 50:50
auf 35:65 verdndert und die Maischtemperatur
auf+16° C angehoben, um die Ent6lung zu ver-
bessern. Nach den geéinderten Bedingungen wa-
ren viele verfahrenstechnische Eingriffe not-
wendig. Die Verantwortung fiir diese gravie-
renden Anderungen musste von zwei bis drei
Leuten getragen werden, denn eine Forschung
gab es langst nicht mehr. Das Menschenmogli-
che wurde getan. Doch jetzt rachten sich die Ver-
sdumnisse der letzten Jahre und Jahrzehnte. Ei-
nige Hauptaggregate (Zellenfilter) waren 55
Jahre, das Gros der Anlagenteile iiber 30 Jahre
alt. Wahrend in PARAK weit mehr als 20 Mio.
DM flossen, waren es beim Paraffin nach der
Wende nur einige hunderttausend DM. Vor al-
len Dingen der Energieverbrauch (Rohrlei-
tungsisolierung, Kélteanlage, Ausbldseranlage
usw.) war durch fehlende Investitionen erheb-
lich zu hoch. Da es keine zentrale Messwarte
gab, mussten auch zu viele Leute in den weit-
rdumigen Anlagen beschiftigt werden. Alles in
allem kann man aus den ldngst nicht vollstindi-
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gen Darlegungen zur Paraffinanlage erkennen,
dass durch viele duBlere Einfliisse, aber auch
durch Fehler, der Bestand dieses traditionellen
Zweiges aufs Hochste gefahrdet war. Die Jah-
resproduktion bewegte sich auf einem Niveau
von 8-10 kt, sehr wenig im Verhéltnis zur Zeit
vor 1989.

Gut voran ging es dagegen im Bitumenge-
schift. Entscheidend war dabei die Tatsache,
dass die neue Raffinerie in Leuna ohne Bitu-
menblasanlage gebaut worden war. Somit konn-
ten dort nur begrenzt Bitumen auf destillativem
Wege hergestellt werden. Die hérteren und qua-
litativ besseren Sorten verblieben im Werksteil
Gerstewitz der Paraffinwerk Webau GmbH.
Durch vertragliche Regelungen in den Jahren
1998-2000 erfolgte in Gerstewitz neben der Pro-
duktion von GB 85/25, GB 95/35, GB 100/30
die Herstellung von B 15 sowie PmB 45 und
PmB 65. Bei den letzteren handelte es sich um
polymermodifizierte Bitumen, wobei zu den
Grundbitumen Fliissigpolymere zugemischt
wurden. Die polymermodifizierten Bitumen ge-
wiahrleisten gegeniiber den herkdmmlichen B-
Sorten eine groBere Haltbarkeit der Stralen.
Um das genannte Produktionsprogramm reali-
sieren zu kdnnen, erfolgten im genannten Zeit-
raum mit Unterstiitzung des Elf-Konzerns In-
vestitionen in Millionenhdhe, unter anderem
auch die Errichtung einer neuen Druckluftanla-
ge. Die Produktion konnte stindig gesteigert
werden und diirfte jetzt etwa bei 207 kt/a liegen,
damit hoher als zu DDR-Zeiten. Die vertragli-
chen Regelungen mit der Total Bitumen
Deutschland GmbH und der Total Raffinerie
Mitteldeutschland GmbH zur Rohstoffversor-
gung und zum Absatz der Produkte sollten auf
lange Sicht die Bitumenproduktion im Werks-
teil Gerstewitz gewdahrleisten.

Neben den Hauptproduktionslinien gab es Ver-

suche, neue Produktionsfelder zu erschlielen.
Eine Anfang der 1990er Jahre errichtete Anlage
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zur Erzeugung von Bitumenldsungen produ-
zierte in Spitzenzeiten 5-6 kt/a, ging in der Be-
deutung aber stidndig zuriick und wurde
schlieBlich stillgelegt. Ahnliches muss man zur
Sebresto (spéter Bresta)-Anlage sagen, die
fast parallel zur PARAK-Anlage in Betrieb
ging. Hinter Sebresto verbirgt sich der Begriff
Sekundérbrennstoffe. In dieser Anlage sollten
Plasteabfille, Textilien, verbrauchte Ionenaus-
tauscher, alte Teppiche usw. geschreddert und
als Brennstoffzumischung bei der Zementher-
stellung eingesetzt werden. Die logistischen
Probleme waren so grof3, dass in der Regel ,,Ro-
te Zahlen* geschrieben wurden. Das fiihrte zur
Stilllegung dieser Anlage im Jahre 2001.

Sanierung

Eine Grundvoraussetzung zum Weiterbestehen
der Werke iiberhaupt war die Festlegung von
staatlicher Seite, dass die zu privatisierenden
Betriebe von der Beseitigung der Altlasten frei-
gestellt werden. Fiir die drei Werksteile Webau,
Gerstewitz und Kopsen war das lebensnotwen-
dig, denn fast 140 Jahre lang wurde auf Um-
welt- und Gewésserschutz recht wenig Wert ge-
legt, teils aus Unwissen-

Grundwassers. Der Autor erinnert sich daran,
dass in fritheren Jahren in der Gemeinde Gran-
schiitz etliche Bauern das in ihren Brunnen an
der Oberfliche schwimmende Dieseldl lange
Zeit zum Betreiben der Traktoren nutzten.

Ab dem Jahr 2000 erfolgte die Sanierung der

Altlastenstandorte um die drei Werke, wobei

sich besonders die Firma Lobbe verdient mach-

te. Laut Planung waren iiber 37 Mio. DM fiir die-
se Aufgaben vorgesehen. Somit kann heute in

dieser Hinsicht der Standort des ehemaligen Pa-

raffinwerkes Webau, dem heutigen Mitteldeut-

schen Bitumenwerk, als gesichert gelten.

Mitteldeutsches Bitumenwerk GmbH

Am 4.1.2000 wurde die Mitteldeutsches Bitu-
menwerk GmbH gegriindet und im Rahmen ei-
nes Managements Buy-Out hat die neue Firma
am 1.8.2002 formell alle materiellen und imma-
teriellen Vermdgenswerte der Paraffinwerk We-
bau GmbH iibernommen [19]. Dieser Ubernah-
meprozess verliefiber die vorldufige Insolvenz
im Mérz 2002, die Eroffnung des Insolvenzver-

heit, teils aus Profitgriin-
den und in der DDR-Zeit
aus Mangel an finanziellen
und materiellen Mitteln.
Tausende Tonnen von Pro-
duktionsabfall sind in ehe-
maligen Braunkohlegru-
ben und auf speziell ange-
legte Halden in der Nihe
der Werke verbracht wor-
den. Dort befanden sich
auch die in der Wirksam-
keit eingeschrénkten Klar-
anlagen (Bild 33). Einige
undichte Behélter fiihrten
zur Verunreinigung der Bo-
denschichten und des
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Bild33 Zustand der Kldranlagen vor der Sanierung



fahrens am 31.5.2002 und die am 24.7.2002 be-
schlossene zeitweilige Stilllegung der Paraffin-
anlage fiir den Zeitraum September/Oktober
2002. Aus der Insolvenz heraus nahm dann am
1.11.2002 die Mitteldeutsches Bitumenwerk
GmbH ihre Arbeit auf. Sie umfasst die ehemali-
gen Werksteile Gerstewitz (90.000 m?) und
Képsen (270.000 m?), wobei aber heute nur
noch in Gerstewitz produziert wird (Bild 34).

Bild 35 Fertigprodukttanklager im Mitteldeutschen Bitumenwerk, Standort

Gerstewitz

Giinter Kurtze

Die Mitteldeutsches Bitumenwerk GmbH er-
zeugt derzeit das schon genannte Sortiment an
geblasenen Bitumen (Oxidbitumen), an B-
Sorten und an polymermodifizierten Bitumen.
Bild 35 zeigt das neue Fertigproduktlager fiir
Oxidbitumen.

Fiir ein perspektivisches Wachstum wurde im
Oktober 2005 eine neue Bitumenblasanlage un-
ter der Bezeichnung ,,Bi-
turox® in Betrieb genom-
men. Es handelt sich um ei-
ne verbesserte Technolo-
gie der Firma Porner aus
Osterreich, wobei die Blas-
kolonne als Druckgefd3
ausgefiihrt ist. Aulerdem
besitzt sie ein Rithrwerk.
Zur Temperatursteuerung
wird am Kolonnenkopf
Kondensat eingediist, so
dass ein Wasserdampf/
Ol/Blasgasgemisch die
Kolonne oben verldsst.
Durch diese indirekte Tem-
peratursteuerung konnte
die Kolonne isoliert und
damit erheblich Energie
eingespart werden. Das
Rithrwerk und die Aus-
fithrung als Druckgefdf er-
moglichen eine verbesser-
te Ausnutzung des Sauers-
toffgehaltes der Blasluft
und damit geringeren Luft-
einsatz insgesamt. Da-
durch verbessert sich die
Effektivitit der Bitumen-
erzeugung.

Demgegeniiber ist es
kaum vorstellbar, dass die
verschlissenen und tech-
nologisch/verfahrens-
technisch veralteten Anla-

_.'.‘
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gen des Werksteils Kopsen noch einmal zum Le-
ben erweckt werden koOnnen, zumal die
Rohstoffversorgung zu teuer und zu unsicher
ist.

Die Mitteldeutsches Bitumenwerk GmbH ver-
fligt jedoch iiber gut erschlossene Betriebsfla-
chen, die Investoren zu Vorzugskonditionen zur
Verfligung gestellt werden konnen. Die Stand-
orte eignen sich besonders fiir Betriebe, die ei-
nen hohen Energieverbrauch haben und auf Pro-
zesswirme angewiesen sind.

Die Mitteldeutsches Bitumenwerk GmbH be-
schiftigte Mitte 2007 37 Mitarbeiter ein-
schlieBlich Lehrlingen und Hilfskréften.

Zusammenfassung

Der Autor hat die Beitrdge der drei Mineral6l-
fabriken Gerstewitz, Webau und K6psen zum
Entstehen einer blithenden Schwelindustrie in
Deutschland dargestellt. Verbunden damit war
die Entwicklung einer Vielzahl von Verfahren
bzw. technischen Neuerungen in den drei Wer-
ken, die zum Teil Weltgeltung besallen. Im Lau-
fe der 150 Jahre seit Beginn einer zielgerichte-
ten Braunkohleveredlung gab es naturgemif
viele Héhen und Tiefen. Zeitweilig wurden in
Gerstewitz, Webau und Ké&psen 70-75 % der
deutschen Schwelteerverarbeitung realisiert
und 40-50 % aller Kerzen in Deutschland her-
gestellt. Durch andere Zielstellungen der Koh-
leveredlung, wie zum Beispiel die Treibstoff-
herstellung, sank der Anteil der Teerverarbei-
tung bis 1944/45 unter 10 %.

Nach dem Ende des zweiten Weltkrieges und in
der DDR-Zeit gab es auch zahlreiche Innovat-
ionen in der Forschung und Vorbereitung von
Verfahren. Ab 1965 erfolgte parallel dazu der
Ausbau zum Zentrum fiir Forschung und Ent-
wicklung sowie der Produktion von Bitumen
und Bautenschutzstoffen. Als Paraffinprodu-
zent und bei der Erzeugung von Spezialbenzi-

68

nen und Kohlenanziindern wurde das Paraffin-
werk Webau fithrender Betrieb in der DDR.
Trotz dieser zeitweiligen Erfolge vergroferte
sich der Abstand in der Arbeitsproduktivitit zu
den westlichen Industrieldndern weiter und das
Alter der Anlagensubstanz nahm sténdig zu.
Nach der Wende 1989/90 bedeutete das fiir das
Paraffinwerk Webau die Stilllegung zahlreicher
Anlagen und die Reduzierung von durch-
schnittlich 1.150 Beschéftigten auf 37 Mitte
2007, die nur noch in Gerstewitz auf dem Bitu-
mensektor produktionswirksam sind.

Seit 2002 fiihrt die Mitteldeutsches Bitumen-
werk GmbH am Standort Gerstewitz die Bitu-
menproduktion in sanierten und teilweise er-
neuerten Anlagen fort. Vielleicht sind sogar
Moglichkeiten einer Erweiterung gegeben. Der
Autor wiirde sich das auch deshalb wiinschen,
weil seine Familiengeschichte weit mehr als
100 Jahre mit dem Werk verbunden ist.
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von Gilnter K iz

1848-1850 Verschwelung von Bogheadkohle zu Schwelteer und daraus Gewin-
. nung von Paraffin und Leuchtdl durch James YOUNG in Schottland.
1855 Griindung der Sachsisch-Thiiringischen AG fiir Braunkohlenverwer-
tung (STAG) in Halle/Saale.

Errichtung der Schwelerei, Mineraldl- und Paraffinfabrik Gerstewitz
1855/1856 bei Weilenfels durch die STAG.

Die Firma Gohler&Co. aus Aschersleben bringt als erste Paraffin und
Kerzen aus Braunkohlenschwelteer auf den deutschen Markt.

1855/1856

Griindung der Werschen-Weiflenfelser Braunkohlen AG.

Entwicklung des kontinuierlich arbeitenden Schwelofens durch Dr. Ed-
mund ROLLE in Gerstewitz.
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Aufbau der Schwelerei, Photogen- und Paraffinfabrik Koépsen bei
2.7.1858-1.1.1861 Hohenmolsen durch die Werschen-Weillenfelser Braunkohlen AG.

Errichtung der Mineral6l- und Paraffinfabrik Webau/Kreis Weillenfels
durch Carl Adolph RIEBECK.

1859-1860
1865 Beginn der Kerzenproduktion in Webau.
| Verlagerung der Riebeckschen Hauptverwaltung nach Halle/Saale.

28.11.1868 E;rrll?;}]srung der Gasbeleuchtung 6ffentlicher Straen und Plétze in Wei-

1870 Aufbau einer EisengieBerei und Mechanischen Werkstatt in Webau.

Einfiihrung der Kranken- und Pensionskasse der Fabrik Webau durch

Ll RIEBECK.

Nutzung von Absorptionskéltemaschinen zur Solekiihlung fiir die Kris-
tallisation von Paraffinmassen in Webau.

28.1.1883 Tod C.A.RIEBECKSs

Umwandlung des Familienunternehmens Riebeck in die Riebecksche

30.6.1883 Montanwerke AG.
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Einfiihrung der Blasendestillation unter verminderten Druck durch
KREY in Webau.

Erstes Crackpatent der Welt von KREY erhélt auf der Weltausstellung
in Briissel die Goldmedaille.

Nutzung der Schwelgase zur Unterfeuerung der Rolle6fen in Webau,
K&psen und Gerstewitz.

Entwicklung eines Verfahrens von KREY zur Gewinnung von Leicht6l
(spéter VK-Komponente) durch Wésche von Schwelgas mit Paraffin-

oL

Betreiben von Schwelgasmotoren als Antriebsmaschinen fiir Seilbah-
nen im Kohletransport.

Er6ffnung der Bahnlinie Deuben-Groflkorbetha mit Werksbahnan-
schluss fiir Kopsen und Webau, Gerstewitz folgt 1904/05.

Einsatz von Schwelgasmotoren zum Antrieb von Generatoren zur
Stromerzeugung in den Riebeckschen Werken

Verlegung der Verwaltung der Werschen-Weillenfelser Braunkohlen
AG von Weillenfels nach Halle/Saale.

Inbetriebnahme der Schwelerei Neu-Gerstewitz.
Nutzung von Kéltemaschinen zur Solekiihlung in Kopsen.

1904-1906 I:rzlaufbau der Fabrik Gerstewitz etwa 1,5 km 6stlich des alten Stand-

Erste groitechnische Anlage zur Gewinnung von Rohmontanwachs in
Wansleben (Riebeckbetrieb).

Ubernahme der STAG (und damit Gerstewitz) durch die Riebecksche
1.1.1910
Montanwerke AG.

Einfiihrung des Alkoholwaschverfahrens zur Aufarbeitung von
Schwelteer (Federfiihrung durch KREY und GRAFE in Webau).

1911/12 Ubernahme der Waldauer Braunkohlen-Industrie AG durch die Wer-
schen-Weillenfelser Braunkohlen AG.
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Giinter Kurtze

1913
1914

1925/26

1925
1926

1926/27

1938

1944
1944-46

12.4.1945

15.11.1946

13.2.1948
1.2.1950

1.5.1952

Einfiihrung der Porges-Neumann-Kiihler zur Kristallisation von Paraf-
finmassen und erstmalige Nutzung des Trockenschwitzverfahrens zum
Entdlen von Paraffin in Gerstewitz.

Errichtung des ersten Gasgenerators zur Erzeugung von Gas fiir die Be-
feuerung der Schwel6fen nach ROLLE und Blasen in K&psen.

Einflussnahme der BASF bzw. der IG Farben auf die Entwicklung in
Webau und Gerstewitz.

Einfiihrung der Selektiventdlung von Paraffinschuppen mittels Alko-
hol/Benzol, zeitgleich in Gerstewitz und Kopsen (erstmalige Anwen-
dung in der Schwelteerindustrie iiberhaupt).

Nutzung eines Rohrenofens in Kopsen zur Aufarbeitung von Heizol und
Dieselkraftstoff.

Errichtung weiterer Generatoren in Kopsen (System Lurgi).
Ubernahme der Werschen-WeiBenfelser Braunkohlen AG und damit

Kopsen in den Verband der Anhaltischen Kohlenwerke (Webau und Ké6p-
sen sind mit Abstand die grofiten Kerzenfabriken Deutschlands).

Erteilung des Patents ,,Verfahren zur Herstellung von fiir Verhiittungs-
zwecke geeignetem Braunkohlenkoks® an R. BUBE (Versuchsdurch-
fiihrung in KSpsen).

Errichtung der ersten kontinuierlich arbeitenden Rohrofendestillation
fiir Teer Deutschlands in Kopsen und Neuaufbau einer Kokungsdestilla-
tion.

Besetzung der drei Fabriken durch die US-Amerikaner.

Zuordnung von Webau/Gerstewitz zur Staatlichen AG fiir Brennstoffin-
dustrie ,,Smola“ und Képsen zu ,,Maslo®, faktisch sind sie damit sowje-
tisches Eigentum.

GroBbrand in der Paraffinfabrik des Werkes Kopsen, danach Neuaufbau.
Alle drei Werke gehoren zur SAG fiir Brennstoffindustrie ,,Synthese®.
Riickgabe der SAG-Betriebe an die DDR (neue Namen: VEB Teerverar-

beitungswerk Webau/Gerstewitz und VEB Teerverarbeitungswerk Kop-
sen).
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ZEITTAFEL ZUR GESCHICHTE DES PARAFFINWERKES WEBAU
. _____________________________________________________________________________________________|

Grof3feuer vernichtet in Webau Massendldestillation, danach auch Ben-
zindestillation, kein Neuaufbau.

Errichtung einer Benzinfeinfraktionierungsanlage in K&psen.

1.1.1955 Vereinigung der Werke Gerstewitz, Webau und Kopsen zum VEB Paraf-
o finwerk ,, Vorwérts* Webau (PWW).

Stilllegung der Paraffin- und Kerzenproduktion in Webau/Gerstewitz.
Zuordnung des PWW zur VVB Mineraldle und organische Grundstoffe.

1958-1961 Stufenweiser Aufbau einer Fernwasserleitung aus der Saaleniederung
bei Weillenfels zu den drei Werksteilen.

Stilllegung der Kerzenfabrik in Kdpsen durch zentrale Weisungen.
1.4.1964 Inbetriebnahme der Bitumenblasanlage 1 in Gerstewitz.

Errichtung von Ferndampfleitungen vom Industriekraftwerk Wahlitz zu
den drei Werksteilen. Auf3erbetriecbnahme der Kesselhduser.

Dauerbetrieb einer Zerstéduberanlage fiir Weichparaftin in Képsen.
13.6.1966 Erteilung des Patents zur Herstellung von Grundemulsion in Gerstewitz.

1966-1972 Errichtung von Produktionsanlagen fiir bitumindse Spezialprodukte
sowie der Bitumenblasanlagen 2 und 3.

29.4.1967 Einweihung des Sozialgebiudes in Képsen.

23.6.1968 Explosion in der Losungsmittelriickgewinnungsanlage in Kopsen, 2
o Tote, Neuaufbau wird durchgefiihrt.

1.1.1969 Bildung des Schmierstoffkombinates Zeitz mit Integration des PWW.

Stilllegung der Schwelteerverarbeitung im PWW und Umstellung auf
die Verarbeitung von Erddlgatschen und TTH-Zwischenprodukten zu Pa-
raffin sowie Einfilhrung des Losungsmittelgemisches Aceton/Benzol
statt bisher Alkohol/Benzol.

Inbetriebnahme einer zweiten Benzinfeinfraktionierungsanlage in Kop-
sen.

Bildung des PCK Schwedt mit Integration des PWW.
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Giinter Kurtze

1972

1980/81

1984
1985

11.5.1990

1.6.1990

1990-1994

09/1991

1993

1993-1996

1.7.1994

2.7.1997
4.1.2000
16.3.2000

2000-2004
31.5.2002
24.7.2002

1.8.2002

1.11.2002

10/2005

Errichtung der Produktionsanlage fiir die weilen Kohlenanziinder
,.,Flammat®.

Umstellung der Selektiventolung von Paraffinschuppen vom Lsungs-
mittelgemisch Aceton/Benzol auf Aceton/Toluol.

Inbetriebnahme der Bitumenblasanlage 4.
Inbetriebnahme der Bitumenblasanlage 5.

Aufnahme des Dauerbetriebes der Benzinpipeline Leuna-Webau (Au-
Berbetriebnahme am 31.12.1993).

Bildung der Paraffinwerk Webau GmbH.

Stilllegung aller Anlagen in den drei Werksteilen aufer der Kernanlage
zur Hartparaffinproduktion und den Bitumenblasanlagen 4 und 5, Redu-
zierung der Arbeitskréftezahl von durchschnittlich 1.150 auf 100.

Inbetriebnahme der Blasgasverbrennungsanlage.

Griindung einer Sanierungsgesellschaft in Regie der Paraffinwerk We-
bau GmbH.

Vorbereitungsarbeiten zum Vorhaben PARAK.

Ubernahme der Paraffinwerk Webau GmbH durch die Baufeld-Gruppe
Miinchen.

Offizielle Inbetriecbnahme der PARAK-Anlage.

Gesellschaft Mitteldeutsches Bitumenwerk GmbH wird gegriindet.
Stilllegung der PARAK-Anlage nach einem Brand.

Sanierung der Altlastenstandorte bei Webau, Kopsen und Gerstewitz.
Er6ffnung des Insolvenzverfahrens der Paraffinwerk Webau GmbH.
Festlegung zur zeitweiligen Stilllegung der Paraffinanlagen.

Im Rahmen eines Management Buy-Out iibernimmt die Mitteldeutsches
Bitumenwerk GmbH alle materiellen und immateriellen Vermogensge-
gensténde der Paraffinwerk Webau GmbH.

Arbeitsaufnahme in der Mitteldeutsches Bitumenwerk GmbH mit dem
Produktionszentrum in Gerstewitz.

Inbetriebnahme der Bitumenblasanlage ,,Biturox“.
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Mitteilungen aus dem Verein

Ausblick auf die geplanten Kolloquien der Jahre 2007/2008

(Anderungen vorbehalten)

129.

130.

131.

132.

133.

134.

135.

136.

137.

138.

Kolloquium am 18. Oktober 2007

Dipl.-Chem. Dieter GAUDIG, zuletzt Betriebsleiter in der Fuchs-Lubritech GmbH, Werk
Dohna, Liebstadt:

,»Graphit als Trennmittel beim Schmieden und Giefen von Metallen“

Kolloquium am 15. November 2007

Dr. Jirgen KOPPE, Geschiftsfiihrer MOL Katalysatortechnik GmbH Merseburg, Schkopau:
,,10 Jahre MOL"Clean-Verfahren zur katalytischen Desinfektion und Biofilmelimi-
nierung*

Kolloquium am 13. Dezember 2007 (im Rahmen der Jahreshauptversammlung des SCI)
Dr.-Ing. Ronald OERTEL, Dow Olefinverbund GmbH Schkopau, Merseburg:
,,Prozesssicherheit in der chemischen Industrie“

Kolloquium am 17. Januar 2008

Dr. Peter SCHWARZ, Vors. der Geschéftsfithrung der Zeitzer Standortges. mbH, Zeitz:
»Stand und Entwicklung des Industrieparks Zeitz zu einem wettbewerbsfihigen Che-
miestandort*

Kolloquium am 21. Februar 2008
Dr. Herbert BODE, zuletzt Filmfabrik Wolfen, Dessau:
,»Die Chemiefaserproduktion in der Filmfabrik Wolfen“

Kolloquium am 20. Mérz 2008
Dipl.-Ing. Jiirgen BOTTCHER, Geschiéftsfiihrer der Siidzucker Bioethanol GmbH, Zeitz:
,Bioethanolerzeugung am Standort Zeitz*

Kolloquium am 17. April 2008
Wolfgang SCHNABEL, Dow Olefinverbund GmbH Schkopau, Leipzig:
,Logistikkonzepte in der Praxis von Chemiebetrieben*

Kolloquium am 15. Mai 2008
Dr. Rolf-Dieter KLODT, zuletzt Dow Olefinverbund GmbH Schkopau, Halle/Saale:
,»Die Weiterentwicklung von EPS“ (Arbeitstitel)

Kolloquium am 19. Juni 2008

Dr. Dirk SCHAAL, Stidzucker Aktiengesellschaft Mannheim/Ochsenfurt, Leipzig:

»Siifle Revolution. Die Riibenzuckerindustrie im Industrialisierungsprozess Mittel-
deutschlands*

Kolloquium am 18. September 2008

Dipl.-Chem. Detlef SCHMOLLING, Dow Olefinverbund GmbH Schkopau, Halle/Saale:
»Die Entwicklung von der Ethylenspeicherung hin zum Sol- und Speicherfeld der
Dow Olefinverbund GmbH in Teutschenthal“

Als weitere Kolloquiumstermine sind der 16. Oktober, 20. November und 11. Dezember 2008 vorgesehen.
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Die bisher durchgefiihrten Kolloquien des SCI

Die seit 1994 bis 2000 durchgefiihrten Kolloquien 1 bis 61 sind im Heft 2/2000 aufgefiihrt.

2001

62. Kolloquium am 18. Januar 2001
Dr. Uwe-Gert MULLER, Vors. des Interessenvereins Bergbau e.V. Halle, Halle/Saale:
,,Die Gliickauf-Tour Sachsen-Anhalt — eine neue Ferienstrafle?“
90 Teilnehmer

(siehe in ,,Beitrige zur Regional- und Landeskultur Sachsen-Anhalts* Heft 37, Landesheimatbund
Sachsen-Anhalt, Halle 2005, ISBN 3-928466-79-8)

63. Kolloquium am 15. Februar 2001
Dipl.-Ing. Christine GERIGK, Merseburg:
»otreifziige durch die Kulturgeschichte des Papiers am Beispiel Merseburgs*
90 Teilnehmer

64. Kolloquium am 15. Mérz 2001
Prof. Kurt HESSE, Diisseldorf:
,»vYom Elektrizititswerk zum Kraftwerksbau — Industriebau aus der Sicht des Archi-
tekten*
90 Teilnehmer

65. Kolloquium am 19. April 2001
Prof. Dr. Egon FANGHANEL und Prof. Dr. Wolfgang FRATZSCHER, beide zuletzt Mar-
tin-Luther-Universitit Halle-Wittenberg, Prof. Dr. Ernst-Otto REHER, zuletzt Géttfert
GmbH, alle Halle/Saale:
»Sonderforschungsgebiete und Problemlaboratorien an der TH Merseburg*
90 Teilnehmer

66. Kolloquium am 17. Mai 2001
Dr. Rudolf HENNIG und Dr. Lieselotte HENNIG, beide zuletzt Hydrierwerk Zeitz GmbH,
beide Zeitz:
»Die Geschichte der chemischen Braunkohlenverarbeitung am Beispiel des Werkes
Kopsen*
85 Teilnehmer
(siehe dieses Heft ,,Braunkohleveredlung®)

67. Kolloquium am 6. Juni 2001 (auBerplanméBiges und gemeinsames Kolloquium mit dem hallschen
Bezirksverein des VDI)
Dr. Peter KLEMM, Hauptamtlicher Geschéftsfiihrer des VDI in Brasilien:
»Brasilien in seiner Gegenwart: politisch, wirtschaftlich, gesellschaftlich“
85 Teilnehmer
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68. Kolloquium am 21. Juni 2001
Dr. Rudolf HENNIG, zuletzt Hydrierwerk Zeitz GmbH, Zeitz, und Dr. Wolfgang SCHNEI-
DER, zuletzt Leuna-Werke GmbH, Halle/Saale:
»Paraffingewinnung in Mitteldeutschland — von der Braunkohle zum Erdol“
80 Teilnehmer
(siehe dieses Heft ,,Braunkohleveredlung*)

69. Kolloquium am 20. September 2001
Prof. Dr. Wolfram STOLP, freier Mitarbeiter der Krupp-Uhde GmbH, Dortmund:
»30 Jahre Uhde GmbH — Entwicklung von Elektrolysezellen zur Chlorchemie*
65 Teilnehmer

70. Kolloquium am 18. Oktober 2001
Dr. Norman FUCHSLOCH, Freiberg:
wLeitbilder in der Entwicklung der Chemie in Deutschland von 1870 bis 1970%
80 Teilnehmer

71.  Kolloquium am 15. November 2001
Dr. Jochen GERECKE, BSL Olefinverbund GmbH Schkopau, Halle/Saale:
,»Kreative Forschung, Entwicklung und Uberfiihrung am Standort Schkopau im Zeit-
raum 1969 bis zur Gegenwart am Beispiel thermoelastischer Modifikatoren*
90 Teilnehmer

2002

72. Kolloquium am 17. Januar 2002
Dipl.-Ing. Rainer SCHUBERT, Berufsgenossenschaft der chemischen Industrie Halle:
,»Experimentalvortrag zum Explosionsschutz*
90 Teilnehmer

73.  Kolloquium am 21. Februar 2002
Dipl.-Oec. Siegfried WENZEL, vormals Stellvertretender Vorsitzender der staatlichen
Plankommission der DDR und Mitglied der Regierungskommission in der Regierung DE
MAIZIERE zur Herstellung der Wahrungsunion, Zeuthen:
»Was war die DDR wirklich wert?«
195 Teilnehmer

74. Kolloquium am 21. Marz 2002
Oberingenieur Dipl.-Ing. Herbert HUBNER, zuletzt Leiter des Bereiches Altlasten in der
BSL Olefinverbund GmbH Schkopau, Schkopau:
»Bemerkenswerte Storungen im Buna-Werk Schkopau*
125 Teilnehmer

75.  Kolloquium am 10. April 2002 (auBerordentliches und gemeinsames Kolloquium mit dem VDI-
Arbeitskreis Verfahrenstechnik und Chemieingenieurwesen Halle-Leipzig)
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79.

80.

81.
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Prof. Dr. Ulf PELOCKER, Leiter Verfahrenstechnik und Engineering der Degussa AG:
»Spezialchemie in der neuen Degussa®
70 Teilnehmer

Kolloquium am 18. April 2002

Prof. Dr. Gerhard SCHWACHULA, zuletzt Vorstand der Chemie AG Bitterfeld-Wolfen,
Dessau:

,»30 Jahre Kunstharz-Ionenaustauscher aus Wolfen*

60 Teilnehmer

(siehe in Zeitzeugen-Berichte V — Chemische Industrie”, GdCh-Monografie Band 26, 2003, ISBN
3-936028-08-7)

Kolloquium am 16. Mai 2002 (gemeinsam mit dem Industrie- u. Filmmuseum Wolfen e.V.)

Peter ULBRICHT, Leiter des ORWO Media Labors, Wolfen, und Dr. Wolfgang KUBAK,
Fotodesigner, Fachautor und Fotohistoriker, Merseburg:

»ldealkonkurrenz von analoger und digitaler Fotografie*

90 Teilnehmer

(siehe in ,,Filmfabrik Wolfen - Aus der Geschichte, Industrie- und Filmmuseum Wolfen, Heft 10,
2001, Heft 12, 2002)

Kolloquium am 20. Juni 2002

Prof. Dr. Siegfried NOWAK, zuletzt Geschéftsfiihrer des Institutes fiir Technische Chemie
und Umweltschutz GmbH, Berlin:

»Ergebnisse und Probleme der Kooperation zwischen Industrie, dem Ministerium fiir
Hoch- und Fachschulwesen und der Akademie der Wissenschaften der DDR, darge-
stellt am Beispiel des Zentralinstitutes fiir Organische Chemie der AdW*

40 Teilnehmer

Kolloquium am 19. September 2002

Dr. Bodo-Carlo EHLING, Landesamt fiir Geologie und Bergwesen in Sachsen-Anhalt,
Halle/Saale:

»Die alten Solequellen von Halle und die Wiederherstellung des Gutjahrbrunnens*

95 Teilnehmer

(siehe auch H. BRINGEZU: ,Merseburger Beitrdge...“, Heft 16 ,,Bergbau und Chemie 11, 4/1999)

Kolloquium am 17. Oktober 2002

Dr. Franz-W. WEGE, Vorsitzender des Halleschen Bezirksvereins des VDI, Halle/Saale:
»Yom Abfall zum Wertstoff — die MgO-Herstellung aus MgCl,*

80 Teilnehmer

Kolloquium am 21. November 2002

Dipl.-Ing. Frank ESTERS, Leitender Bergdirektor im Landesamt fiir Geologie und Bergwe-
sen Sachsen-Anhalt und Vertreter des Prasidenten des Landesamtes, Halle/Saale:

»Die Gebirgsschlige in den Grubenfeldern der Grube Teutschenthal“

125 Teilnehmer

(siehe in ,Beitrdge zur Regional- und Landeskultur Sachsen-Anhalts* Heft 37, Landesheimatbund
Sachsen-Anhalt, Halle 2005, ISBN 3-928466-79-8)
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82. Kolloquium am 12. Dezember 2002 (im Rahmen der Jahreshauptversammlung des SCI)
Dr. Wolfgang KUBAK, Fotodesigner, Fachautor und Fotohistoriker, Merseburg:
,»100 Jahre Farbe im Film* (verbunden mit der Vorfiihrung von Sequenzen aus historisch bedeut-
samen Kinofilmen)
90 Teilnehmer
(siehe in ,,Filmfabrik Wolfen - Aus der Geschichte”, Industrie- und Filmmuseum Wolfen, Heft 10,
2001, Hefte 11+12,2002)

2003

83. Kolloquium am 16. Januar 2003
Dipl.-Ing. Jirgen VOGLER, ABB Service GmbH Deutschland, Halle/Saale:
»Werterhaltung von Grofitransformatoren in der Industrie durch zielgerichtete An-
wendung von Diagnoseverfahren“
40 Teilnehmer

84. Kolloquium am 27. Februar 2003
Dipl.-Ing. Rainer SCHUBERT, Berufsgenossenschaft der chemischen Industrie Halle:
»Heim- und Freizeitunfille“
60 Teilnehmer

85. Kolloquium am 20. Mérz 2003
Dipl.-Ing. Bernhard H. BRUMMER, zuletzt Geschiftsfiihrer der Buna SOW Leuna Olefin-
verbund GmbH Schkopau, Stade:
»Das Kanzlerversprechen — Die Privatisierung von Buna-Werke Schkopau GmbH zu
BSL Olefinverbund GmbH*“
160 Teilnehmer
(siehe das Buch, Mitteldeutscher Verlag, 2002, ISBN 3-89812-147-X)

86. Kolloquium am 17. April 2003
Prof. Dr. Karl-Hermann STEINBERG, Bioprodukte Prof. Steinberg GmbH, Merseburg:
»CO,-Einbindung durch Mikroalgen — eine Alternative fiir die Menschheit?*
55 Teilnehmer

87. Kolloquium am 15. Mai 2003
Dipl.-Ing. Klaus HINKE, zuletzt freier Mitarbeiter des Wismut-Sanierungsbetriebes Ronne-
burg, Gera:
»Die Wismut und ihre Sanierung*
100 Teilnehmer

88. Kolloquium am 19. Juni 2003
Dipl.-Volkswirt Ralf SCHADE, Archivar der Stadt Leuna, Leuna:
,»Der 17. Juni 1953 in Leuna“
70 Teilnehmer
(siehe in ,,Heimatgeschichtlicher Beitrag® Leuna, 2003, ,,Stadtanzeiger Leuna®, 6-7/2003)

80



alsl

89. Kolloquium am 18. September 2003
Dr. Eberhard STREUBER, Bitterfelder Qualifizierungsgesellschaft, Bitterfeld:
»150 Jahre Grube Johannes — Silbersee — Von der Braunkohlengrube zur Altlast*
110 Teilnehmer

90. Kolloquium am 16. Oktober 2003
Dipl.-Oec. Siegfried WENZEL, vormals Stellvertretender Vorsitzender der staatlichen
Plankommission der DDR und Mitglied der Regierungskommission in der Regierung
DE MAIZIERE zur Herstellung der Wahrungsunion, Zeuthen:
sErfahrungen aus dem gescheiterten Sozialismusversuch in Europa aus wirtschafts-
politischer Sicht*
130 Teilnehmer

91. Kolloquium am 20. November 2003
Dr. Peter WEBER, Président fiir Europa-Angelegenheiten der Union der Leitenden Ange-
stellten — Fiihrungskréfteverband der Deutschen Wirtschaft von 1995 bis 2002, Marl:
»Globalisierung*
115 Teilnehmer

92. Kolloquium am 11. Dezember 2003 (im Rahmen der Jahreshauptversammlung des SCI)
Dr. Andreas SCHUHMANN, zuletzt Mitarbeiter im Arzneimittelwerk Dresden, Dresden:
»Die Entdeckungsgeschichte der oral wirksamen Antidiabetika“
75 Teilnehmer

2004

93. Kolloquium am 15. Januar 2004
Dipl.-Chem. Dieter GAUDIG, zuletzt Betriebsleiter in der Fuchs-Lubritech GmbH, Werk
Dohna, Liebstadt:
,Die historische Einsatzentwicklung von Graphit, verbunden mit der Entwicklung des
dltesten Graphitwerkes Deutschlands*
90 Teilnehmer

94. Kolloquium am 19. Februar 2004
Dipl.-Ing. Rainer SCHUBERT, Berufsgenossenschaft der chemischen Industrie Halle:
wiicherheit — Technik — Mensch, am Beispiel moderner Leitwarten technologischer
Anlagen“
60 Teilnehmer
(siehe auch Heft der BGCh ,,Mensch — Sicherheit — Technik, gestern, heute, morgen®, 2003)

95. Kolloquium am 18. Marz 2004
Dr. Peter SCHWARZ, Geschéftsfiihrer der Zeitzer Standortgesellschaft mbH, Zeitz:
»Der Transformationsprozess des Industrie-Altstandortes Zeitz*
65 Teilnehmer
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96.

97.

98.

99.

100.

101.

82

Kolloquium am 15. April 2004

Dr. habil. Dieter SCHNURPFEIL, zuletzt Dow Olefinverbund GmbH Schkopau, Langen-
eichstédt:

»Propylenoxid oder die Geschichte der Chlorhydrinierungs-Anlage zur Herstellung
von Ethylen- und Propylenoxid in Schkopau von 1938 bis1997¢

90 Teilnehmer

(siehe ,,Merseburger Beitrége...“ Heft 26 ,,Propylenoxid*, 1/2006)

Kolloquium am 13. Mai 2004

Else und Ronald KOBE, Grafikdesigner, Halle-Lieskau:

»Pluspunkte im Produktionsprozess. Riickblick auf die Wirtschaftswerbung fiir die
chemische Industrie der DDR — Else und Ronald KOBE erinnern sich®

50 Teilnehmer

Kolloquium am 17. Juni 2004

Dipl.-Chem. Eberhard FINGER, zuletzt Gesellschaft fiir Sanierungsmafinahmen Wolfen
und Thalheim mbH, Bitterfeld:

»Die Entwicklung des Magnetophons und Magnetbandes durch die AEG/BASF und
die Rolle der Filmfabrik Wolfen (1932 bis 1945)“

65 Teilnehmer

(siehe in ,,Die Filmfabrik Wolfen - Aus der Geschichte®, Industrie- und Filmmuseum Wolfen, Heft
6,2000)

Kolloquium am 16. September 2004

Dipl.-Ing. Karl-Heinz MILZ, zuletzt Geschéftsfiihrer Séchsische Olefinwerke Bdohlen
GmbH, Markkleeberg:

w»Der Energie- und Chemiestandort Bohlen im Wandel der Zeit“

80 Teilnehmer

(siehe ,,Séchsische Olefinwerke Bohlen — Geschichte eines Unternehmens®, 1995)

Kolloquium am 21. Oktober 2004

Dr. h. c. Hermann RAPPE, langjdhriger Vorsitzender der Industriegewerkschaft Chemie,
Sarstedt:

»Das Chemiedreieck in Mitteldeutschland nach der Wende — der Kampf um den Che-
miestandort*

140 Teilnehmer

Kolloquium am 18. November 2004

Dipl.-Volkswirt Ralf SCHADE, Archivar der Stadt Leuna, Leuna:
»Leuna-Ingenieure und Chemiker im Niirnberger IG-Farben-Prozess 1947/48%
85 Teilnehmer

(siehe in ,,Stadtanzeiger Leuna®, 3-12/2005)



2005

102.

103.

104.

105.

106.

107.

108.
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Kolloquium am 20. Januar 2005

Jana MUHLSTADT, Diplomandin im Studiengang Kultur- und Medienpidagogik des
Fachbereiches Arbeit, Medien und Kultur der Hochschule Merseburg:

»Prisentation und mogliche Vermarktung des Deutschen Chemie-Museums Merse-
burg*

65 Teilnehmer

(siehe Diplomarbeit Hochschule Merseburg)

Kolloquium am 17. Februar 2005

Dr. Friedrich GOTZ, zuletzt Finanzdirektor der Erdgashandelsgesellschaft mbH Berlin:
»Das russische Erdgas und die européische Energiewirtschaft*

70 Teilnehmer

(siche das Buch, Books on Demand GmbH, Norderstedt, 2002, ISBN 3-8330-0084-8)

Kolloquium am 17. Mérz 2005

Dr. Klaus NIEMANN, Sprecher und Geschéftsfiihrer Produktion der PCK-Raffinerie
GmbH, Schwedt:

»Die PCK-Raffinerie GmbH — vom Kombinatsbetrieb zur Spitzenraffinerie in Europa“
85 Teilnehmer

Kolloquium am 28. April 2005

Dr. Ulrich BOLLMANN, Leiter der Gieerei Hydro Aluminium Deutschland GmbH,
Neuss:

»Geschichte der Aluminiumproduktion in Deutschland*

80 Teilnehmer

Kolloquium am 25. Mai 2005

Dr. Werner HAGER, zuletzt Leuna-Werke GmbH, Halle/Saale:
,,»40 Jahre Wirken fiir die chemische Industrie*

65 Teilnehmer

Kolloquium am 16. Juni 2005

Dipl.-Volkswirt Ralf SCHADE, Archivar der Stadt Leuna, Leuna:

,Leuna-Werker in den alliierten Deportationsaktionen ,Paperclip'/USA und ,0S0-
AWJACHIM'/UdSSR*

41 Teilnehmer

(siehe in ,,Heimatgeschichtlicher Beitrag®, Leuna, 2005)

Kolloquium am 15. September 2005

Dr. Herbert PATZSCHKE, Geschéftsfiihrer der Férdergemeinschaft des Kunststoffzentrums
Leipzig, Leipzig:

,JKunststoffeinsatz in der Automobilindustrie, insbesondere im mitteldeutschen Raum*
43 Teilnehmer
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109. Kolloquium am 20. Oktober 2005
Dr. G HECHT, zuletzt Mitglied des Landtages von Sachsen-Anhalt, Merseburg:
»Auswirkungen der Politbiirobeschliisse iiber die wissenschaftlich-technische Revolu-
tion in der DDR aus den Jahren 1967 bis 1971 auf die Leuna-Werke*
65 Teilnehmer

110. Kolloquium am 17. November 2005
Prof. Dr.-Ing. Karl-Heinz JAKOB, TU Berlin, Berlin:
»Expansion der Erde nur eine Theorie? Eine Abhandlung unter besonderer Beriick-
sichtigung der geologischen Ereignisse in Siidostasien*
105 Teilnehmer

111. Kolloquium am 15. Dezember 2005 (im Rahmen der Jahreshauptversammlung des SCI)
Dipl.-Ing. Manfred AUMANN, Vorsitzender der Geschéftsfiihrung der Dow Olefinverbund
GmbH Schkopau, Merseburg:

,»10 Jahre Dow in Mitteldeutschland“
120 Teilnehmer
(siehe ,,10 Jahre Dow in Mitteldeutschland®, 2005, Gehrig Verlagsgesellschaft mbH, Merseburg)

2006

112. Kolloquium am 19. Januar 2006
Prof. Dr. Eckhard OELKE, zuletzt Geografisches Institut der MLU Halle-Wittenberg, Salz-
miinde:
» Wissenswertes iiber Bergbau und Siedlung im Harz, eines der am besten erforschten
Gebirge der Welt“
90 Teilnehmer
(siehe in ,,Leben im Harz*, Heft 22, 2002)

113. Kolloquium am 16. Februar 2006
Dipl.-Ing. Rainer SCHUBERT, Berufsgenossenschaft der chemischen Industrie Halle:
,,Uber Ursachen und Folgen von Unfillen*
35 Teilnehmer

114. Kolloquium am 16. Mérz 2006
Dr. Wolfgang KUBAK, Fotodesigner, Fachautor und Fotohistoriker, Merseburg:
»Zeitzeugen im Bild — die Entwicklung der Deutschen Film AG (DEFA)*

75 Teilnehmer

(siehe in ,,Filmfabrik Wolfen - Aus der Geschichte”, Industrie- und Filmmuseum Wolfen, Heft 10,
2001, Heft 12, 2002, und die Biicher ,,Fotos digital mit ...“, vfv Verlag fiir Foto, Film und Video,
2004)

115. Kolloquium am 20. April 2006
Prof. Dr. Christa LUFT, Vorsitzende des Kuratoriums der Rosa-Luxemburg-Stiftung,
Berlin:
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wZukunft der Arbeit — Arbeit der Zukunft“
150 Teilnehmer
(siehe das Buch “Wendeland — Fakten und Legenden”, Aufbau Taschenbuchverlag GmbH, 2005)

116. Kolloquium am 18. Mai 2006
Oberingenieur Heinz REHMANN, zuletzt Buna AG Schkopau, Schkopau:
»Erlebnisse eines Zeitzeugen wihrend der langjihrigen Téitigkeit in den Chemischen
Werken Buna Schkopau*
53 Teilnehmer

117. Kolloquium am 15. Juni 2006
Dipl.-Chem. Christa BERTAG, Unternehmensberaterin, Berlin:
»Die Privatisierung des Kosmetik-Kombinates der DDR*
55 Teilnehmer

118. Kolloquium am 21. September 2006
Dr. Manfred MERKEL, 1. Vorsitzender Séchsisches Sportmuseum Leipzig e.V. und Dr.
Gerlinde ROHR, Leiterin des Sportmuseums Leipzig, beide Leipzig:
»Ist Leipzig noch eine Sportstadt?*
40 Teilnehmer

119. Kolloquium am 19. Oktober 2006
Dipl.-Ing. Peter KECK, zuletzt Tochter der EON Leipzig, Merseburg:
»Die neue Alpentransversale am St. Gotthard*
80 Teilnehmer

120. Kolloquium am 16. November 2006
Dr. Rolf PESTER, zuletzt DOMO Caproleuna GmbH Leuna, Bad Diirrenberg:
»DOMO in Leuna — Caprolactam, Geschichte und Prozesse*
80 Teilnehmer

121. Kolloquium am 14. Dezember 2006 (im Rahmen der Jahreshauptversammlung des SCI)
Dr. Hans-Joachim RAUBACH, Geschiftsfiihrer der Bayer Bitterfeld GmbH, Greppin:
»Bayer Bitterfeld — mehr als Aspirin®
101 Teilnehmer

2007

122. Kolloquium am 18. Januar 2007
Dr. Christoph MUHLHAUS, Geschiftsfiihrer Dow Olefinverbund GmbH, Schkopau,
Halle/Saale:
w»Mitteldeutsches Cluster Chemie/Kunststoffe — Chancen und Probleme“
45 Teilnehmer
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123.

124.

125.

126.

127.

128.

Kolloquium am 15. Februar 2007

Prof. em. Dr. Wolfgang FRATZSCHER, Halle/Saale:
»Steuern wir einer Energiekrise zu?“

150 Teilnehmer

Kolloquium am 15. Mérz 2007

Prof. em. Dr. Hans-Heinz EMONS, Goslar:
,»Salze im Reich der Mitte“

75 Teilnehmer

Kolloquium am 19. April 2007

Dr. Uwe PFANNMOLLER, Dow Olefinverbund GmbH Schkopau, Halle/Saale:
»Die Entwicklung der PET-Fabrikation in Schkopau*

70 Teilnehmer

Kolloquium am 24. Mai 2007

Dr. habil. Dieter SCHNURPFEIL, zuletzt Dow Olefinverbund GmbH Schkopau, Langen-
eichstadt:

»von der Kohle zur Wolpryla-Faser — zur Geschichte der Acrylnitrilfabrik in Schko-
pau“

80 Teilnehmer

Kolloquium am 21. Juni 2007

Dipl.-Volkswirt Ralf SCHADE, Archivar der Stadt Leuna, Leuna:

»Spagat zwischen Stadt und Werk — Karl Modersheimer als Biirgermeister von Leuna“
30 Teilnehmer

(siehe in ,,Heimatgeschichtlicher Beitrag®, Leuna, 2004, ,,Saale-Aue-Bote*, 2-10/2007)

Kolloquium am 20. September 2007

Dipl.-Chem. Erhard FINGER, zuletzt Gesellschaft fiir Sanierungsmafnahmen Wolfen und
Thalheim mbH, Bitterfeld:

»Die Geschichte der Farbenfotografie und die Rolle der Filmfabrik Wolfen*

(mit historischen Beispielbildern)

... Teilnehmer

Zusammengestellt von Prof. Dr. Hans-Joachim HORIG und Dr. Dieter SCHNURPFEIL
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Die Exkursionen des SCI

1997

1. 16. Januar 1997
Baustellenbesichtigung Mitteldeutsche Erdol-Raffinerie GmbH (MIDER) und Vortrige
zur Présentation des Projektes Leuna 2000 in Spergau bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
60 Teilnehmer
(Organisation: Prof. Dr. Hans-Joachim HORIG und Reinhart KROLL, Olaf WAGNER (beide MI-
DER), wird gleichzeitig als 25. Kolloquium gefiihrt).

1998

2. 26.Mirz 1998
Kernkraftwerk Grafenrheinfeld bei Schweinfurt (Bayern)
60 Teilnehmer
(Organisation: Rudolf BAUME, Prof. Dr. H.-J. HORIG, siche auch Beitrag unter Mitteilungen aus dem
Verein in ,,Merseburger Beitrdge...* 4/1997)

2000

3. 27. September 2000
Kraftwerk Lippendorf und Tagebau Schleenhain bei Leipzig (Sachsen)
22 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME, Dr. Wolfgang EISFELDT)

2001

4. 17. Januar 2001
Kaliwerk Bernburg-Grona bei Bernburg (Sachsen-Anhalt)
14 Teilnehmer
(Organisation: Horst BRINGEZU, R. BAUME, Nachbereitung am 18. Januar 2001: 62. Kolloquium
,.Die Gliickauf-Tour Sachsen-Anhalt — eine neue Ferienstrae?*, Dr. U.-G. Miiller, Vorsitzender In-
teressenverein Bergbau e.V. Halle/Saale)

5. 28. Mirz 2001
Orbitafilm Weilandt-Gélzau bei Kothen (Sachsen-Anhalt)
35 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME, Prof. Dr. H.-J. HORIG und Dr. Klaus HOFFMANN (Orbitafilm))

6. 30. Méarz 2001
Lindeanlage Leuna-Werke in Leuna bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
4 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)
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10.

11.

12.

13.

14.
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9. April 2001

Heizkraftwerk und Hafen Halle-Trotha in Halle/Saale (Sachsen-Anhalt)
24 Teilnehmer

(Organisation: H. BRINGEZU, R. BAUME)

29. Mai 2001
Klirwerk Lettin in Heide Nord, Halle/Saale (Sachsen-Anhalt)

14 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME, H. BRINGEZU)

30. Mai 2001

Lindeanlage BSL Olefinverbund GmbH in Schkopau bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
4 Teilnehmer

(Organisation: R. BAUME)

26. Juni 2001

Standort Bohlen der BSL Olefinverbund GmbH (friither SOW) und Abraumbagger im
Tagebau Zwenkau (Sachsen)

20 Teilnehmer

(Organisation: R. BAUME, Dr. W. EISFELDT)

21. August 2001

Fiihrungsbunker der NVA in Séllichau und Ferropolis in Grifenhainichen (Sachsen-
Anhalt)

38 Teilnehmer

(Organisation: Karl-Heinz SCHMIDT, R. BAUME, H. BRINGEZU)

10. Oktober 2001
Borlach-Museum und Gradierwerk in Bad Diirrenberg (Sachsen-Anhalt)

18 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

17. Oktober 2001

Kraftwerk Schkopau in Korbetha bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
26 Teilnehmer

(Organisation: Werner UMLAUF und R. BAUME)

18. Oktober 2001

Kupferbergwerk ,,Réhrichtschacht* Wettelrode bei Sangerhausen (Sachsen-Anhalt)
10 Teilnehmer

(Organisation: H. BRINGEZU, R. BAUME)
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2002

15.  14.Mirz 2002
Stadt- und Bergbaumuseum in Stassfurt (Sachsen-Anhalt)
5 Teilnehmer
(Organisation: H. BRINGEZU, R. BAUME)

16. 15.Mai 2002
Montanwachsfabrik ,,Romonta* in Amsdorf bei Eisleben (Sachsen-Anhalt)
19 Teilnehmer
(Organisation: H. BRINGEZU, R. BAUME)

17.  22.Mai 2002
Rundfahrt um den entstechenden Geiseltalsee (vor der Flutung) bei Braunsbedra und
Miicheln (Sachsen-Anhalt)
35 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

18.  10.Juli 2002
Stadtmuseum in Halle/Saale (Sachsen-Anhalt)
4 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME, Prof. Dr. H.-J. HORIG, Wolfgang MERTSCHING?)

19.  17.Juli 2002
Bergbaumuseum und Brikettfabrik ,,Hermannsschacht“ in Deuben bei Zeitz (Sachsen-
Anhalt)
35 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

20. 21.August 2002
Montanwachsfabrik ,,Romonta® in Amsdorf bei Eisleben (Sachsen-Anhalt)
18 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME, H. BRINGEZU, Wiederholung Exkursion Nr. 16)

21. 6. September 2002
Besucherbergwerk Grofirischen/Lichtenfeld und Kraftwerk Plessa in der Lausitz
(Brandenburg)
4 Teilnehmer
(Organisation: Dr. U.-G. MULLER, Interessenverein Bergbau e.V. Halle/Saale)

22.  20.November 2002
Rundfahrt am Standort Schkopau der BSL Olefinverbund GmbH bei Merseburg
(Sachsen-Anhalt)
44 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME und Astrid MOLDER (BSL))
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2003

23.  29.April 2003
Druckhaus Mitteldeutsche Zeitung in Halle/Saale (Sachsen-Anhalt)
44 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

24.  31.Mai 2003
Kalkwerk ,,Kali und Salz GmbH* in Zielitz bei Magdeburg (Sachsen-Anhalt)
4 Teilnehmer
(Organisation: Hans-Joachim WOHLER und R. BAUME)

25.  27.-29. Juni 2003
Wissenschaftsforum Bremen mit Besichtigungen Rathaus, Zukunftsmuseum und Ha-
fenrundfahrt Bremerhafen (Bremen)
25 Teilnehmer
(Organisation: Prof. Dr. H.-J. HORIG)

26. 3.Juli2003
InfraLeuna (Standort-Rundfahrt) in Leuna bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
16 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

27. 16.Juli 2003
Rundfahrt Wismut Ronneburg bei Gera (Thiiringen)
44 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME und Klaus HINKE (Wismut), Vorbereitung am 15. Mai 2003: 87. Kollo-
quium ,,Die Wismut und ihre Sanierung®, K. HINKE, Wismut-Sanierungsbetrieb Ronneburg)

28. 2. Dezember 2003
Siidzucker Zeitz in Zeitz (Sachsen-Anhalt)
28 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

2004

29. 27.Februar 2004
Philippine in Schkopau bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
9 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME und Karl-Heinz WITTMUND? (Philippine))

30. 14. April 2004
ValuePark Schkopau mit Besichtigung der Firma Kometra bei Merseburg (Sachsen-
Anhalt)
18 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME und Klaus-Dieter HEINZE (Dow))
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32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.
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12. Mai 2004

Zementwerk Karsdorf an der Unstrut bei Freyburg (Sachsen-Anhalt)
20 Teilnehmer

(Organisation: R. BAUME)

7. Juni 2004
Philippine in Schkopau bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)

12 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME und K.-H. WITTMUND+ (Philippine), Wiederholung Exkursion Nr. 29)

23. Juni 2004

Industriepark Zeitz in Alt-Troglitz bei Zeitz (Sachsen-Anhalt)

32 Teilnehmer

(Organisation: R. BAUME und Dr. Peter SCHWARZ (Zeitz), Vorbereitung am 18. Méarz 2004: 95.
Kolloquium ,,Der Transformationsprozess des Industrie-Altstandortes Zeitz*, Dr. P. SCHWARZ,
Geschiftsfithrer der Zeitzer Standortgesellschaft mbH)

8. Juli 2004
Kupferbergwerk ,,Rohrigsschacht*“ Wettelrode bei Sangerhausen (Sachsen-Anhalt)

11 Teilnehmer
(Organisation: H. BRINGEZU, Wiederholung Exkursion Nr. 14)

25. August 2004

Wasserstrafienkreuz Magdeburg-Rothensee bei Magdeburg (Sachsen-Anhalt)
52 Teilnehmer

(Organisation: R. BAUME)

6. Oktober 2004

Buna-Hochhalde in Schkopau, Biindorf und Dorstewitz bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
10 Teilnehmer

(Organisation: Dr. W. EISFELDT, R. BAUME)

5. November 2004

Weber Rohrleitungsbau GmbH in Merseburg (Sachsen-Anhalt)

13 Teilnehmer

(Organisation: Prof. Dr. K. KRUG, R. BAUME und Herbert MISSELWITZ (Weber))

23. November 2004

Grube Glasebach in Strassberg und Eisenhiitte Carlswerk in Mégdesprung im Harz
(Sachsen-Anhalt)

16 Teilnehmer

(Organisation: Prof. Dr. E. OELKE (Halle), H. BRINGEZU, Nachbereitung am 19. Januar 2006: 112.
Kolloquium ,,Wissenswertes iiber Bergbau und Siedlung im Harz, eines der am besten erforschten
Gebirge der Welt®, Prof. Dr. E. OELKE, Geografisches Institut der MLU Halle-Wittenberg)
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2005

39. 8. Mirz 2005
Solvay-Werk in Bernburg (Sachsen-Anhalt)
23 Teilnehmer
(Organisation: Prof. Dr. K. KRUG, R. BAUME)

40. 10.Mai 2005
Pumpspeicherwerk Goldisthal bei Neuhaus am Rennweg (Thiiringen)
26 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

41. 17.Mai 2005
Grube Glasebach in Strassberg und Eisenhiitte Carlswerk in Mégdesprung im Harz
(Sachsen-Anhalt)
22 Teilnehmer
(Organisation: Prof. Dr. E. OELKE (Halle), R. BAUME, Wiederholung Exkursion Nr. 38)

42. 25.Mai 2005
Zuckerfabrik Diamantzucker in Kénnern (Sachsen-Anhalt)
11 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

43. 8. Juni 2005
Lindeanlage Leuna in Leuna bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
16 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME, Wiederholung Exkursion Nr. 6)

44. 15. Juni 2005
Alufolie Merseburg in Merseburg (Sachsen-Anhalt)
11 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME und Peter RUHLE (Alufolie))

45. 15. September 2005
Kunststoffzentrum Leipzig-Plagwitz, Besichtigung und Vortrag (Sachsen)
43 Teilnehmer
(Organisation: Prof. Dr. H.-J. HORIG, Dr. Herbert PATZSCHKE (Geschiftsfiihrer der Férdergemein-
schaft des Kunststoffzentrums Leipzig), wird gleichzeitig als 108. Kolloquium gefiihrt)

46. 21. September 2005
Pumpspeicherwerk Hohenwarte 2 bei Saalfeld (Thiiringen)
21 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

47. 19. Oktober 2005
Leuna-Polymer in Leuna bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)

8 Teilnehmer
(Organisation: Dr. Rudolf KIND, R. BAUME)
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2006

48. 18. Januar 2006
Heizkraftwerk Dieselstrafie in Halle/Saale (Sachsen-Anhalt)
18 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

49. 1. Mirz 2006
Rundfahrt am Standort Schkopau der Dow Olefinverbund GmbH bei Merseburg (Sach-
sen-Anhalt)
46 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME und A. MOLDER (Dow), Wiederholung Exkursion Nr. 22)

50. 22.Mérz 2006
Miillverbrennungsanlage TREA Leuna in Leuna bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
16 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

51.  10. Mai 2006
Museum Gaszentrale und Stahlwerk Unterwellenborn bei Saalfeld (Thiiringen)
37 Teilnehmer
(Organisation: Prof. Dr. K. KRUG, R. BAUME)

52.  29.Mai 2006
Fraunhofer Institut und Kautschukanlage in der Dow Olefinverbund GmbH in Schko-
pau bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
12 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME und A. MOLDER (Dow))

53.  13. Juni 2006
Rundfahrt um den entstehenden Geiseltalsee (Flutung 14uft seit 2003) bei Braunsbedra und
Miicheln (Sachsen-Anhalt)
28 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME, Wiederholung Exkursion Nr. 17)

54.  20. Juni 2006
Papierfabrik Kartogroup in Spergau bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
13 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

55. 8. Juli 2006
Bliitengrund bei Grof}jena und Naumburg und Dampferfahrt auf der Unstrut (Sachsen-
Anhalt)
39 Teilnehmer (davon 16 SCI)
(Organisation: Andreas BRANDL (Interessenverein Bergbau e.V. Halle/Saale), R. BAUME)
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56. 7. September 2006
Tagebau Profen und Bergbaumuseum Deuben bei Zeitz und Hohenmolsen (Sachsen-
Anhalt)
23 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME, Bergbaumuseum tlw. Wiederholung Exkursion Nr. 19)

57. 14. September 2006
Domo Leuna in Leuna/Spergau bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
19 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME, Nachbereitung am 16. November 2006: 120. Kolloquium ,,DOMO in
Leuna-Caprolactam, Geschichte und Prozesse®, Dr. R. PESTER, DOMO Caproleuna GmbH Leuna)

58. 5. November 2006
Kavernenfelder der Dow Olefinverbund GmbH in Teutschenthal bei Halle/Saale (Sach-
sen-Anhalt)
23 Teilnehmer
(Organisation: A. BRANDL (Interessenverein Bergbau e.V. Halle/Saale), R. Baume)

59.  20. November 2006
BMW-Werk in Leipzig (Sachsen)
30 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

2007

60. 1. Februar 2007
Mibrag-Kraftwerk Wihlitz bei Hohenmdlsen (Sachsen-Anhalt)
20 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME)

61. 6. Februar 2007
Innospec Leuna (ehemals Leuna-Polymer) in Leuna bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
8 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME, Wiederholung Exkursion Nr. 47)

62. 12. Mirz 2007
Miillverbrennungsanlage TREA Leuna bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
16 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME, Wiederholung Exkursion Nr. 50)

63. 15. Mirz 2007
Leuna-Harze in Leuna bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)
15 Teilnehmer
(Organisation: R. BAUME und Dr. Wolthart SEIDEL (Leuna-Harze))
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69.

70.

71.
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16. April 2007

Bitumenwerk II (ehemals Paraffinwerk) in Webau bei Hohenmdlsen (Sachsen-Anhalt)
12 Teilnehmer

(Organisation: R. BAUME und Dr. Bernd SCHNEIDER (Bitumenwerk))

11. Mai 2007

Solarzellenhersteller Q-Cells in Thalheim bei Bitterfeld-Wolfen (Sachsen-Anhalt)
15 Teilnehmer

(Organisation: R. BAUME)

14. Mai 2007

Mibrag Tagebau Profen bei Zeitz und Hohenmdlsen (Sachsen-Anhalt)
22 Teilnehmer

(Organisation: R. BAUME, Wiederholung Exkursion Nr. 56)

7. Juni 2007

PET Anlage in Schkopau bei Merseburg (Sachsen-Anhalt)

17 Teilnehmer

(Organisation: R. BAUME und Dr. Uwe PFANNMOLLER (Dow), Vorbereitung am 19. April 2007:
125. Kolloquium ,,Die Entwicklung der PET-Fabrikation in Schkopau®, Dr. U. PFANNMOLLER, Dow
Olefinverbund GmbH Schkopau)

5. Juli 2007

Porzellanfabrik Kahla in Kahla bei Jena (Thiiringen)
32 Teilnehmer

(Organisation: R. BAUME)

12. Juli 2007

Guardian Flachglaswerk in Thalheim bei Bitterfeld-Wolfen (Sachsen-Anhalt)
14 Teilnehmer

(Organisation: R. BAUME)

27. September 2007 (in Vorbereitung)

Kavernenfelder der Dow Olefinverbund GmbH in Teutschenthal bei Halle/Saale (Sach-
sen-Anhalt)

20 Teilnehmer eingeladen

(Organisation: R. BAUME und D. SCHMOLLING (Dow), Wiederholung Exkursion Nr. 58)

14. Dezember 2007 (in Vorbereitung)
Porsche-Werk in Leipzig (Sachsen)
30 Teilnehmer eingeladen
(Organisation: R. BAUME)

Zusammengestellt von Dipl.-Ing. Rudolf BAUME und Dr. Dieter SCHNURPFEIL
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Quellenverzeichnis

Beitrag Giinter KURTZE: ,,Zur Geschichte des Paraffinwerkes Webau*

Bilder 1, 15,16

Bilder 2, 5, 18, 19, 21,
24,25,26,28,31,32,33

Bilder3,7,8,9,10, 11, 12
Bilder 4, 14,17

Bild 6

Bild 13

Bilder 20, 29

Bilder 22, 23,27

Bilder 30, 35

Bild 34
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Hohenmélsen und Umgebung - Ein historischer Riickblick
Private Bilder des Autors

aus Literaturquelle [7]

aus Literaturquelle [15]

aus Literaturquelle [1]

C.A. RIEBECK- Vom Bergjungen zum Industriellen
Prospekt SAG Synthese-Teerverarbeitungswerk Kopsen

30 Jahre DDR-Bilanz des Paraffinwerkes ,, Vorwarts* Webau
Werbeprospekt Baufeld/Webau

Internet//Mitteldeutsches Bitumenwerk GmbH.de
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