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Zum Geleit! 

Unter dem Datum vom 1. August 
1872 ist im Handelsregister des 
Amtsgerichts zu Hattingen über die 
Gründung unseres Unternehmens 
eine handgeschriebene Eintragung 
zu finden, die über die fünf Grün-
der, den Sitz, den Betriebszweck und 
das Kapital der jungen Firma Aus-
kunft gibt. 
In diesen Tagen ist unser Unterneh-
men damit 100 Jahre alt— jung, das 
kommt auf die Betrachtungsweise 
an, geworden. In diesen 100 Jah-
ren sind aus den fünf Gesellschaf-
tern über 90 geworden, aus dem 
einen Werk in Dahlhausen haben 
sich der Ingenieurbau, weitere Stein-

Das Haus Christstraße 9 von 1911 — 1938 

fabriken und angeschlossene Ge-
sellschaften im Inland und in zahl-
reichen ausländischen Staaten ent-
wickelt. 
Über all' dies und mehr wird in die-
ser Jubiläumsausgabe der Otto-
Rundschau berichtet. Wir wollen 
unser Unternehmen in seiner histo-
rischen Entwicklung und seinem 
augenblicklichen Stand präsentieren. 
100 Jahre allein — das wissen wir— 
sind kein Freibrief für unser weiteres 
Gedeihen. Um unser Fortbestehen 
auch für die Zukunft zu sichern, wird 
die Erweiterung unseres Arbeits-
gebietes und eine Steigerung unse-
rer weltweiten Tätigkeit zu den vor-
dringlichsten Aufgaben der nächsten 
Jahre gehören. 

Wir haben alle Höhen und Tiefen 
deutscher Geschichte in den letzten 
100 Jahren miterlebt und werden uns 
diesen Einflüssen auch in Zukunft 
nicht entziehen können. Unsere 
eigene Geschichte beweist aber, daß 
wir in unserem kleinen Rahmen un-
sere Krisen stets meistern konnten. 
Wenngleich wir in einer Zeit leben, 
die wie selten zuvor überkommene 
Maßstäbe in Frage stellt und Un-
sicherheiten schafft, glauben wir an 
die Zukunft unseres Unternehmens 
und an dessen Gedeihen. Wir ver-
trauen dabei auf die Loyalität und 
das Können unserer Mitarbeiter im 
In- und Ausland sowie auf das Ver-
ständnis und das Vertrauen unserer 
Gesellschafter. Die Geschäftsleitung 
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Das neue Bürohaus für die Technik 
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100 Jahre 
Familien-Unternehmen 

Vor hundert Jahren,am 20.Juli 1872, 
trafen sich fünf Männer bei dem No-
tar Schlüter in Witten und schlossen 
einen Gesellschaftsvertrag für eine 
Commanditgesellschaft auf Actien 
mit einem Kapital von 150000 Tha-
lern. Wie wir wissen, war der Zweck 
der Gesellschaft „die fabrikmäßige 
Herstellung und Verwerthung von 
feuerfesten Producten aller Art, die 
Fabrikation und Verwerthung von 
Coaks, sowie die Gewinnung und 
Verwerthung sämtlicher Rohmate-
rialien und Zwischenproducte dieser 
Fabrikationen". 
Dies war die Geburtsstunde unserer 
Firma Dr. C. Otto & Camp. Wer 
waren nun die Geburtshelfer, woher 
kamen sie, und was wurde aus ihnen 
und ihren Nachfahren? Es waren die 
wohlachtbaren Herren Doktor Car-
los Otto, Wilhelm Hiby, der Vater, 
und sein Sohn, ebenfalls Wilhelm 
Hiby, Louis Berger, Witten, und 
Franz Giesse. 
Diese Männer, deren Alter am Tage 
der Gründung zwischen 34 und 62 
Jahren lag, kannten sich schon seit 
Jahren. Es waren der Schwieger-
vater, der Schwager und Studien-
freund sowie Geschäftsfreunde des 
jungen, dynamischen Doktors Carlos 
Otto, der sich schon längere Zeit mit 
dem Gedanken getragen hatte, eine 
Fabrik für feuerfeste Steine zu errich-
ten. Er brachte die Kenntnisse und 
Erfahrungen für eine solche Fabri-
kation mit und brauchte Männer, die 
ihm vertrauten, ihn finanziell unter-
stützten und bereit waren, ihm mit 
Rat und Tat zur Seite zu stehen. 
Die Zeit für die Gründung war gün-
stig; die Entwicklung der Eisen- und 
Stahlindustrie, der Großverbrauche-
rin feuerfesten Materials, kam dem 
jungen Unternehmen, das sich schnell 

und erfolgreich vergrößerte, ent-
gegen. Schon am 22. Februar 1873 
wurden weitere Gesellschafter her-
eingenommen und das Kapital auf 
250000 Thaler erhöht. Die neuen An-
teilhaber waren Dr. Julius Schmidt, 
Carl Poensgen und Theodor vom 
Rath. 
Bereits am 22. November 1884 
wurde das Firmenkapital um weitere 
750000 Thaler erhöht. Damals tra-
ten Carl Berger, August Stein und 
Julius Weber als Gesellschafter in 
die Firma ein. 
Alle diese Männer sind mit der Fir-
mengeschichte untrennbar verbun-
den geblieben. Vier Generationen 
sind inzwischen erwachsen, die 
fünfte steckt noch in den Kinder-
schuhen. Es sind die Ur- Urenkel der 
Gründer. Die meisten von ihnen hat-
ten große Familien. Der Vater von 
Carlos Otto hatte acht Geschwister, 
er selber sechs Kinder. So trifft man 
heute bei den Zusammenkünften der 
Inhaber- Familien eine Menge Leute, 
bei denen es nicht leicht ist, jeden 
gleich in der richtigen Gründerfami-
lie unterzubringen. Besonders die 
„Angeheirateten" haben da einige 

Dr. Carlos Otto 

Schwierigkeiten. Auch die verschie-
denen Meinungen sind nicht immer 
gleich unter einen Hut zu bringen. 
Doch herrscht ein Gefühl der Zusam-
mengehörigkeit, bei Alt und Jung. 
Der Gründer Dr. Otto (1838-1897) 
war zur Zeit der Firmengründung 
34 Jahre alt. Seine Vornamen waren 
Thomas, Carlos, Victor, Federico. 
Als zweiter Sohn des großherzoglich 
hessischen Landrichters Johann-Lud-
wig Otto (1797-1840) hatte er vier 
Geschwister: einen Bruder und drei 
Schwestern. Sein Vater war in der 
politisch unruhigen Zeit der dreißi-
ger Jahre des 19. Jahrhunderts nach 
Mexico ausgewandert und bewirt-
schaftete dort in Mirador — nicht 
weit von der Hauptstadt — zusam-
men mit seinem jüngeren Bruder 
Ferdinand ein Landgut. Dort wurde 
1838 Carlos Otto geboren. Seinen 
Vater hat er kaum kennenlernen 
können. Dieser erlitt einen frühen 
und tragischen Tod. Bei einem Aus-
ritt wurde er von Wegelagerern 
überfallen und durch 14 Dolchstiche 
tödlich verletzt. 
Seine Frau Berta, geb. Raven ( 1805 
bis 1884), meisterte tapfer das ihr 

Caroline Otto, geb. Hiby 
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auferlegte Geschick. Das Grab ihres 
Mannes zurücklassend, verließ sie 
Mexico mit ihren Söhnen (die klei-
nen Töchter waren vor der Ubersied-
lung nach Mexico gestorben) und 
zog, nicht zuletzt mit Unterstützung 
durch Wilhelm Hiby, dem besten 
Freund ihres verstorbenen Mannes, 
in ihre Heimat zurück nach Gießen. 
Dort besuchte Carlos Otto das Gym-
nasium und anschließend die Uni-
versität so erfolgreich, daß er bereits 
mit zwanzig Jahren sein Doktor-
Examen in den Fächern Chemie, 
Physik und Mineralogie bestand. 
Nach der Promotion studierte er in 
Freiberg in Sachsen weiter, um sich 
möglicherweise zu habilitieren. Doch 
gab er unter dem Einfluß von Stu-
dienfreunden aus dem Ruhrgebiet 
diese Absicht auf und trat 1860 in 
eine Fabrik für feuerfestes Material 
in Duisburg ein. Dort war er recht 
erfolgreich tätig, bis er das eigene 
Unternehmen gründen konnte. 

Dr. Carl Otto 

Dr. phil. Fritz Otto 1876-1925 

Im Jahre 1866 heiratete Carlos Otto 
die Tochter seines väterlichen Freun-
des Wilhelm Hiby, Caroline ( 1842 bis 

1887). Das Ehepaar hatte zwei Söhne 
und vier Töchter. Den Plan, seine 
Kenntnisse und Erfahrungen in einem 
eigenen Unternehmen zu verwerten, 
konnte Dr. C. Otto dann mit der 
Gründung unserer Firma verwirk-
lichen. Er ging in der Arbeit für seine 
Fabrik auf. Es war ein schwerer 
Schicksalsschlag für ihn, als er bei 
der Geburt des zweiten Sohnes seine 
Lebensgefährtin verlor— ein Schlag, 
den er niemals ganz verwunden hat. 
Im Alter von noch nicht sechzig Jah-
ren starb er nach einem erfüllten 
Leben voller Erfolge. Seinen Nach-
kommen blieb das Bild eines vitalen 
Mannes, eines Kämpfers für seine 
Ideen, aber auch eines guten Fami-
lienvaters und liebevollen Sohnes. 
Er ruht auf dem Friedhof in Bochum-
Linden. 
Sein älterer Sohn, Dr. Fritz Otto (1876 
bis 1925) studierte ebenfalls Chemie 
und war für unsere Firma tätig. Zu-
sammen mit seinem Mitarbeiter 
Wagner entwickelte er einen ersten 
Zwillingszug-Koksofen. Leider ver-
starb auch er zu früh im Alter von 
nur 49 Jahren. 
Seine Söhne — Dr. Karl-Viktor Otto, 
ebenfalls Chemiker (geb. 1903), 
führte lange Zeitdie Patentabteilung 
der Firma — und Dipl.-Kaufmann 
Fritz Otto (geb. 1923), noch heute im 
Unternehmen leitend tätig — folgten 
ihrem Vater in verantwortliche Stel-
lungen. 
Von den Töchtern des Gründers 
Dr. Carlos Otto sind nur noch von 
Marie Meyer- Hermann (1871-1949) 
lebende Nachkommen vorhanden. 
Der jüngere Sohn von Dr. Carlos 
Otto, Dr. Carl Otto (1887-1970), trat 
auch in die Fußstapfen seines Vaters. 
Er, der die Mutter bei der Geburt 
verlor, wurde mit seiner älteren 
Schwester Anna, die mit 93 Jahren 
starb, der bisher längstlebige aus 
dem Otto'schen Geschlecht. Erwurde 
83 Jahre alt und konnte bei seinem 
75. Geburtstag für seine bahnbre-
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chenden Verdienste in der Kokerei-
technik das Große Verdienstkreuz 
der Bundesrepublik Deutschland ent-
gegennehmen. 1925 hatte er nach . 
dem Ingenieurstudium und der Pro-
motion die technische Leitung der 
Firma übernommen. Wie seinem Bru-
der Fritz galt sein ganzes Interesse 
der Verbesserung der Otto-Koks-
öfen. Unter anderem entwickelte er 
den modernen Zwillingszug-Ver-
bundofen und erzielte mit der von 
ihm erfundenen Beheizung Leistun-
gen, die bis heute nicht übertroffen 
worden sind. Später wandte er sich 
besonders dem Auslandgeschäft der 
Firma zu und begründete nach sei-
ner Übersiedlung in die Vereinigten 
Staaten die Otto Construction Cor-
poration in New York. Seine Frau 
schenkte ihm vier Kinder; sein äl-
tester Sohn Hans (geb.1914) ist heute 
Leiter der amerikanischen Nieder-
lassung und Mitglied des Aufsichts-
und des Familienrats der Firma. 

Wilhelm Hiby der Ältere (1819 bis 
1888), der Schwiegervater Carlos 
Ottos, war bei der Firmengründung 
62 Jahre alt. Er stammte aus einem 
alten Bauerngeschlechtund heiratete 
auch eine Bauerntochter, Caroline 
Unterste-Pöting (1810-1862). 

Er verstand eine Menge vom Berg-
bau und war an Bergwerksgewerk-
schaften beteiligt. Wie sein Freund 
Johann-Ludwig Otto, der Vater 
Carlos Ottos, war auch er lebhaft 
politisch interessiert. Bemerkenswert 
ist sein Briefwechsel mit Karl Marx, 
der bis zu dessen Tode andauerte 
und später leider vernichtet wurde. 
Wilhelm Hiby war ein Original. 
Allem Schönen des Lebens aufge-
schlossen, liebte er einen guten 
Tropfen, war ein Feinschmecker und 
begeisterter Koch. Es ist wenig be-
kannt, daß zu seinem engeren Be-
kantenkreis auch die Pfarrersfrau 
Henriette Davidis gehörte, deren be-
rühmtes Kochbuch noch weit in un-
ser Jahrhundert hinein jeder „höhe-

ren Tochter" mit in die Ehe gegeben 
wurde. Feinschmecker Wilhelm Hiby 
wurde Mitverfasser dieses Buches. 
Übrigens steckte er voller Sch-nurren 
und lustiger Geschichten, die er gern 
zum besten gab, und die ihm bei den 
Bauern der Gegend den Namen 
„Leugen-Wilm" eintrugen. Mit sei-
nem Schwiegersohn war er vollauf 
einverstanden. Obwohl ihm anfäng-

Wilh. Hiby d. Ältere 

lich Bedenken kamen, als er von 
dessen Plan erfuhr, eine eigene Fir-
ma zu gründen, hatte er doch am 
Ende so viel Zutrauen zu den Fähig-
keiten des „ Dökterkens", daß er ihm 
großzügig Kapital überließ. 

Ebenso tat es sein Sohn, Wilhelm 
Hiby der Jüngere (1835-1887), der 
bei der Firmengründung 37 Jahre alt 
war. Durch die Heirat seiner Schwe-
ster Caroline mit seinem Freunde 
Dr. Carlos Otto war er dessen Schwa-
ger geworden. Da die verschwäger-
ten Familien nicht weit voneinander 
wohnten, sahen sie sich oft. Wilhelm 
Hiby der Jüngere war Direktor der 
Zeche Altendorf und mit Julie Stein 
(1841-1906) verheiratet, einer leb-
haften und sozial denkenden Frau, 
die gern mit Dr. Carlos Otto disku-
tierte und die auch Interesse an der 
Verbindung zu Karl Marx hatte. Aus 
dem genannten Briefwechsel ent-
nahm sie manche Anregung, die sie 
in die Tat umsetzte. So richtete sie 
eine Art Wöchnerinnendienst für Ar-
beiterfrauen ein, versorgte verwaiste 
Kinder und half selbst aktiv bei Un-
fällen, wenn nicht schnell ein Arzt zu 
erreichen war. Da sie die genialen 
Züge in Dr. Carlos Otto erkannte, 

Wilh. Hiby d. JOngere Dr. phil. Walther Hiby 1876-1935 
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verehrte sie ihren Schwager sehr und 
stellte ihm 100000 Taler aus ihrem 
Vermögen zur Verfügung. 
Wilhelm Hiby der Jüngere (1835 bis 
1887) war bei der Firmengründung 
37 Jahre alt. Ihm war kein langes 
Leben beschieden — er starb mit 52 
Jahren. Er war ein nobler und ruhi-
ger Mann, der allseitiges Ansehen 
genoß. Aus seiner Ehe gingen drei 
Kinder hervor, die Tochter Marie, 
später verheiratete Schuster (1867 bis 
1949) und die Söhne Wilhelm (1870 
bis 1929) und Walther (1879-1935), 
später Dr. phil. und Chemiker. Ein 
Sohn Wilhelm Hibys, Dr. Werner Hi-
by (geb. 1907) ist heute ebenso Mit-
glied des Familienrats der Firma wie 
ein Sohn Dr. Walther Hibys, Prof. 
Dr. Julius Hiby (geb. 1909). 
Nach der Darstellung der beiden 
großen Familiengruppen Otto und 
Hiby, die untereinander, wie geschil-
dert, verschwägert und verwandt 
sind, möge nun eine weitere große 
Gruppe folgen: Die Familie Berger. 
Der vierte Mitgründer des Unterneh-
mens, Louis-Constanz Berger— Wit-
ten (1829-1891), war bei der Grün-
dung 43 Jahre alt. Er ist ein großer 
Sohn seiner geliebten Vaterstadt 
Witten, deren Namen er immer 
neben seinem eigenen führte. Das 
Berger-Denkmal auf dem Hohen-
stein bei Witten zeugt noch heute 
von dem Gedenken an ihn. Louis 
Berger war preußischer Landtags-
Abgeordneter und später Mitglied 
des jungen deutschen Reichstags. 
Damals leitete er die Gründung sei-
nes Vaters, die heutigen Edelstahl-
werke Witten. Verheiratet war er mit 
Friedrich Harkorts Tochter Luise. Er 
verehrte seinen Schwiegervater sehr 
und sah sich als dessen Mitkämpfer 
für die Freiheit des Bürgertums. Mit 
36 Jahren war er der jüngste Reichs-
tagsabgeordnete und saß in den 
ReihenderOpposition. Ervermochte 
packend und mitreißend zu reden — 
als echtem Demokraten lag ihm die 
Mitarbeit des Volkes an der Führung 
des Staates sehr am Herzen. 

Als er von Dr. Carlos Ottos Absicht 
erfuhr, eine Fabrik für feuerfestes 
Material zu errichten, bot er ihm 
seine Teilhaberschaft an. Schon die 
erste Begegnung der beiden Männer 
war erfolgreich, sie verstanden sich 
— auch als Fachleute — sofort gut. 
Louis Berger hatte drei Kinder: 
Margarete, Martin und Louis, von 
denen heute noch Nachkommen 

Louis Berger 1829 — 1891 

leben. Sein Bruder Carl (der Ältere 
1824-1897), war, wie oben er-
wähnt, einer der später in die Firma 
eingetretenen Gesellschafter. Der 
älteste Sohn — Carl Berger hatte 
fünf Kinder — hieß ebenfalls Carl 
und lebte von 1860 bis 1955. Einer 
von dessen Söhnen, Hermann Ber-
ger, ist heute als ältestes Mitglied 
der Familie Berger im Familienrat 
der Firma tätig, während sein Bru-
der, Dr. Carl-Ludwig Berger, lange 
Jahre Justitiar des Unternehmens 
wo r. 
Elise, die Schwester Louis Bergers 
(1826-1890), heiratete Dr. med. Ju-
lius Schmidt (1817-1898), der eben-
falls einer der später eingetretenen 
Gesellschafter unserer Firma war. 
Durch Heiraten ist zu der Gruppe 

der Familie Berger noch eine Reihe 
weiterer Familien gekommen. 

Der Firmengründer Franz Giesse 
(1838-1896) war Studienfreund Dr. 
Carlos Ottos und bei der Gründung 
des Unternehmens 34 Jahre alt. Die 
Freundschaft der beiden Männer 
hielt ein Leben lang. Franz Giesse 
war später Direktor der Nieder-
rheinischen Hütte in Duisburg und 

Franz Giesse 1838-1896 

mit Johanna Döring (1859-1918) 
verheiratet. Er hatte drei Kinder, von 
denen besonders Lina, die Älteste, 
mit großer Liebe an ihrem „Onkel 
Otto" hing. Sie heiratete Arthur 
Brockhoff, und einer ihrer Söhne, 
Dr.-Ing. Otto Brockhoff, war ein 
Studienfreund Carl Ottos, des jüng-
sten Sohnes des Gründers. 

Carlos Otto schätzte Franz Giesse 
als klaren Kopf und guten Techniker. 
Beide liebten einen guten Tropfen, 
und eine Enkelin erinnert sich, daß 
die beiden Männer sich gern mit 
„eingefangenem Sonnenschein" zu-
prosteten. 
Nachkommen FranzGiesses sind die 
Familien Molineus, Giessing und 
Baumbach. 
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Carl Poensgen 

Ein weiterer Gesellschafter war Carl 
Poensgen (1838-1921). Er hatte das 
erste deutsche Bessemer-Stahlwerk 
erbaut und wurde später Teilhaber 
der Düsseldorfer Röhren- und Eisen-
walzwerke. Er war gleichaltrig mit 
Dr. Carlos Otto und Franz Giesse 
und dessen Corps-Bruder. Wahr-
scheinlich hat er Carlos Otto schon 
in der Studentenzeit gekannt. 

Als einziger der drei Freunde wurde 
er über 80 Jahre alt und hinterließ 
zahlreiche Nachkommen. 

Der Gesellschafter Theodor vom 
Rath (1808-1876) gehörte zur Ge-
neration Wilhelm Hibys des Älteren. 
Er hatte zunächst evangelische 
Theologie studiert und war später 

Theodor v. Rath 

Beigeordneter der Stadt Duisburg. 
Ehrenamtlich war er Vorsteher der 
Armenverwaltung. Gewissenhaftig-
keit, Erbarmen mit den Unterdrück-
ten und Menschenfreundlichkeit wa-
ren seine hervorragenden Eigen-
schaften. In diesem Sinne wirkte er 
auch auf Dr. Carlos Otto. Wahr-
scheinlich ist auf seine Initiative hin 
im Jahre 1873 bereits eine Betriebs-
krankenkasse in der neuen Fabrik in 
Dahlhausen eingerichtet worden. 
Heute ist einer seiner Enkel, Rechts-
anwalt Dr. Weber, Mitglied des Fa-
milienrates der Firma. 
Zum Abschluß meiner Aufzeichnun-
gen, nach vielem Wühlen in alten 
Akten, Stammbäumen, Archiven, 

Briefen, Albumblättern und derglei-
chen bin ich leider davon überzeugt, 
daß ich trotz allem irgendwelche 
Gründer-Nachkommen vergessen 
habe. Nachts kamen alle die alten 
Ottos, Hibys, Bergers und die Mit-
glieder anderer Familien im Traum 
zu mir. Sie standen um mein Bett 
und schauten mich vorwurfsvoll an, 
weil ich ihre Generationen verwech-
selt, ihre Vornamen vertauscht und 
sie alle durcheinander geworfen 
habe. 
Ich habe versucht, die Linien der ein-
zelnen Familien, deren Ahnen die 
Firma Dr. C. Otto & Comp. zur Welt 
brachten, nachzuzeichnen. Vivant 
sequences! eri 

10 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



Kaufmännische Entwicklung 
der Firma Dr. C. Otto 
im Laufe von 100 Jahren 

Aus Briefen und anderen Unterlagen 
aus der Zeit vor dem Gründungsjahr 
1872 geht hervor, daß sich die Grün-
der nicht nur mit technischen Über-
legungen, sondern auch sorgfältig 
mit allen kaufmännischen und finan-
ziellen Problemen ihres Vorhabens 
befaßt haben. Das Gründungskapi-
tal für eine Fabrik mit einer Jahres-
erzeugung von 12 Millionen Pfund 
feuerfester Steine und die Fabrika-
tion von Tiegeln veranschlagten sie 
anfänglich auf 75000 Taler. Es ist be-
merkenswert, welche betriebswirt-
schaftlichen Überlegungen angestellt 
wurden, die auch in der heutigen 
Zeit Grundbestandteil für Investi-
tionen bilden: Betriebsvergleich mit 
der Rentabilität eines damals bereits 
bestehenden Werkes für feuerfeste 
Erzeugnisse, das einen Gewinn von 
über 1'/2 Reichstaler für 1000 Pfund 
verkaufter Steine verdiente; die neue 
Fabrik sollte rationeller arbeiten 
durch geringeren Kohleverbrauch in 
modernen Öfen; niedrigere Löhne 
durch zweckmäßigere Transport-
wege in einer neuen Fabrik; billi-
ges Rohmaterial aus verarbeitungs-
nahen Vorkommen im Gegensatz zu 
teureren Tonen, die fremd bezogen 
werden mußten. Man errechnete aus 
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diesen Faktoren einen Rationalisie-
rungseffekt von y2, wahrscheinlich 
jedoch 1 Taler gegenüber der Kon-
kurrenz. 
Kaufmännisches Geschick und unter-
nehmerischer Weitblick zeigten sich 
auch in dem Erwerb von Grund-
stücken, nachdem man sich für Dahl-
hausen als Standort der neuen Fa-
brik entschieden hatte. Nach an-
fänglichen Schwierigkeiten mit den 
Grundstücksbesitzern, die nach Be-
kanntgabe der Bauplanung spekula-
tiv die Preise für Anpachtung oder 
Verkauf in die Höhe trieben, schloß 
man mit dem Bauern Hinderfeldt für 
9 Morgen und 40 Ruten Land für 
8300 Taler den ersten Kaufvertrag. 
Auf diesem Gelände waren verwert-
bare Rohstoffe vorhanden. Im An-
schluß daran wurde das zum Aufbau 
der Fabrik erforderliche Gelände 
zwischen dem Rohstoffvorkommen 
und der Bahn gekauft. Die Zahlungs-
konditionen waren ausgezeichnet: 
teilweise termingebundene zinslose 
Zahlungen, teilweise terminlose 
Stundungen mit 5 % Verzinsung. 
Das Gründungskapital der Gesell-
schaft betrug 150000 Reichstaler und 
überstieg damit die ursprünglich vor-
gesehene Höhe um das Doppelte. 
Als Rechtsform wurde die Komman-
ditgesellschaft auf Aktien gewählt. 
Im Februar 1873 begann die Produk-
tion in Dahlhausen. Jedoch war der 
Aufbau des jungen Unternehmens 
von den Auswirkungen der Gründer-
jahre mit ihren erheblichen Preis-
steigerungen nicht unberührt geblie-
ben. Das Kapital der Gesellschaft 
wurde aus diesem Grunde und im 
Hinblick auf weitere Ausbauten auf 
250000 Taler erhöht. Neue Gesell-
schafter wurden zusätzlich aufge-
nommen. 
Im Mai 1873 ging das Werk Dahl-
hausen in volle Produktion. Am Ende 
des Jahres konnte ein Nettogewinn 
ausgewiesen werden von 15049 Ta-
lern, 15 Gr. 7 Pf. Dieser Gewinn 
wurde nicht als Dividende verteilt, 

sondern einem Garantiefonds zuge-
wiesen. 
Die sich anschließende Wirtschafts-
krise nach den Gründerjahren mit 
erheblicher Verminderung der Roh-
eisenerzeugung berührte auch den 
Absatz der feuerfesten Produkte des 
neuen Werkes. Mit viel Geschick und 
emsiger Tätigkeit zur Erweiterung 
des Kundenkreises überwand das 
junge Unternehmen diese Schwierig-
keiten. 
In den folgenden Jahren wurde das 
Arbeitsgebiet erweitert und erfolg-
reich der Bau von Kokereien und die 
Errichtung von Anlagen zur Gewin-
nung von Nebenprodukten — an-
fänglich überwiegend in Verbindung 
mit Nutzungsverträgen — aufge-
nommen. Die Umsätze erhöhten sich 
und die wirtschaftliche Rendite 
konnte sich sehen lassen. 
Im Jahre 1897 wurde das Unterneh-
men in eine Gesellschaft mit be-
schränkter Haftung umgewandelt mit 
einem Kapital von RM 3000000,—. 
Am 3. April 1872, also bereits vor 
der formellen Gründung, wurde der 
Buchhalter Franz Schulte aus Steele 
verpflichtet, am 1. Juni 1872 seinen 
Dienst anzutreten. Sein Gehalt be-
lief sich auf 50 Taler monatlich. 
Es ist bedauerlich, daß über Einzel-
heiten der wirtschaftlichen Entwick-
lung in den Jahren bis zu Beginn des 
2. Weltkrieges nicht mehr berichtet 
werden kann, da alle Dokumente 
über Bilanzen und Buchführung im 
zweiten Weltkrieg durch Bomben 
und Feuer zerstört wurden. 
Beeindruckend waren die gewalti-
gen Folianten, in denen Buchhaltung 
und Bilanz niedergelegt wurden. Es 
war eine ganze Manneskraft erfor-
derlich, um eines dieser Bücher an-
zuheben und zu bewegen. Die Vor-
derseite trug in Gold auf roter Unter-
lage die Worte: Mit Gott. Es mag 
mancher Mensch der heutigen Zeit 
über diese seit Jahrhunderten be-
standene Sitte lachen, mancher auch 
denken, die Vergangenheit habe 

den lieben Gott als Teilhaber be-
schworen, um den Profit mit seiner 
Hilfe zu steigern. Man kommt jedoch 
zu einem anderen Schluß, wenn man 
gesehen hat, mit welcher Sorgfalt 
diese Bücher geführt wurden: Die 
Köpfe eines jeden Bogens beschrif-
tete der Prokurist eigenhändig in 
einer Form, die von einem Steindruck 
nicht zu unterscheiden war. Die Buch-
halter eiferten ihrem Vorgesetzten 
nach, so daß bereits von der Optik 
das Durchblättern der Bücher mit der 
Darstellung der Geschäftsvorfälle 
ein Genuß war. Aber hinter dieser 
Sorgfalt der Form verbarg sich die 
ganze Verantwortung für die Rich-
tigkeit und Wahrheitstreue der Nie-
derschrift. Bei der Gläubigkeit der 
damaligen Zeit wollte man Gottes 
Hilfe bei dieser Arbeit nicht missen. 
Das Verhältnis zum Geld demon-
striert ein Vorfall aus der Inflations-
zeit der Jahre nach dem ersten Welt-
krieg: Die Gehälter und Löhne wur-
den auf Grund des täglich eintreten-
den rapiden Kursverfalls täglich be-
zahlt. Als der Leiter der Gehalts-
abrechnung einmal den Termin der 
Auszahlung durch eine fehlende 
Abstimmung überschritten hatte, war 
das Papiergeld fast gänzlich wertlos 
geworden. Die Angestellten ließen 
die Scheine im Winde flattern, so 
daß die Umgebung des Bürohauses 
in Dahlhausen geldgespickt war. 
Das Entsetzen des Gehaltsbüroleiters 
war grenzenlos. Seine jahrzehnte-
lange Achtung vor dem Geld war so 
groß, daß er diesen Zwischenfall 
nicht verstehen konnte, obwohl das 
Zeitgeschehen alle Begriffe auf den 
Kopf gestellt hatte. 
Die nach dem 1. Weltkrieg folgen-
den Jahre waren voller wirtschaft-
licher Schwierigkeiten. Die Geldent-
wertung und die Weltwirtschafts-
krise, die unserem Volke ein Mil-
lionenheer von Arbeitslosen be-
scherte, brachten auch die Gesell-
schaft bis an die Grenze ihrer Exi-
stenzmöglichkeit. Esistanerkennens-
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wert, daß es dem seinerzeitigen 
Finanzausschuß gelungen ist, die 
schwere Krise zu bewältigen. 
Nachdem wir nach dem 1. Weltkrieg 
bereits einmal alle Auslandsstütz-
punkte verloren und im Bewußtsein 
ihrer Wichtigkeit wieder aufgebaut 
und ausgedehnt hatten, zerbrach 
diese gesamte Auslandsorganisation 
nach dem 2. Weltkrieg erneut. 
Gleichzeitig verloren wir sämtliche 
Forderungen und Vermögenswerte 
im Auslande und in den ehemaligen 
Gebieten des Deutschen Reiches im 
Osten. Diese Verluste überstiegen 
den Betrag von RM 20 Millionen. 
In den folgenden Jahren war das 
Hauptziel der kaufmännischen Lei-
tung, die Gehälter und Unkosten der 
verbliebenen Rumpfbelegschaft auf-
zubringen. Noch in den ersten Jah-
ren nach der Geldstabilisierung am 
21. 6.1948 wurden Bevollmächtigte 
eingesetzt, die sich täglich in persön-
lichem Einsatz um die Hereinholung 
von Barbeträgen bei unseren Kun-
den kümmern mußten, damit an 
Zahltagen die Gelder verfügbar 
waren. Dieser Zustand besserte sich 
allmählich mit der zunehmenden 
Investitionstätigkeit auf unseren 
Arbeitsgebieten. 
Im Rechnungswesen war bereits Ende 
der 20er Jahre eine grundlegende 
Änderung vorgenommen worden: 
Eine Maschinen- Buchhaltung löste 
das manuelle System ab. Als Form 
wurde das auf dem Markt vorhan-
dene System von ORMIG-Umdruck-
maschinen verwandt und so organi-
siert, daß es den Anforderungen 
einer modernen Buchhaltung gerecht 
wurde. Durch die Verbuchung im 
Wege des Vervielfältigungsverfah-
rens auf verschiedenste Kosten-
arten, Kostenstellen und Kostenträ-
ger konnten die anfallenden Kosten 
und Erträge nach einem neu organi-
sierten Kontenplan erfaßt und jeder-
zeit aussagefähig aufbereitet wer-
den. Es blieb trotzdem noch eine 
Menge manueller Arbeiten, die in 

der Addition der Konten und im Ab-
stimmungskreis der Buchhaltung auf-
traten. Der berühmte Pfennig, der 
als Differenz zwischen Soll und Ha-
ben auftrat, verursachte von Monat 
zu Monat oft ein emsiges Suchen 
nach der Fehlerquelle. Im Jahre 1958 
begannen die ersten Arbeiten zur 
Einführung einer elektronischen 
Datenverarbeitung. Das Rechnungs-
wesen wurde Zug um Zug auf dieses 
neue System umgestellt mit dem Er-
folg, daß sich heute der Buchhalter 
keine Sekunde mehr um die früher 
so langwierigen Abstimmungsarbei-
ten zu kümmern braucht. Der bereits 
zitierte „ Pfennig" verlor in den Kon-
trollsystemen der elektronischen Ma-
schinen sein Leben. 
Der Kern der finanziellen Aufgaben-
stellung ist seit den Tagen der Grün-
dung bis heute der gleiche geblie-
ben. Die Dimensionen sind zwar 
größer, in Relation zu den zeitbe-
dingten Problemen der Vergangen-
heit jedoch unverändert. 

Personal- und Sozialwesen 

Wenn aus festlichem Anlaß in die-
sem Heft vielfältige Betrachtungen 
angestellt werden über das Woher 
und Wohin, über Vergangenheit und 
Zukunft unserer Firma, so drängt 
sich auch die Frage auf nach dem, 
was diese unsere Betriebswelt „im 
Innersten zusammenhält". Die heute 
so zahlreich verbreiteten Ideologien 
würden mancherlei Aussagen zu 
einer derartigen Frage ermöglichen. 
Treffen diese aber die hinter den 
Realitäten stehende Wirklichkeit? 
Was in unseren Konstruktionsabtei-
lungen, Werkshallen, kaufmänni-
schen Büros und draußen auf den 
Baustellen geschieht, ist nur dadurch 
möglich, daß sich Menschen zusam-
mengefunden haben, die bei aller 
individuellen Verschiedenartigkeit 
doch eine gemeinsame Absicht ha-
ben: beizutragen zu den Leistungen, 
mit denen unser Unternehmen sich in 

Fleißige Frauen in der Nahstube 
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den Dienst der Weltwirtschaft ge-
stellt hat. Alle diese Menschen neh-
men auf dreierlei Weise am betrieb-
lichen Geschehen teil. In Freiheit 
werden Ideen erfaßt, ganz neue Pla-
nungen „komponiert" und ins Ge-
spräch gebracht. Für die Regeln, 
nach denen sich die Beziehungen 
der Menschen untereinander ab-

Buchausleihe 

spielen, wird ein gleichheitliches 
Bewußtsein immer deutlicher ent-
wickelt, während für die ökonomisch 
erfaßbaren Tätigkeiten das Entschei-
dungsrecht sich nur aus dem Umfang 
von Sachverstand und Erfahrung 
der Menschen ergibt, die jeweils 
bestimmte Verantwortungsbereiche 
übernommen haben. In dertäglichen 

Arbeit, in der alles eng miteinander 
verwoben ist, wird vielfältig erlebt, 
wie schwierig es ist, sich klar zu ma-
chen, welchem dieser drei Prinzipien 
im konkreten Einzelfall das größte 
Gewicht zukommt. Je besser es ge-
lingt, diese Zusammenhänge immer 
von neuem zu erkennen und zu be-
urteilen, um so wirkungsvoller ist 
eine Alternative gebildet gegenüber 
den verschiedensten „ ldeologis-
men", die immer von neuem den 
„innersten Zusammenhalt" gefähr-
den. 
Wie sieht vor dem Hintergrund sol-
cher Gegebenheiten das Personal-
wesen aus? Träger der Strukturen 
und Lenker aller Prozesse im betrieb-
lichen Organismus sind die partner-
schaftlich miteinander verbundenen 
Menschen. Wirbetrachten esalseine 
der zentralen unternehmerischen 
Aufgaben, gestaltend darauf einzu-
wirken, daß der einzelne sich mög-
lichst frei entfalten kann, daß die 
rechtlichen wiedie organisatorischen 
Verhältnisse unbeeinflußt von Ge-
fühlen der Sympathie oder Anti-
pathie geregelt werden und daß der 
Verantwortungsbereich eines jeden 
Mitarbeiters optimal auf sein Kön-
nen abgestimmt wird. Wer sich die-
ser dreifachen Aufgabe widmet, 
kommt nicht umhin, immer wieder 
nach des Menschen Wesen zu fra-
gen, nach seinem unsichtbaren Bild. 
Hält man sich dabei frei von ideo-
logischen Vorurteilen, wird deutlich 
erkennbar, daß jede auch noch so 
geringfügige Gleichsetzung mensch-
licher Arbeit mit dem Begriff einer 
Ware nicht der Wirklichkeit ent-
spricht. 
Mit zunehmendem Wachstum eines 
Unternehmens vollzieht sich immer 
vielseitiger eine funktionale und 
sachlicheTeilung derArbeitsabläufe. 
Für unsere Firma ergab sich vor fast 
zwanzig Jahren die Notwendigkeit, 
alle personellen Aufgaben in einem 
gesonderten Bereich zusammenzu-
fassen. Während die verwaltende 
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Betreuung von weit über tausend 
Angestellten durch das Personalbüro 
erfolgt, befinden sich die gewerb-
lichen Mitarbeiter in der Obhut un-
serer Lohnbüros. — In mehr als drei 
Jahrzehnten wurde ein Ausbildungs-
wesen aufgebaut, welches weit über 
unsere Firma und die Stadt Bochum 
hinaus einen vorbildlichen Ruf hat. 
Weit mehr als ein Drittel der ausge-
bildeten Lehrlinge ist auch zehn 
Jahre nach dem Lehrabschluß noch 
bei uns tätig. In Zukunft werden wir 
uns in verstärktem Umfange auch 
der beruflichen Weiterbildung wid-
men. — Die soziale Betreuung von 
tätigen und im Ruhestand befind-
lichen Mitarbeitern erfolgt durch 
unsere Werksfürsorge. Hier ist das 
menschliche Engagement oft noch 
wichtiger als eine materielle Hilfe in 
Notlagen. 
Es wird heute viel von Betriebsklima 
gesprochen. Das ideale Betriebs-
klima kann es unter Menschen, die 
alle ihre Licht- und Schattenseiten 
haben, nicht geben. Da uns jedoch 
nur selten Mitarbeiter aus Unzu-
friedenheit oder ähnlichen Gründen 
verlassen (diese Aussage gilt nicht 
ohne Einschränkung für die Werks-
bereiche, in denen viele auslän-
dische Gastarbeiter tätig sind), sehen 
wir in dieser Tatsache eine Bestäti-
gung dafür, daß es auch im moder-
nen Arbeitsleben nicht nur auf die 
finanziellen Ergebnisse ankommt. 
Grundlage für unsere Personalpoli-
tik ist die ständig erneut vollzogene 
Wahrnehmung der Menschen einer-
seits und die sich daraus ergebende 
Beurteilung der jeweiligen Gegeben-
heiten andererseits. Wenn die ak-
tuellen Maßnahmen und alle Pla-
nungen beeinflußt sind von dem 
Wissen um die wirksamen Impulse, 
dann sind wir in der Lage, die Zu-
kunft des Unternehmens personell 
und organisatorisch so zu gestalten, 
daß auch im schnellen Wandel der 
sozialen Strukturen der gemeinsame 
Zweck qualitativ und ökonomisch 
immer besser erreicht werden kann. 

Bastelkreis 

Alte Schlosser- Lehrwerkstatt 
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Neue Lehrwerkstatt, Maschinenraum 

Neue Lehrwerkstatt, Unterrichtsraum 
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Neue Lehrwerkstatt 

Waschraum für Jungen 
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Die Belegschaftsvertretung 
berichtet: 
Was war vor 100 Jahren?— 
Was ist heute? 

Wenn in einer Festschrift über das 
Entstehen und Wachsen einer Firma 
berichtet wird, über die Erfolge, die 
diese Firma in ihrer 100jährigen Ge-
schichte zu verzeichnen hat, so ist 
dies aber auch ein Grund dafür, über 
die arbeitenden Menschen in diesem 
Unternehmen und über ihre Pro-
bleme innerhalb dieses Zeitab-
schnitts zu schreiben. Denn gerade 
sie haben einen sehr wesentlichen 
Anteil an dem weltweit sichtbaren 
Aufschwung von einer kleinen Stein-
fabrik zu einer Firma von Weltruf. 
Nichtzuletzt ihrer Mitarbeitverdankt 
das Unternehmen seinen Erfolg; kein 
Unternehmen könnte existieren und 
wachsen ohne die Tatkraft seiner 
Arbeitnehmer! 
Wenn man einmal die Fotos aus der 
sogenannten „guten alten Zeit" Re-
vue passieren läßt, Fotos, auf denen 
die Menschen und ihre Arbeitsplätze 
von damals zu sehen sind, dann erst 
kann man ermessen, unter welchen 
Bedingungen diese Menschen in 
technischer, gesundheitlicher und 
arbeitsmäßiger Hinsicht im wahrsten 
Sinne des Wortes ihr Brot verdienen 
mußten. Damals wurde noch von 
6.00-18.00 Uhr gearbeitet, Ober-
stunden mußten ohne Entgelt ge-
leistet werden. Kranke Arbeitnehmer 
erhielten kein Krankengeld, keinen 
Lohn; Urlaub gab es nur in dringen-
den Fällen, jedoch auch ohne Be-
zahlung. War das die gute alte Zeit? 
Nein, das war sie sicher nicht! 
Zur damaligen Zeit gab es auch 
schon in unserer Firma führende 
Leute, die erkannten, daß diese Zu-
stände auf die Dauer nicht haltbar 
waren und deshalb versuchten, 

Belegschaft 1890 

Angestellte 1895 
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durch firmeneigene Einrichtungen, 
wie z. B. Betriebskrankenkassen, 
Werksrenten, preisgünstige Werks-
wohnungen usw. das Los ihrer Beleg-
schaftsmitglieder zu erleichtern. Da-
durch schufen diese Männer eine 
Stammbelegschaft, was sich letztlich 
sicherlich nicht ungünstig auf die Ent-
wicklung der Firma auswirkte. 
Es gibt Mitarbeiter, die schon in der 
vierten und fünften Generation in 
unserem Unternehmen tätig sind. Die 
aus dieser Stammbelegschaft ent-
standenen Betriebsräte haben dann 
auch in den besonders schweren 
Zeiten nach den verlorenen beiden 
Weltkriegen gemeinsam mit den 
leitenden Männern unserer Firma — 
unter Ausschaltung der politischen 
Gegensätze — zum Wohle der Fir-
ma und der Belegschaft am Neu-
beginn mitgewirkt. 
Bei einem Sprung in die heutige Zeit 
im Vergleich zu den eben erwähnten 
damaligen Verhältnissen drängt sich 
uns ganz unweigerlich die Frage auf: 
Hat sich das, was damals war und 
heute ist von selbst ergeben oder 
haben daran Menschen unter per-
sönlichen Opfern mitgewirkt? Wir 
— die heutigen Betriebsräte — ge-
denken mit besonderer Hochachtung 
unserer Väter, Großväter und Ur-
großväter, die sich unter großen per-
sönlichen Opfern und ohne jeglichen 
gesetzlichen Schutz furchtlos am 
Arbeitsplatz für ihre Kollegen und 
für die Verbesserung der damals be-
stehenden Verhältnisse einsetzten. 
War es damals den sogenannten 
Arbeiterausschüssen vorbehalten, 
aus dem Nichts heraus etwas aufzu-
bauen, so ist es heute Aufgabe der 

Zeichensaal 

Betriebsräte, überdieses untersovie-
len Opfern Geschaffene zu wachen, 
damit die zugunsten der Arbeitneh-
mer geltenden Gesetze, Verordnun-
gen, Unfallverhütungsvorschriften, 
Tarifverträge und Betriebsverein-
barungen eingehalten sowie verbes-
sert und ausgebaut werden. Denn, 
so wie der Gewinn des Arbeitgebers 
nicht etwas Unmoralisches ist, so hat 
auch der Arbeitnehmer einen An-
spruch auf eine stetige soziale Fort-
entwicklung. 
Die Aufgaben sind auch heutewahr-
lich nicht einfach, und die Erfolge fal-
len den heutigen Betriebsräten nicht 
in den Schoß. Eine wesentliche Hilfe 
für unsere tägliche Arbeit ist hierbei 
sicherlich das im Januar 1972 ver-

abschiedete Betriebsverfassungsge-
setz. Besonders am Herzen liegt den 
Betriebsräten die Schaffung von zeit-
gemäßen gesunden Arbeitsplätzen, 
weitere Verbesserungen der betrieb-
lichen Sozialleistungen sowie die Er-
richtung moderner und trotzdem 
finanziell tragbarer Werkswohnun-
gen. 
Abschließend wünschen alle Be-
triebsräte des Otto-Unternehmens 
„unserer" Firma Dr. C. Otto & Camp. 
GmbH für die Zukunft alles Gute und 
viel Erfolg. 
Unser Wunsch ist aber auch, daß das 
Wort von der sozialen Partnerschaft 
nicht nur ein Wort bleibt, sondern in 
allen Belangen auch echt praktiziert 
wird. Die Betriebsrate 
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Die weltweite 
OTTO- Organisation 

Als Dr. Carlos Otto im Jahre 1872 
die Firma Dr. C. Otto & Camp. mit 
seinen Freunden in Dahlhausen an 
der Ruhr gründete, hatte er es sich 
von vornherein vorgenommen, ne-
ben der „fabrikmäßigen Herstellung 
und Verwerthung von feuerfesten 
Producten aller Art, die Fabrikation 
und Verwerthung von Coacs (Koks) 
sowie die Gewinnung und Verwer-
thung sämtlicher Rohmaterialien und 
Zwischenproducte dieser Fabrika-
tionen" zu betreiben, wie es in der 
Gründungsurkunde heißt. Damitwar 
der Rahmen für ein Arbeitsgebiet 
gesteckt, das auch heute noch die 
Grundlage unserer Geschäftstätig-
keit bildet. 
Fast ein Jahr, nachdem der Bau der 
Fabrik für feuerfeste Steine begon-
nen wurde, konnten am 1. Mai 1873 
die ersten Erzeugnisse abgeliefert 
werden. Der Plan, in Dahlhausen 

eine eigene Kokerei zu errichten und 
zu betreiben, wurde bald fallenge-
lassen. Statt dessen begann Dr. C. 
Otto damit, als Unternehmer voll-
ständige Kokereianlagen für andere 
zu errichten. Bis zu jener Zeit pfleg-
ten die Kokereibesitzer ihre Ofen in 
der Weise zu bauen, daß sie Zeich-
nungen von Fachleuten erwarben 
oder auch mehr schlecht als recht 
selbst entwarfen, irgendwo feuer-
feste Steine kauften und die Batte-
rien dann durch betriebseigene Mau-
rer oder durch Firmen des Bauhand-
werks aufmauern ließen. Natürlich 
hafteten diesen Ofen allerlei Män-
gel an. 
Die Firma Dr. C. Otto & Camp. er-
baute von 1876 an als Generalunter-
nehmer ihre ersten vollständigen 
Kokereianlagen nach eigenen Plä-
nen, aus eigenen feuerfesten Steinen 
und unter eigener Bauaufsicht. Die 
Anlagen auf den Zechen Helene-
Amalie in Altenessen und Dannen-
baum in Altenbochum waren die 
ersten deutschen Kokereien, die 
schlüsselfertig oder — wie man da-
mals sagte — in „entreprise" errich-
tet wurden. Als wagemutiger Unter-
nehmer baute Dr. C. Otto den Ko-
kereibesitzern Nebengewinnungs-
Kokereien auf eigene Rechnung ge-

gen Uberlassung der Kohlenwert-
stoffe auf eine Reihe von Jahren. 
Damit ist unser Unternehmen heute 
nicht nur die älteste deutsche Koke-
reibau-, sondern wahrscheinlich auch 
die älteste Chemiebau- Firma über-
haupt. 

F. Schniewind 

Die Erfolge im Inland machten die 
Firma Dr. C. Otto & Comp. schon 
bald über die Grenzen Deutschlands 

Anlage in Everatt 1898 
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hinaus bekannt. Schon 1894 gibt es 
unter Dr. F. Schniewind eine ameri-
kanische Otto-Gesellschaft, die bis 

Dr. Gustav Hilgenstock 

zum Jahre 1910 die bedeutendste 
Kokereibau-Firma auf dem nord-
amerikanischen Kontinent ist. In Eng-
land entsteht unter Initiative des da-

maligen Firmenchefs, Dr. Gustav Hil-
genstock, eine Otto-Hilgenstock-Ge-
sellschaft, die Anlagen zur Kohlen-
wertstoffnutzung baut; dort betätigt 
sich auch Dr. Walther Hiby, ein Sohn 
und Enkel von Mitgründern der Fir-
ma. Auch in Frankreich kommt die 
Firma zu großen Erfolgen, so daß in 
Douai ein Büro eingerichtet werden 
muß, in dem Dr. Fritz Otto, der 
älteste Sohn des Gründers und der 
spätere Direktor Hermann Kleinholz, 
Sohn des ersten Betriebsführers der 
Steinfabrik, mitarbeiten. 
Die Erfolge werden durch den ersten 
Weltkrieg jäh zunichte gemacht. In 
der Nachkriegszeit gelingt es nur 
langsam und in zäher Arbeit, der 
Firma in der Welt wieder Geltung im 
Kokereibau zu verschaffen. 
Dr. Carl Otto, der jüngere Sohn des 
Gründers, baut in Dahlhausen auf 
dem Versuchsgelände eine Batterie 
mit fünf Zwillingszugöfen, deren 
Kammern mit 4,2 m Höhe im Jahre 
1925 die höchsten Ofen der Welt 
sind. Sie werden richtungweisend 

Otto-Belegschaft in Douai 

für eine neue Generation von Otto-
Koksöfen, die die Vorläufer der mo-
dernen Otto-Hochleistungsöfen sind. 
Tausende von Otto-Koksöfen wer-
den in der Folgezeit in Deutschland, 
Belgien, Holland, Italien, Spanien, 
der Schweiz, Osterreich, der Tsche-
choslowakei, Schweden, der UdSSR, 
Polen, der Türkei und in Japan ge-
baut. In Großbritannien übernimmt 
die Firma Simon-Carves Ltd. die 
Otto-Ofenbauweise, um, wie sie in 
einer Veröffentlichung schreibt, „das 
System zu verwenden, von dem wir 
meinen, daß es das beste sei". Ne-
ben Dr. Carl Otto und Dr. Walther 
Hiby haben sich besonders Direktor 
Hermann Kleinholz für Spanien und 
Italien, der Oberingenieur Gustav 
Vogelsang für Rußland und der 
Oberingenieur Nikolaus Philipsen 
für den Fernen Osten im Auslands-
geschäft der Firma verdient gemacht. 
Nach seiner Emigration gründet Dr. 
Carl Otto 1938 in New York die Otto 
Construction Corporation. 
Der zweite Weltkrieg machte wie-
derum alle Aufbauarbeit zunichte. 
Nach dem Zusammenbruch 1945 sah 
die Lage zunächst hoffnungslos aus. 
Die Schäden an den Steinfabriken 
konnten behoben werden. Die In-
standsetzungsarbeiten der Industrie 
ergaben eine Nachfrage nach feuer-
festen Steinen. Im Baugeschäft fehl-
ten anfangs die Aufträge auf grö-
ßere Neubauten. Alle Kräfte mußten 
jedoch eingesetzt werden, um die 
umfangreichen Bombenschäden auf 
den Kokereien zu beseitigen. Nach 
der Währungsumstellung 1948 trat 
eine Wende zum Besseren ein und 
führte zu einer überraschenden Ent-
wicklung, die im Ausland das „deut-
sche Wirtschaftswunder" genannt 
wurde. Es zeigte sich schnell, daß uns 
die meisten Kunden treugeblieben 
waren. Neue Batterien in Spanien 
und Italien bildeten die Grundlage 
für unser heute so bedeutendes Aus-
landsgeschäft. In rascher Folge wur-
den weitere europäische Aufträge 
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für Kunden in der Schweiz, Belgien 
und Finnland abgewickelt. 
Der erste größere Auftrag im außer-
europäischen Ausland konnte 1952 
bei der Kawasaki Seitetsu K. K. in 
Japan hereingenommen werden und 
bildete den Auftakt für eine Serie 
von Batteriebauten, die heute noch 
nicht abgeschlossen ist. Die Entwick-
lung zum modernen, großvolumigen 
Otto-Hochleistungsofen ist eng mit 
dem Aufbau unseres Fernost-Ge-
schäftes verbunden. Unsere Tochter-
firma in Tokio, die Nihon Otto K. K., 
besteht seit 1952. Unter ihrem Präsi-
denten Takemitsu Imai (bis 1969), 
und dem geschäftsführenden Di-

Kokerei Rourkela 

rektor Herbert Doberer, wurde die 
Arbeit von Nikolaus Philipsen fort-
gesetzt. Heute sind neben Herrn 
Doberer die Herren K. Shimura als 
neuer Präsident und M. Koike in 
der Geschäftsleitung tätig. Es sollte 
noch erwähnt werden, daß die Ni-
hon Otto neben den vielen Batterien 
in Japan auch die einzige Kokerei 
Taiwans (Formosa) gebaut hat. Zur 
Zeitwerden Aufträge für Nakayama 
Seitetsu K. K., Tokyo Gas K. K. und 
Pohang Iran & Steel Co. Ltd., der 
einzigen Kokerei in Südkorea, ab-
gewickelt. 

Anlage in San Nicolas 
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Ebenfalls 1952 erhielt die Firma Otto 
einen Großauftrag der Sociedad 
Mixta Siderurgia Argentina in San 
Nicolas, Argentinien. Die Anlage 
wird im Augenblick um 80 Otto-
Hochleistungsöfen einschließlich 
Nebengewinnung erweitert. Für un-
sere Tochtergesellschaft in Buenos 
Aires, die Otto Argentina S. A., -ist 
seit vielen Jahren Peter Motter als 
Präsident tätig. 
Einen enormen Aufschwung konnte 
unser Baugeschäft 1956 durch die 
Hereinnahme des bis dahin größten 
Kokereiauftrages auf 210 Otto-Ofen 
für die Hindustan Steel Private Ltd., 
Rourkela, im indischen Staat Orissa, 
verzeichnen. In Kalkutta entstand 
unter Friedrich Middelmann ein 
neues Otto-Unternehmen, die heuti-
ge Otto India Private Ltd., die zur 
Zeit von Dipl.-Ing. Wilhelm Diehr 
geführt wird. Die Otto India, größte 
Otto-Niederlassung im Ausland, ist 
heute in der Lage, Kokereiaufträge 
einschließlich eines Großteils des 
Engineerings im Lande mit indischem 
Personal selbst durchzuführen. Ka-
men 1956 noch fast alle Materialien 
für den Bau der Kokerei aus dem 
Ausland nach Indien, so sind es 
heute nur noch wenige Prozent. Da-
mit hat die Firma Dr. C. Otto durch 
gezielt angewandte technische Un-
terstützung in einem wirtschaftlich 
unterentwickelten Land ein Beispiel 
für sinnvolle Entwicklungshilfe ge-
geben. 
Ein Erweiterungsauftrag in Rourkela, 
Batterien für die Hindustan Steel in 
Durgapur und für die Tata Iran & 
Steel Co. Ltd. in Jamshedpur haben 
für eine gute Geschäftsentwicklung 
der Otto India gesorgt. Neben den 
reinen Batterie-Aufträgen konnten 
aber auch andere schöne geschäft-
liche Erfolge gebucht werden. So 
wurden zum Beispiel in Rourkela 
Bandbeizanlagen, Galvanisierungs-
linien, eine Kohlen- und Koksbe-
handlungsanlage und eine Synthese-

Otto India Pvt. Ltd. Calcutta 

Büro Otto India Pvt. Ltd. Calcutta 

Bau einer Koksofenanlage in Indien 
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Werkshallen Kalunga/Orissa 

gas-Spaltanlage gebaut. Bei der 
Orissa Cement ist mit Hilfe der Firma 
Otto eine komplette Fabrik zur Er-
zeugung von feuerfesten Steinen ein-

Yw•. •.i  .•. It.. , 

Reforming-Anlage Hindustan Steel 

gerichtet worden. Außerdem vertritt 
die Otto India eine Reihe von aus-
ländischen Firmen, für die sie bei 
erteilten Aufträgen die Abwicklung 

Sprühsättiger im Bau 

des indischen Lieferungs- und Lei-
stungsanteils übernommen hat. 
Die seit 1938 im Eigentum von Dr. 
Carl Otto bestehende Otto Con-
struction Corporation in New York 
wurde 1965 vom Bochumer Stamm-
haus übernommen. Sie hatte sich be-
reits seit Jahren einen Ruf auf dem 
Gebiet der Kohlenwertstoffanlagen 
erworben. Erwähnenswert ist hier 
besonders die Entwicklung des Am-
moniak-Sprühsättigers durch Dr. 
Carl Otto. 

1957 wurde für die United States 
Steel Corporation in Birmingham, 
Alabama, die erste Otto-Koksofen-
batterie in den USA seit dem 
1. Weltkrieg gebaut. 1968 konnte 
eine Otto-Hochleistungsbatterie von 
85 Ofen mit einer Kammerhöhe von 
6 m für die Great Lakes Steel Divi-
sion der National Steel Corporation 
in Detroit, Michigan, in Auftrag ge-
nommen werden. 

Um das USA-Geschäft auf eine brei-
tere Basis zu stellen, wurde 1971 ein 
Abkommen zwischen den Firmen Dr. 
C. Otto & Comp. und Arthur G. Mc-
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Otto-Anlage Hamilton/Ontario (Kanada) 
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Kee,Cleveland,Ohio,einer im Hoch-
ofen- und Stahlwerksbau auf der 
ganzen Welt erfahrenen Baufirma, 
getroffen. Demnach werden zukünf-
tige Großaufträge in den USA ge-
meinschaftlich abgewickelt. 
Unabhängig von der Bindung zwi-
schen Dr. C. Otto und der Firma Mc-
Kee wird die Otto Construction Cor-
poration unter ihrem jetzigen Präsi-
denten Hans Otto, einem Enkel 
des Gründers unserer Firma, weiter-
bestehen. Ihre Aufgabe wird es sein, 
kleinere Anlagen, besonders im 
Kohlenwertstoff- Bereich, zu bauen. 
Erwähnenswert sind im Nordameri-
ka-Geschäft noch die beiden Erfolge, 
die wir bei der Steel Company of 
Canada Ltd. für die Anlage Hamil-
ton/Ontario 1966 und 1970 buchen 
konnten. Diese Koksofen-Aufträge 
wurden mit Hilfe der Firma Simon-
Carves of Canada Ltd. im ersten Fall, 
und direkt vom Stammhaus Bochum 
und der OCC im zweiten Fall be-
arbeitet. 
Die jüngste, jedoch sicherlich nicht 
die letzte Gründung einer übersee-
ischen Otto-Gesellschaft ist die Dr. 
C. Otto South Africa (Pty) Ltd. in Jo-
hannesburg, die im Zusammenhang 
mit dem kürzlich erteilten Auftrag 
der South African Iron & Steel Ind. 
Corp. Ltd. erfolgt ist. Es handelt sich 
dabei um den größten Kokereiauf-
trag während des Bestehens unserer 
Firma und der Kokereigeschichte 
überhaupt mit 200 Hochleistungs-

öfen von 6 m Kammerhöhe ein-
schließlich kompletter Kohlenwert-
stoffanlage und Kohlen- und Koks-
behandlung. 
Neben der oben beschriebenen er-
folgreichen Tätigkeit in den außer-
europäischen Ländern darf jedoch 
unser Europa-Geschäft nicht verges-
sen werden. 
Im Jahre 1950 erfolgte die Neugrün-
dung einer Otto-Gesellschaft in Ita-
lien, der Carbotecnica Soc. p. Azioni 
in Genua, unter der Leitung der 
Herren F. E. Scerni, Direktor Walter 
Grumm und F. Paolillo. 
Zu den Kunden der Carbotecnica 
zählen heute fast alle Kokereien be-
treibende italienische Firmen, wie 
Italsider, Fornicoke oder Vetrocoke. 
In Frankreich wurde Anfang desJah-
res 1971 ein Zusammenarbeitsver-
trag mit der Firma Delattre-Levivier 
abgeschlossen, der bereits erste 
Früchte getragen hat. 
Dr. C.Otto baut mit Delattre-Levivier 
zusammen auf der Anlage Marcoke 
Fos-sur-Mer in Frankreich die ersten 
7,5 m Otto-Öfen, die zur Zeit höch-
sten Ofen der Welt. 
Zu nennen wäre noch Spanien, wo 
die Firma Dr. C. Otto durch die So-
ciedad Anonima Otto in Madrid ver-
treten ist und viele Koksofenbatte-
rien gebaut hat. 
Die Geschäfte mit Kunden in ande-
ren europäischen Ländern, wie Hol-
land, Belgien und Norwegen, wer-
den von Bochum aus geführt. 

Als internationales Ingenieurbau-
Unternehmen hat die Firma Dr. C. 
Otto & Camp. heute Referenz-An-
lagen in praktisch jedem Land der 
Erde. Neben dem schon erwähnten 
weltweiten Netz von Tochterfirmen 
ermöglichen Vertretungen und Ab-
kommen mit Lizenznehmern die Ab-
wicklung von Aufträgen jeglicher 
Größenordnung in allen Teilen der 
Welt. 
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Zu den vielfältigen Aufgaben einer 
Otto-Auslandsfirma gehören u. a. 
die genaue Marktbeobachtung so-
wie eine gezielte Werbung. 

Messestand Leipzig 

Bevor ein Kunde über Neubau oder 
überdieErweiterung einerbestehen-
den Anlage entscheidet, wird er im-
mer eine ausführliche Beratung oder 

die Erstellung von Wirtschaftlich-
keitsstudien von uns verlangen. 
Die Angebotserstellung, eine der 
wichtigsten Aufgaben der Verkaufs-
organisation, verlangt gute Kennt-
nisse der örtlichen Verhältnisse so-
wie der Preis- und Lohnsituation in 
dem betreffenden Land. Bei größe-
ren Projekten wird es auf jeden Fall 
zur Entsendung eines Otto- Experten-
Teams aus Bochum kommen. 
Die Auslandsvertretung zeichnet für 
einen wichtigen Teil der Auftrags-
Abwicklung verantwortlich. Auch 
nach Fertigstellung der Anlage muß 
sie mit dem Kunden regelmäßigen 
guten Kontakt halten und für An-
regungen und Vorschläge immer 
aufgeschlossen sein. 
Es gibt im Anlagen-Baugeschäft kein 
starres Schema, nach dem vorgegan-
gen werden könnte. Es liegt in der 
Natur der Sache, daß sich eine An-
lage von der anderen unterscheidet. 
Anpassungsfähigkeitan örtlicheVer-
hältnisse und an die Gegebenheiten 
beim Kunden sind daherdiewichtig-
sten Voraussetzungen fürdie Erfolge 
unserer Mitarbeiter im Ausland. Sie 
müssen aber gute Kenntnisse in der 
Landessprache sowie über eine Viel-
zahl von Fähigkeiten verfügen, die 
sie in die Lage versetzen, allen An-
forderungen gerecht zu werden. 
Die Firma Dr. C. Otto & Camp. hat 
in den 100 Jahren ihres Bestehens 
bewiesen, daß sie den gestellten 
Aufgaben gewachsen war und daß 
das Vertrauen ihrer Kunden gerecht-
fertigt ist. Großen Anteil an diesem 
Erfolg hat zweifellos die Otto-Aus-
lands-Organisation. Viele unserer 
leitenden Mitarbeiter sind durch 
diese Schule der Otto-Auslands-
firmen geformt worden. 
Die Erfolge der letzten Jahre, gerade 
im Ausland, macht die Firma Dr. C. 
Otto & Camp. stolz auf ihre Mit-
arbeiter in aller Welt und läßt sie 
wohl gerüstet und vertrauensvoll in 
die Zukunft blicken. 
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Die deutschen Tochter-
gesellschaften und Gruben-
betriebe 

Die Ausdehnung des Arbeitsgebietes 
unserer Firma und die ständige Stei-
gerung der Produktion in unserer 

Feuerfestfabrik in Dahlhausen ließen 
die Angliederung geeigneter Unter-
nehmungen nützlich erscheinen. 
Ebenso erwies sich die Beschaffung 
einer ausreichenden Rohstoff- Basis 
für die Feuerfest- Produktion als er-
forderlich. 
Die Firma Hubert Schulte, Apparate-
und Rohrleitungsbau GmbH. in Bo-

chum und Bochum-Dahlhausen, ist 
die bedeutendste Tochter unseres 
Unternehmens. Ursprünglich aus 
einem 1874 in Linden begründeten 
Installationsunternehmen hervorge-
gangen, wurde sie 1912 von Hubert 
Schulte zu einer Blechschlosserei, 
Schweißerei und Bleilöterei mit einer 
Montage-Abteilung ausgebaut. 

Werksanlagen der Fa. Hubert Schulte GmbH und des Bauhofs der Fa. Dr. C. Otto 
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Anschluß einer Gichtgosleitung durch Hubert Schulte GmbH. 

• 

Als nach Beendigung des zweiten 
Weltkrieges die zum Wiederaufbau 

und zur Modernisierung des Unter-
nehmens nötigen Finanzmittel fehl-
ten, wurde die Firma 1950 in eine 
Gesellschaft mit beschränkter Haf-
tung eingebracht, deren Anteile die 

Firma Dr. C. Otto & Camp. über-
nahm. Es wurden beträchtliche In-
vestitionen erforderlich. Damit und 
mit einem Stamm guter Facharbeiter 
und Angestellter ist das Unterneh-
men im Laufe der Jahre zu einem 
recht leistungsfähigen und sehr an-
gesehenen Spezialunternehmen ge-
worden. 

Die Werkstattbetriebe in Bochum-
Dahlhausen wurden durch zwei 
große Hallen wesentlich erweitert 
und technisch zeitgemäß ausge-
rüstet. Sie enthalten Anbiege-
und Rundbiegemaschinen, Scheren, 
Schutzgas- Schweißanlagen, Auto-
maten für Innen- und Außenschwei-
ßungen und eine Stahlstrahlanlage. 
So können Behälter und Rohrleitun-
gen aus Kohlenstoff- und hitzebe-
ständigen Sonderstählen, legierten 
Blechen, Aluminium und anderen 
Werkstoffen geliefert werden, die in 
ihrer Qualität den hohen Ansprü-
chen der Wirtschaft, besonders der 
chemischen Industrie entsprechen. 
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Rohrleitungsmontage in der Raffinerie Mannheim 

Die zum Unternehmen gehörende 
Abteilung Rohrleitungsbau verfügt 
heute über einen umfangreichen und 
modernen Maschinen- und Geräte-
park, um vollständige Rohrleitungs-
anlagen für Wasser, Dampf, Luft, ÖI 
und Treibstoffe aller Art zu verlegen 
sowie alle Arten von Behältern, 
Apparaten, Kolonnen usw. zu mon-
tieren. Diese Abteilung war in den 
letzten Jahren mit der Errichtung von 
chemischen Anlagen im In- und Aus-
land vollauf beschäftigt. 
Beim Bau erdverlegter Fernleitungen 
für flüssige und gasförmige Treib-

stoffewerden besonders Großgeräte 
und Spezialeinrichtungen notwen-
dig, weil dabei oftmals beträchtliche 
Geländeschwierigkeiten zu über-
winden sowie Verkehrsstraßen und 
Flußläufe zu kreuzen sind. Alle diese 
Apparaturen stehen dem Unterneh-
men zur Verfügung, so daß selbst 
große Düker durch den Rhein und 
die Isar einwandfrei verlegt werden 
konnten. 
Außerdem bestand noch die Abtei-
lung für Heizungs- und Lüftungsbau, 
sowie Sanitärtechnik, die in wach-
sendem Maße Groß-Zentralheizun-

gen, Warmluftanlagen und Be- und 
Entlüftungsanlagen sowie umfang-
reiche sanitäre Installationen aus-
geführt hat. Aus internen Gründen 
wurde diese Abteilung inzwischen 
der Deutschen Ofenbau-Gesellschaft 
mbH — auch eine unserer Tochter-
gesellschaften — angegliedert, die 
sich besonders mit der Umstellung 
von Kokerei- auf Erdgasversorgung 
befaßt. 
Zur Abrundung ihres Tätigkeitspro-
gramms hat die Firma Hubert Schulte 
im Jahre 1961 die Firma Hermann 
Müller, Bochum, übernommen, die 

31 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



Hermann M011er GmbH., Rohrbiegen 

Werk Arloff um 1900 

1964 in eine Tochter-GmbH. um-
gewandelt wurde. Dieses über 100 
Jahre bestehende Unternehmen 
führt in seinem Lieferprogramm das 
Biegen von Stahlrohren aller Art und 
Abmessungen für alle Druckstufen 
sowie Stahlrohr- Formstücke aller 
Art. Im Schalen-Rohrbogenbau wer-
den gepreßte, in Längsrichtung ge-
schweißte Rohrbogen ausallen preß-
und schweißfähigen metallischen 
Werkstoffen hergestellt. Schließlich 
liefert die Großhandelsabteilung 
Stahlrohre nach in- und auslän-
dischen Normen mit allen Verbin-
dungsarten und für jeden Verwen-
dungszweck. Dazu kommen Flan-
sche, Fittings und Armaturen. 
Die weiteren deutschen Töchter un-
serer Firma sind für den Feuerfest-
bereich tätig und beider Schilderung 
dieses Bereiches an anderer Stelle 
auch kurz erwähnt worden. Sie sind 
an Fundorten der Rohstoffe für die 
keramische Fertigung gelegen, die 
sie zu speziellen Erzeugnissen ver-
arbeiten. 
Im Jahre 1913 übernahm unsere 
Firma die Hälfte des Aktienkapitals 
der damaligen Arloffer Thonwerke 
Aktiengesellschaft; später wurde das 
gesamte Aktienkapital übernommen. 
Die Arloffer Thonwerke, heute als 
Gesellschaft mit beschränkter Haf-
tung geführt, liegen am Rande der 
Eifel nicht weit von dem schönen 
Kurort Münstereifel. Sie waren 1885 
als Arloffer Thonwerke Heinrich 
Roth & Co. gegründet worden. In 
Arloff ging man zur Ergänzung der 
Feuerfestproduktion schon 1933 auf 
die Herstellung von Steinzeugrohren 
und Stall-Artikeln über. 
Im letzten Kriege wurden dieWerks-
anlagen mehrfach schwer beschädigt 
und nach dem Kriegsende völlig aus-
geplündert. Die Wiederaufnahme 
der Tätigkeit des Werkes brachte 
1946 zunächst die Herstellung von 
Dachziegeln und Baumaterial, bald 
aber wieder die der traditionellen 
Feuerfeststeine und des Steinzeuges. 
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Vakuum-Strangpresse in Arloff Biegevorrichtung für Steinzeugrohr in Arloff 

Die Arloffer Thonwerke 
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Mit Sicherheit die höchstgelegene 
unserer deutschen Tochtergesell-
schaften ist die Westerwälder Thon-
industrie GmbH. in Breitscheid im 
schönsten Teil des südlichen Wester-
waldes. Auf einer Bergkuppe ober-
halb des Ortes gelegen, überragt die 
Fabrik mit ihrem hohen Schornstein 
— der einmal einem heißumstritte-
nen Heimatroman seinen Namen 
gab — die Tannen selbst der höhe-
ren Nachbarberge. Gegründet wur-
de die Fabrik 1891 von dem Augen-
arzt Dr. H. Schick aus Wetzlar, der 
mit der Tochter Anna des Gründers 
unserer Firma, Dr. Carlos Otto, ver-
heiratet war. Er wirkte mit beacht-
lichem Temperament für sein Werk 
und dessen Erzeugnisse. Besonders 
ging es ihm um einen Bahnanschluß, 
der in dem steilen Berggelände nicht 
leicht herzustellen war. Deshalbwur-
den die Erzeugnisse des Werkes bis 
1948 mit einer langen Seilbahn Hun-
derte von Metern hinunter bis zur 
Bahnstation transportiert. Der Bahn-
anschluß der Bundesbahn kam zu-
stande, nachdem Dr. Schick längst 
das Zeitliche gesegnet hatte. 

Im Jahre 1941 übernahm unsere Fir-
ma alle Anteile der Gesellschaft 
und ging alsbald an die Erneuerung 
und den Ausbau der Fabrikations-
anlagen. Die benötigten Tone wer-
den im Tagebau gewonnen und 
zu Schamottesteinen besonders als 
Stahlwerksverschleißmaterial für die 
im Dillkreis heimische Herd- und 
Ofenindustrie verarbeitet. Schließ-
lich erzeugt man noch Mahlscha-
motte für die Herstellung von Ofen-
kacheln unter Einsatz einer eigenen 
Schamotte- Brennerei. 

Die Belegschaft setzt sich aus den 
stark landwirtschaftlich orientierten 
Menschen der Umgebung zusam-
men, die meist ihr kleines Anwesen 
nach Feierabend bewirtschaften oder 
sich dem Fremdenverkehr mit hüb-
schen Pensionen aufgeschlossen 
haben. 

Formerei mit Nachpressen in Breitscheid 

I 
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Auch der alte Bergmannsgruß 
„Glückauf" erklingt in Otto-Unter-
nehmungen. Für die Versorgung der 
Feuerfest-Erzeugung ist das Vor-
handensein ausreichender Rohstoff-
Vorkommen unerläßlich. So hat die 
Firma seit ihrer Begründung am 
Rhein und im Westerwald nach ge-
eigneten Tonen und Quarziten ge-
schürft. Heute besteht eine Zentral-
verwaltung aller Grubenbetriebe bei 
unserem Zweigwerk in Bendorf am 
Rhein. Von hier aus wird die Aus-
beutung der Gruben — im Tage-
und im Stollenbau — und der Brüche 
gesteuert. 
Bedeutend ist die Tongrube Land-
wehr bei Rodenroth im Westerwald, 
ein ausgedehnter Stollenbetrieb, der 
monatlich bis 1400 t hochwertigen 
Tons fördert. Der Stollenmund liegt 
hoch über der Station Holzhausen 
der Bundesbahn, so daß der geför-
derte Ton auch hiermiteinerSeilbahn 
zu den Güterwaggons gebracht wer-
den muß. Im Stollensystem verkehrt 
eine Grubenbahn in feuchter und 
tropfender Atmosphäre. Vor Ort 
wird der Ton mit Druckluft- Spaten-
hämmern aus der Lagerstätte ge-
brochen. Grube Landwehr 
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Tongrube Melsbach 
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Ähnlich ist der Betrieb in der Ton-
grube Melsbach, die ein hoher grü-
ner Förderturm überragt. An der 
70-m-Sohle vorbei fährt man zur 
90-m-Sohle ein, wo vom Füllort aus 
die Stollen bergmännisch ausgebaut 
einige hundert Meter zu den Ton-
lagerstätten führen. Hier wird der 
Ton mit Hilfe eines Schaufelrad-
Baggers abgebaut, der auf Raupen 
beweglich ist und eine hohe Förder-
leistung sichert. 
Der geförderte Ton wird hauptsäch-
lich mit Lastwagen nach Bendorf ge-
bracht und zu Schamotte gebrannt 
(während der Landwehr-Ton zum 
großen Teil in der Steinfabrik Dahl-
hausen verarbeitet wird). 
Aber auch im Tagebau graben wir 
nach Ton. Bei Bannberscheid im 
hohen Westerwald wird gebaggert. 
Hier liegt auf der Grube Langewiese 
unter starkem Deckgebirge ein hoch-
wertiger Ton, der allerdings von 
Braunkohle-Verunreinigungen und 
sandhaltigen Schichten durchsetzt ist 
und deshalb sorgfältig ausgesondert 
werden muß. Geliefert wird er an 
unsere Fabriken in Bendorf und 
Dahlhausen, aber auch an Fremd-
abnehmer im In- und Ausland. 
Nicht weit von Langewiese finden 
wir bei Herschach und Rückeroth 
wiederum Otto- Betriebe. Im Tage-
bau werden hier mächtige Quarzit-
bänke von Stärken bis zu 5 m ge-
sprengt, nachdem etwa 20 m Ab-

Tongrube Melsbach ( Füllort) 

Tongrube Langewiese, Bagger und Verladung 
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Quarzitbruch ROckerath 

. '•  

Quarzitbruch Kempten 

raum über dem Gestein abgebag-
gert worden sind. Der Quarzit von 
Rückeroth gehört zum höchstwerti-
gen in Europa und wird in der Stein-
fabrik Dahlhausen verarbeitet. 

Wertvoll ist auch der Feldquarzit, 
den wir aus den Hängen des Rochus-
berges bei Kempten / Bingen am 
Rhein gewinnen. Aus den Wein-
gärten und Wäldern dieses letzten 
Ausläufers des Hunsrück leuchtet 
unser Steinbruch hell gelblich und 
rosa in die Rheinlandschaft. 

Das gebrochene Gestein wird auch 
hier mit einer Seilbahn auf eine Ver-
ladebrücke am Rhein gebracht und 
dort in Transportkähne umgeladen. 

Zum Abschluß soll noch ein Unter-
nehmen angeführt werden, an dem 
unsere Firma beteiligt ist. 

1958 erwarb unsere Firma die Mehr-
heitsbeteiligung von der Thüringer 
Gasgesellschaft, Köln an der Deut-
schen Ofenbau-Gesellschaft mbH. 
Die DOG hatte sich seit ihrer Grün-
dung im Januar 1921 bis zu dieser 
Zeit mit der Planung und dem Bau 
von klassischen Gaserzeugungsöfen 
beschäftigt. 

Mit der Übernahme der Anteile 
durch Dr. C. Otto sollte eine Kon-
zentration der Konstruktions- und 
Bauausführung auf diesem Arbeits-
gebiet erreicht werden. Der Bedarf 
an Gaserzeugungsöfen und damit 
auch die Nachfrage ließen aber 
immer mehr nach, so daß es einen 
Umsatz aufdiesemArbeitsgebiet seit 
1963 nicht mehr gab. 

Aber bereits 1961 wurde ein neuer 
Gedanke verwirklicht, nämlich preis-
werte Flüssiggas- Luft-Mischanlagen 
einzusetzen. Mit solchen Anlagen 
hat die DOG bis 1967 21 Gasversor-
gungen ausgerüstet. Dabei wurden 
auch die Gasverbrauchsgeräte der 
Abnehmer umgerüstet. 

1963 erhielt die DOG den ersten 
Auftrag zur Umstellung einer Gas-
versorgung aufErdgasvon der Stadt 
Bünde in Westfalen mit ca. 10 000 
Gaskunden. Die Umstellungsarbeit 
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in Bündeverlief mitgeringen Schwie-
rigkeiten, so daß der DOG auch hier 
ein Durchbruch gelang. 
Die Gesellschaft ist bis heute eine 
der großen Umstellungsfirmen ge-
blieben und konnte regelmäßig 
einen Marktanteil von etwa 30 % 
behaupten. Dabei wurden von ihr 
u. a. folgende Großstädte umge-
stellt: 

Düsseldorf, Köln, Bremen, Siegen, 
Kaiserslautern, Aachen, Frankfurt, 
Wilhelmshaven, Kiel 

sowie viele andere mittlere und klei-
nere Orte. 

Seit 1970 ist die DOG auch in der 
Schweiz tätig mit der Geräteumstel-
lung in Basel und Zürich. 
Bei der Ubernahme 1958 beschäf-
tigte die Gesellschaft 6 Mitarbeiter. 
Heute sind es insgesamt etwa 450. 
Dazu werden noch rund 50 Mon-
teure von fremden Firmen beschäf-
tigt. 
Seit 1970 sind bei etwa 280000 Gas-
kunden und 1971 bei etwa 300000 
Gaskunden die Geräte umgestellt 
worden. Die Gesamtzahl der seit 
1963 vorgenommenen Umrüstungen 
beläuft sich bis heute auf etwa eine 
Million. Dabei war die EDV-Anlage 

der Firma Dr. C. Otto eine große 
Hilfe. 

Neben diesen Arbeiten der Gas-
geräteumstellung auf Erdgas wurde 
die Planung und der Bau von Flüs-
siggas- Luft-Mischanlagen nicht auf-
gegeben. Auch diese Abteilung ar-
beitet heute mit gutem Erfolg. 

Mit dem 1. Juli 1971 ist im Zuge der 
Koordinierung und Straffung des 
Arbeitsprogrammes die früher zur 
Firma Hubert Schulte GmbH. ge-
hörende Abteilung Heizung, Lüftung 
und Sanitärtechnik an die DOG an-
geschlossen worden. 

Dahlhausen 1888 
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Das alte Torhaus der Steinfabrik Dahlhausen 

Fabriken 
feuerfester Erzeugnisse 

100 Jahre Dr. C. Otto! Das ist nicht 
nur die Geschichte des Koksofen-
baus, sondern auch ein gut Teil 
Feuerfest-Geschichte. Am Anfang 
war da ein junger Chemiker mit 
wenigen Jahren Betriebserfahrung, 
der in Dahlhausen an der Ruhr, in 
der Nähe eines anscheinend sehr 
wichtigen Rohstoffvorkommens, die 
Produktion feuerfester Steine be-
gann. ManchederVoraussetzungen, 
nach denen Dr. Carlos Otto damals 
antrat, mögen nicht ganz stichhaltig 
gewesen sein; die wichtigste Voraus-
setzung aber stimmte: Die Leitung 
lag in den Händen eines Mannes, 
der einen Sinn für das technisch und 
wirtschaftlich Mögliche hatte, der 
eine Unternehmerpersönlichkeit war 
mit Energie und Phantasie. 

In wenigen Jahrzehnten wurde an 
dieser Stelle aus kleinsten Anfängen 
eine Produktionsstätte geschaffen, 
die bereits vor dem 1. Weltkrieg mit 
über 120000 Jahrestonnen die be-
deutendste Europas war. 

Es ist wenig überliefert über die 
keramischen und maschinentech-
nischen Anfangsbedingungen der 
ersten Jahrzehnte. Das Rohstoffvor-
kommen wird teilweise als Kohle-
sandstein, meist aber als Schiefer 
bezeichnet. Vielleicht hat man an-
fangs als Plastifizierungsmittel hie-
sige lehmähnliche Tone benutzt, um 
sich erst später im Westerwald durch 
einen umfangreichen Grubenbesitz 
die nötige Rohstoffgrundlage zu 
schaffen. Zur Zeit der Gründung gab 
es natürlich noch kein elektrisches 
Energienetz, und es wurde in Dahl-
hausen mit Dampfmaschinen und 
Transmissionen gearbeitet. 

Dahlhausen, ein Bauerndorf zwi-
schen Bochum, Essen und Hattingen 
gelegen, war damals ein rein land-
wirtschaftlich genutztes Gebiet. Dem-
entsprechend war es insbesondere 
in der Anfangszeit recht schwierig, 
in Konkurrenz mit den damals 
schnell wachsenden Hüttenwerken 
der Umgebung die notwendigen 
Arbeitskräfte zu bekommen. Es ist 
darum typisch, daß bereits in der 
ersten Ausbaustufe des Werkes sechs 
zweistöckige Wohnhäuser gebaut 
werden mußten, um einen Teil der 
von außerhalb herbeigeholten Ar-
beitskräfte seßhaft zu machen. Es 
war in den ersten Jahrzehnten im 
übrigen noch kein Nahverkehrsnetz 
vorhanden, so daß ein Teil der 
Arbeiter nur in stundenlangen Fuß-
märschen die Arbeitsstätte erreichen 
konnte (auch Fahrräder gab es erst 
später). Sehr bald reichte der hiesige 
Wohnraum für die Unterbringung 

I 
I 
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der Belegschaft nicht mehr aus, und 
so wurde eine umfangreiche Werks-
siedlung gebaut für die Familien, die 
aus Hessen, Ost- und Westpreußen 
zuwanderten. 
Typisch für die damalige Fabrika-
tionstechnik war, daß der inner-
betriebliche Transport nur durch 
kleine Feldbahnen bzw. durch Schub-
karren möglich war und daß selbst 
die Vorzerkleinerung des Hartmate-
rials zum Teil noch mit Vorschlag-
hämmern durchgeführt wurde. Ein 
sehr großer Teil des Formens ge-
schah durch reine Handarbeit. Viele 
Jahrzehnte war man der Meinung, 
daß diese plastisch geformten Steine 
eine bessere Qualität hätten als 
maschinell geformte. 
Die ersten Jahrzehnte der Dahl-
hauser Produktion standen zu einem 
sehr hohen Prozentsatz im Zeichen 
des Koksofenbaus, und mit der füh-
renden Stellung im deutschen Koks-
ofenbau wuchs die Fabrik. Vom Koks-

F 

Steinfabrik Dahlhausen 1885 

• 

_ :• 

Rohstoffbrüche in Dahlhausen um 1900 
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Werk Bendorf am Rhein in den zwanziger Jahren 

ofenbau kam auch die Anregung 
zur Herstellung von Silika-Steinen. 
Die Produktionsversuche wurden im 
ersten Jahrzehnt des neuen Jahr-
hunderts begonnen. Sie zeigten ein 
sehr ermutigendes Ergebnis, und es 
wurde daraufhin ab1912dasZweig-
werk Bendorf am Rhein mit dem 
speziellen Zweck gegründet, diese 
neuartigen Silika-Steine herzustel-
len. 
Man kann heute ganz klar er-
kennen, daß erst die Einführung des 
Silika-Steines mit seiner geringen 
Wärmeausdehnung zwischen 500 
und 1500°C und der dementspre-
chend ausgezeichneten Temperatur-
wechselbeständigkeit die Entwick-
lung des modernen Koksofenbaus 

möglich gemacht hatte. Trotz der 
Einfachheit der Zusammensetzung 
der Silika-Steine hat es aber in den 
ersten Jahrzehnten bei der Fertigung 
großer Mengen immer wieder Rück-
schläge gegeben, denen man durch 
Anpassung des Fabrikationsverfah-
rens begegnen mußte. 
Die Produktion der Silika-Koksofen-
steine wurde schließlich in den 20er 
Jahren im Werk Dahlhausen kon-
zentriert; dazu sind die entsprechen-
den Brennöfen gebaut worden. Kurz 
darauf wurde hier auch ein Verfah-
ren zur Herstellung von Schamotte-
steinen entwickelt, das dann später 
unter der Bezeichnung „ Halbtrok-
ken-Preßverfahren" allgemein Ein-
gang in die Feuerfest- Industrie fand. 

Inzwischen waren die maschinellen 
Ausrüstungen verbessert, 1 insbeson-
dere wurden Pressen nicht nur für 
die Verformung plastischer Massen, 
sondern auch für die Verdichtung 
unplastischer Massen in Betrieb ge-
nommen. Der Umfang der Hand-
formerei ging prozentual zurück; im 
übrigen wurde die Arbeit durch die 
Preßlufthämmer qualitativ verbes-
sert. 
Mit der Ausweitung des Marktes für 
feuerfeste Stoffe und zum Auffangen 
von Konjunkturschwankungen im 
Koksofenbau wurden auch andere 
Anwendungsgebiete für die Feuer-
fest- Produktion erschlossen. Es wur-
den insbesondere die Stahl- und 
Glasindustrie laufend beliefert. 

42 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



Durch Beteiligung bzw. Zukauf wur-
den die beiden Tochtergesellschaf-
ten ArlofferThonwerke in Arloff und 
WesterwälderThonindustrie in Breit-
scheid erworben und damit der 
Feuerfest- Bereich wesentlich erwei-
te rt. 
Die Geschichte des Werkes Bendorf 
warsehrwechselhaft. Eswurdedurch 
die Wirtschaftskrise im Jahre 1928 
besonders hart getroffen und mußte 
vorübergehend stillgelegt werden. 
Durch Umstellung auf neue Produkte 
wurde dann die Wirtschaftlichkeit 
aberschnell wiederhergestellt. Heute 
werden in Bendorf spezielle Feuer-
leichtsteine für den Industrieofen-
bau hergestellt sowie im Kunststoff-
betrieb Spezialerzeugnisse für die 
chemische Industrie aus glasfaser-
verstärktem Kunststoff, aus Thermo-
plasten sowie aus gehärteten Phe-
nolharzen. 
Von Bendorf aus wurden übrigens 
auch unsere Rohstoffbetriebe ge-
leitet. 

Dorstener Presse in der Schamotte-Presserei Dahlhausen 

Silika-Aufbereitung Dahlhausen 

Gaskammer-Ringofen Dahlhausen 

Silika-Pressen Dahlhausen 
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Steinfabrik Dahlhausen heute mit der neuen Silikafabrik 
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Der 2. Weltkrieg traf das Werk Dahl-
hausen mehrfach empfindlich. Der 
Wiederaufbau — verbunden mit 
einer teilweisen Modernisierung — 
war erst gegen Ende der 50er Jahre 
abgeschlossen. Bereits um diese Zeit 
machte es sich besonders bemerk-
bar, daß für die körperlich sehr 
schwere Arbeit in den Produktions-
betrieben auf dem deutschen Arbeits-
markt kaum noch Arbeitskräfte zu 
finden waren. Es mußten daher die 
natürlichen Abgänge immer mehr 
durch Gastarbeiter ersetzt werden. 
Viele von ihnen sind hier heimisch 
geworden, und wir können sie mit 

Recht heute unserer Stammbeleg-
schaft zurechnen, da sie mit ihren 
Familien bei uns wohnen und gute 
Arbeit leisten. Natürlich war die Zeit 
der Einarbeitung für alle Beteiligten 
schwer, und es bedurfte großer Ver-
ständnisbereitschaft. 

1971 wurde das Werk Dahlhausen 
im Sinne der Kostenersparnis und 
Leistungssteigerung um eine Tunnel-
ofen- und Pressenanlage erweitert. 
Der Ofen, der eine Länge von 180 m 
hat, wird zum 100jährigen Jubiläum 
in Betrieb genommen. Er dient zum 
Brennen von Silika-Koksofensteinen. 

Neuer Tunnelofen zum Brennen von Silika-Steinen in Dahlhausen 

100 Jahre Dr. C. Otto, das bedeutet 
nicht nur den Bau von Zehntausen-
den von Koksöfen, es sind auch Mil-
lionen von Tonnen bester feuerfester 
Produkte, die den Namen unserer 
Firma überall in der Welt bekannt 
gemacht haben. Sie legen Zeugnis 
ab von Fleiß und Können unserer 
Techniker und Kaufleute, unserer 
Former und Handwerker. Mit diesem 
Vermögen gehen wir mit Zuversicht 
in das 2. Jahrhundert unseres Unter-
nehmens. 
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Kokerei Great Lakes Steel Division (USA) 
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Otto-Coppde-Öfen 

Kokerei-Anlagen 

Auch die Fabrikation und Verwen-
dung von Koks wurde bei der Grün-
dung der Firma Dr. C. Otto & Comp. 
in Dahlhausen im Jahre 1872 in 
den Bereich der Geschäftsaufgaben 
übernommen. 

Die eigentliche Produktion von Koks 
wurde allerdings, außer in kleinstem 
Umfang zu Versuchszwecken nie 
aufgenommen. Aber ab 1876 be-
gann die junge Firma als erster 
Generalunternehmer der Welt, voll-
ständige Kokereianlagen nach eige-
nen Plänen aus eigenen Steinen und 
unter eigener Bauaufsicht an Koks-
produzenten zu liefern. Die Pläne 
wurden in Anlehnung an die damals 
bestgeeigneten Coppäe-Öfen ent-
worfen. 
Diese Otto-Copp6e-Ofen waren so-
genannte Flammöfen, d. h., die bei 
der Verkokung in der Ofenkammer 
entstehenden Destillationsgase tra-
ten unmittelbar in die zwischen den 
Kammern gelegenen Heizwände 
über, wo sie unter Luftzufuhr voll-
ständig verbrannten. Der Otto-Cop-
p6e-Ofen wurde bald der bevor-

Otto-Zwillingszug-„Nebenproduktenofen „ 1881 

zugte Flammofen seiner Zeit. Es sind 
bis etwa zur Jahrhundertwende an 
der Ruhr und in Oberschlesien 8481 
solcher Ofen gebaut worden. 

Im Flammofen wurden mit dem De-
stillationsgas auch alle „flüchtigen 
Bestandteile" der Kohle völlig ver-
brannt. Es waren dies Teer, Ammo-
niak, Benzol, Schwefel und einiges 
andere, also das, was mit der Ent-
wicklung der chemischen Industrie 

zu wertvollen Nebenerzeugnissen 
geworden war. Die Firma ging da-
her daran, einen Koksofen zu ent-
werfen, mit dem sich auch diese 
Nebenerzeugnisse gewinnen ließen. 
Die erste Nebengewinnungskokerei 
wurde 1881 auf der Zeche Holland 
mit eigenen Mitteln unserer Firma 
gebaut. 
Die Otto-Öfen auf Holland lieferten 
Koks von befriedigender Güte und 
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Otto-Copp6e-Flammöfen 1876 
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Otto-Hoffmann-Regenerativofen 1883 

die erwarteten Mengen an Teer und 
Ammoniak; jedoch reichte das er-
zeugte Gas noch nicht aus, um die 
Ofen zu beheizen. Der Gedanke 
des schlesischen Kokereifachmannes 
G. Hoffmann, die Wärme der Ab-
gase in Siemens'schen Regenerato-
ren zur Vorwärmung der Verbren-
nungsluft zu benutzen, wies den rich-
tigen Weg zur Erzeugung größerer 
Gasmengen. 1883 wurden die ersten 
Ofen mit Regeneratoren, die Otto-
Hoffmann-Ofen, auf der Zeche Pluto 

Versuchskokerei Dahlhausen 1896 

Otto-Unterbrenner-Abhitzeofen 1896 

in Wanne gebaut. Das erzeugte Gas 
reichte nicht nur aus, um die Ofen 
zu beheizen, es blieb sogar ein Gas-
überschuß von 10 %. 
Die bei den erbauten Kokereien ge-
wonnenen Erfahrungen genügten 
auf die Dauer nicht, denn sie waren 
zu sehr von den jeweiligen Betriebs-
bedingungen abhängig. Es wurde 
daher 1895 in der Fabrik in Dahl-
hausen eine eigene vollständige 
Versuchskokerei mit Ofen und 
Nebengewinnungsanlagen errichtet. 

Hier konnten neue Konstruktionen 
und Verfahren erprobt werden, ehe 
sie der Kundschaft angeboten wur-
den. 

1896 entstanden auf der Versuchs-
kokerei die ersten Unterbrenner-
öfen,die in der Geschichte derKoke-
reitechnik den Namen Otto-Hilgen-
stock-Ofen tragen. Ihr Wärmever-
brauch war so niedrig, daß sie auch 
ohne Regeneratoren betrieben wer-
den konnten und doch noch einen 
geringen Gasüberschuß brachten. 

Abhitze-Kokereianlage , Deutscher Kaiser' 1896 
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Versuchsanlage Dahlhausen 1926 

Rekuperativ-Koksofen 1916 

Diese Öfen führten sich schnell ein. 
In Deutschland wurden sie meist als 
„Abhitzeöfen" gebaut. Dabei diente 
die Wärme der Abgase zur Erzeu-
gung von Dampf, der in der dama-
ligen Zeit der Dampfmaschinen 
wertvoller war als Uberschußgas. 
Die Unterbrenner-Regenerativöfen 
wurden von der seit 1894 in den Ver-
einigten Staaten von Amerika be-
stehenden Otto- Gesellschaft weiter-
entwickelt. Sie fanden ihre Verbrei-
tung dort, wo Uberschußgas ge-
braucht wurde. 
Zum erstenmal in der Kokerei-
geschichte errichtete man 1900 in 
Kanada die Kammern einer Otto-
Koksofenanlage ganz aus Silika-
Steinen. Ab 1913 wurde dann all-
gemein Silika für die Koksofenkam-
mern benutzt. 
In diese Zeit fällt auch die Über-
nahme des Aufbaus der Kokerei-
anlagen durch eine Bau-Abteilung 
der Firma selbst, die den Aufbau der 
Ofen bis dahin an Spezialfirmen des 
Baugewerbes vergeben hatte. Auch 
der Bauhof wurde eingerichtet. 
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Außer Kokereien begann unser Un-
ternehmen damals auch Gaswerks-
anlagen und Gaserzeuger zu bauen. 
Für große Horizontalkammerbatte-
rien hat Hermann Kleinholz 1914 
einen Rekuperativzwillingszugofen 
entwickelt. Sein grundsätzlicher Auf-
bau wurde 1922 auch auf eine neue 
Bauart von Vertikalkammeröfen 
übernommen. Beide Ofenarten wa-
ren wieder zuerst auf der Dahlhau-
ser Versuchskokerei erprobt worden. 
Dr. Fritz Otto und Wagner entwik-
kelten die Regenerativ-Zwillings-
zug-Beheizung. Sie wurde erstmalig 
1922 für eine Batterie auf den Ein-
scher-Schächten gebaut. Damit war 
die Urform des heutigen Otto-Zwil-
lingszughochleistungsofens geschaf-
fen. 
Der bis dahin nur für die Beheizung 
mit Koksofengas vorgesehene Ofen 
wurde für hohe Leistungen — etwa 
für die Groß-Gasversorgung —, für 
den Verbundbetrieb, d. h. für eine 
Beheizung wahlweise mit Starkgas 
oder Schwachgas, ausgerüstet. Zur 
Erprobung solcher Ofen wurde 1925 
auf Kosten der Firma eine neue Ver-
suchsbatterie in Dahlhausen errich-
tet. Die Kammern der fünf Ofen wa-
ren mit 4,2 m Höhe die bis dahin 
höchsten der Welt. Aber schon im 
nächsten Jahr wurden von unserer 
Firma 4,5 m hohe Ofen gebaut. 
Durch systematische Weiterentwick-
lung der Konstruktion und der Be-
heizung der Ofen, wozu wiederum 
Untersuchungen auf der Versuchs-
anlage in Dahlhausen die Erkennt-
nisse brachten, wurde, aufbauend 
auf den schon damals gefundenen 
Grundlagen, der Zwillingszugofen 
in den weiteren Jahren auf den 
Stand des heutigen Otto-Hoch-
leistungsofens gebracht. 

Versuchsanlage Dahlhausen heute 

Koksofenanlage Sakaide (1970) — 6 m hohe Öfen 
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Kohlenwertstoff-Anlagen 

In der 1957 erschienenen „Ge-
schichte der Kokereitechnik" schreibt 
F. M. Ress: „ Die Kokerei ist eine 
deutsche Technik; sie beginnt mit 
Carlos Otto". 
Normalerweise wird diese Aussage 
nur auf den eigentlichen Koksofen 
bezogen, dessen Konstruktion und 
Entwicklung entscheidend durch un-
ser Unternehmen und seinen Grün-
der beeinflußt wurden. Ähnlichen 
Impulsen Carlos Ottos verdankt 
aber auch die Technik der Gewin-
nung der sogenannten „ Kohlen-
wertstoffe" ihren Aufschwung. 
Ottos Denken und Handeln war 
von Anbeginn von dem Leitsatz be-
stimmt, daß eine gute Technologie 
dem wirtschaftlichen Erfolg dienen 
muß. Selbst Techniker, huldigte er 
nie dem „ L'art pour I'art"-Stand-
punkt; die Technik war für ihn nie 
Selbstzweck. Er verlangte, daß sie 
dem Fortschritt diene und dem all-
gemeinen Wohlstand. 
Dieser Denkart verdankt der Koks-
ofen seine Entwicklung. Wie an an-
derer Stelle gesagt, gab Otto sich 
nicht mitdem Ubernommenen zufrie-
den. Sein wirtschaftliches Denken 
wurde durch die Tatsache verletzt, 
daß, als er seine Tätigkeit begann, 
das bei der Verkokung entstehende 
Gas voll und ganz für die Beheizung 
der Ofen verbraucht wurde. Es war 
daher zunächst sein Ziel, einen Ofen 
zu bauen, der darüber hinaus noch 
Gasfreisetzt und derdamit die Koks-
erzeugung wirtschaftlicher macht. In 
demselben Geiste, wie das damals 
junge Unternehmen dieses Ziel 
durch Anwendung des regenerativen 
Wärmeaustausches und später des 
Unterbrenner- Prinzips verwirklichte, 
gingen Ottos Gedanken weiter. Ihm 
genügte nicht allein die Erzeugung 
einer möglichst großen Menge Über-
schußgas; er wollte aus diesem Gas 
auch noch die Stoffe gewinnen, de-
ren Verbrennung mit dem Gas nicht 
wirtschaftlich schien. Dabei handelt 

Koh lenwertstoffanloge Karabük 

es sich im wesentlichen um die Koh-
lenwertstoffe Teer, Ammoniak und 
Benzol. Die Firma Otto setzte es sich 
zum Ziel, das Ammoniak als Dünge-
mittel nutzbar zu machen und Teer 
und Benzol als wertvolle Produkte 

für die chemische Industrie zu ge-
winnen. 
Bei der Benzolgewinnung aus dem 
Gas kam dem Unternehmen auch 
die Erfindung des Gasglühstrumpfes 
durch Auer von Welsbach entgegen. 

Ältere Nebengewinnungsanlage 1883-1900 
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Teerdestillation Karabük 

Während man vorher auf das Ben-
zol im Gas als Träger der Leucht-
kraft nicht verzichten konnte, brach-
te der Glühstrumpf neue Bedingun-
gen: auch benzolfreies Gas konnte 
strahlend hell verbrannt werden. 
Dem Entzug des Benzols aus dem 
Gas stand kein Hindernis mehr ent-
gegen. 
Die erste Anlage zur Gewinnung 
von Kohlenwertstoffen wurde von 
der Firma Dr. Otto im Jahre 1881 
auf der Zeche Holland in Watten-
scheid gebaut und in Betrieb genom-
men. Es ist ein unbestreitbares Ver-
dienst der Firma, die Nebengewin-
nung der Werkstoffe auf den deut-
schen Kokereien eingeführt zu ha-
ben. 
Mehr und mehr wurde die Wichtig-
keit der Teerkohlenwasserstoffe für 
die Farbenindustrie, die damals ja 
erst am Anfang ihrer Blüte stand, 
erkannt. Gleichzeitig wuchs die Er-
kenntnis, daß angesichts der stei-
genden Nachfrage der Landwirt-
schaft nach stickstoffhaltigen Dünge-
mitteln eine Ergänzung des Chile-
salpeters durch aus dem Gasammo-
niak gewonnenes Ammonsulfat als 
Kunstdünger volkswirtschaftlich in-
teressant war. 
Allerdings war es nicht einfach, die 
Ideen in die Tat umzusetzen. Der 
Bergbau war auch schon damals 
zeitweilig sehr kapitalschwach und 
bedurfte entsprechender Unter-
stützungen. Wieder war es das un-
ternehmerische Denken Dr. Carlos 
Ottos, hier neue Wege zu gehen. 
Die Firma übernahm dabei die An-
lageninvestitionen für die Gewin-
nungsanlagen und sicherte sich da-
für durch sogenannte Nutzungsver-
träge über mehrere Jahre die Ge-
winnung der Nebenprodukte und 
ihren Erlös. Nach Ablauf der Ver-
träge gingen die Anlagen entschädi-
gungslos in das Eigentum der Berg-
werksgesellschaften über. Diese Pra-
xis hat sich über ein Vierteljahrhun-
dert ausgezeichnet bewährt. Nach 
der Ubergabe der Anlagen an die 
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Kokereieigentümer beeinflußten die 
gewinnbringenden Kohlenwertstoffe 
die gesamtwirtschaftliche Bilanz der 
Kokserzeugung positiv. Vor der 
Ubereignung trug die Gewinnung 
der Kohlenwertstoffe zur wirtschaft-
lichen Blüte des Otto-Unternehmens 
bei. 
Vor diesem Hintergrund gewinnt die 
in der Gründungsakte der Firma 
niedergelegte Zielsetzung der Er-
zeugung von „Coaks" erst die rich-

tige Dimension, indem man nicht nur 
den Koks allein betrachtet, sondern 
alle Produkte, die mit dem Koks-
erzeugungsprozeß in Zusammen-
hang stehen. Weitblick und Gespür 
für zukünftige Dinge werden hier 
offenbar, wenn neben der Fabrika-
tion und Verwertung von Koks auch 
„die Gewinnung und Verwertung 
sämtlicher dabei anfallenden Roh-
materialien und Zwischenprodukte" 
aufgegriffen wird. 

Kühleinrichtung und Wascher der Kohlenwertstoffanlage Taranto ( Italien) 

Die Erzeugung der Kohlenwertstoffe 
durch eine Vielzahl von Produzen-
ten brachte marktwirtschaftliche Pro-
bleme. In Zeiten großer Nachfrage 
war der Absatz kein Problem; es 
konnten gute Preise erzielt werden. 
Ging die Nachfrage zurück, ver-
fielen dementsprechend die Erlöse. 
Es mußte also im Interesse aller ein 
Regulativ geschaffen werden, daß 
dem Erzeuger kostendeckende Er-
löse und dem Verbraucher eine 
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sichere Versorgung und gerechte 
Preise garantierte. Die Firma Otto 
wollte dieses Ziel durch eine Ver-
kaufsorganisation verwirklicht se-
hen, der alle Produzenten ange-

sprühsöttiger Taranto ( Italien) 

hörten. Dieser Vorstellung folgend, 
wurde 1898 die Benzol-Verkaufsver-
einigung gegründet, die Vorgänge-
rin der heutigen Aral-Aktiengesell-
schaft. 

Die Initiative der Firma Dr. C. Otto 
und ihr Einfluß kommen dadurch 
zum Ausdruck, daß ihre Beteiligung 
bei der Gründung dieser Gesell-
schaft 25 % betrug. 
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Graf Bismarck/Wascher 

Great Lakes/Wascher, Detroit (USA) 

Beim Verkauf des schwefelsauren 
Ammoniaks war zunächst ein großes 
Problem zu überwinden: 
Der Verbraucher mußte davon über-
zeugt werden, daß dieses Produkt 
genauso gut war wie der damals 
marktbeherrschende Chilesalpeter. 
Mit Zielstrebigkeit und der ihm eige-
nen Hartnäckigkeit, ein einmal als 
richtig erkanntes Ziel zu erreichen, 
gelang es Dr. Otto und der Firma, 
das schwefelsaure Ammoniak wett-
bewerbsfähig zu machen. Dazu wur-
den ebenso Fachgelehrte einge-
schaltet, wie das preußische Land-
wirtschaftsministerium oder das Gut I 
des Fürsten Bismarck, wo verglei-
chende Düngeversuche durchgeführt 
wurden. 
Nachdem das schwefelsaure Am-
moniak einmal eingeführt war, ging 
es Otto — genau wie bei den Koh-
lenwasserstoffen — darum, den Ab-
satz dieses Produktes zu sichern und 
konstante Preise sowie eine Preis-
stabilität zu erreichen. Zu diesem 
Zwecke setzte er sich schon früh da- I 
für ein, eine Verkaufsorganisation 
für dieses Erzeugnis zu schaffen. Es 
ist hauptsächlich seiner Initiative zu 
verdanken, daß 1894 die „ Deutsche 
Ammoniak-Verkaufsvereinigung" 
gegründet wurde, deren heutige 
Nachfolgerin die Ruhrstickstoff A.G. 
ist. 
Das Gewicht der Firma Otto bei die-
ser Gründung kommt dadurch zum 
Ausdruck, daß ihre Beteiligung mit 
49 o/a angesetzt wurde. 
Zeitweilig war die Nachfrage nach ' 
Kohlenwertstoffen größer als das 
Angebot, das ja, da es sich hierbei 
um Kuppelprodukte handelt, von 
der Höhe der Koksproduktion ab-
hängt. So versuchte man, die für 
die Nebengewinnung erforderlichen 
Ausgangsstoffe zusätzlich durch 
Steinkohlen- oder Braunkohlen-
schwelung zu erzeugen. Es gelang 
jedoch nicht, die das ursprüngliche 
Angebot übersteigende Nachfrage 
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damit abzudecken, zumal viele die-
ser Verfahren vom wirtschaftlichen 
Standpunkt nicht vertretbar waren. 
Erst völlig neue Verfahren unter Ein-
satz kostengünstigerer Rohstoffe, 
wie Erdöl und Erdgas, verhalfen hier 
zum Durchbruch. Damitwurden aber 
auch die eigentlichen Kohlenwert-
stoffe aus Kostengründen immer 
mehr zurückgedrängt. Heute haben 
sie kaum noch eine Bedeutung. Im 
Gegenteil; sie sind lästig, da sie aus 
dem Gas entfernt werden müssen, 
bevor es verbrannt wird. Ihre Aus-
waschung aus dem Gas verursacht 
bereits Kosten, die zwangsweise in 
Kauf genommen werden müssen. 
Deshalb vermeidet man es nach 
Möglichkeit, noch weitere Kosten für 
eine Aufarbeitung der aus dem Gas 

Benzolgewinnung Taranto ( Italien) 

Tauchsättiger FOrstenhausen 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



sulfammonanloge Auguste Victoria 

Benzolgewinnung Huckingen 

entfernten Stoffe aufzuwenden, da 
der Verkaufserlös der Produkte den 
Aufwand nicht deckt. So sind die 
„Wertstoffe" wieder zu dem gewor-
den, was sie ursprünglich waren: 
unerwünschte Nebenprodukte. 

Ihr zwangsläufiges Entstehen als 
Kuppelprodukt des eigentlich ge-
wünschten und erzeugten Kokses 
spornt deshalb unsere Entwicklungs-
ingenieure an, immer wieder neue 
und kostengünstigere Verfahren zu 
entwickeln, nunmehr allerdings mit 
der entgegengesetzten Zielsetzung, 
derVernichtung der Nebenprodukte. 

Die Firma Dr. C. Otto wird, wie bis-
her, auch weiterhin bemüht sein, den 
jeweiligen Erfordernissen der Wirt-
schaft durch Anwendung zweck-
mäßiger Verfahren gerecht zu wer-
den, nicht zuletzt deshalb, um ihren 
Geschäftspartnern in aller Welt auch 
zukünftig bei der Lösung Ihrer Pro-
bleme zu helfen. 
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Chemische Anlagen 

Die systematische Bearbeitung und 
Weiterentwicklung der Nebenge-
winnungs- und Gasbehandlungs-
anlagen sowie die seit langem aus-
geübte Tätigkeit auf dem Gebiete 
des Baus von Teer- und Benzol-
destillationsanlagen legten den Ge-
danken nahe, über den ursprüng-
lichen Rahmen hinaus in das Gebiet 
der Chemie vorzustoßen. Daher 
wurde 1937 eine Abteilung „Chemie-
bau" eingerichtet, die vor allem An-
lagen bearbeiten sollte, die nicht in 
das engere Gebiet der Kohlenwert-
stoffgewinnung fielen. 
Hierfür wurden Lizenzen für Destil-
lations-, Raffinations- und Polymeri-
sationsanlagen auf dem Gebiete 
der Mineralölverarbeitung erwor-
ben. Diese Gebiete gewannen vor 
und während des zweiten Weltkrie-
ges eine immer steigendere Bedeu-

Erdgas-Spaltanlage Wien 

tung. Die Anforderungen an den 
Bedarf und die Qualität der Treib-
stoffe bedingten eine Vielzahl von 
Feindestillations-, Crack- und Poly-
merisationsanlagen. Solche Anlagen 
hat die Firma Dr. C. Otto bis zum 
Jahre 1945 mehrfach errichtet. 
Die begonnene Entwicklung wurde 
durch den Kriegsausgang abrupt ab-
gebrochen. Doch schon bald nach 
dem Wiederaufbau strebte man da-
nach, auf der früheren Erfahrung 
aufzubauen und auf dem Gebiet des 
Chemieanlagenbaus wieder Fuß zu 
fassen. 
Ein aussichtsreicher Weg hierzu bot 
sich auf dem Sektor der Energie-
wirtschaft an. Der nach dem Krieg 
steil und stetig ansteigende Gasver-
brauch und diezunehmendeSpitzen-
belastung, bedingt durch den im-
mer größeren Gaseinsatz für Heiz-
zwecke, ließen sich auf Grundlage 
der Gaserzeugung nach dem klas-

sischen Verfahren durch Kohleent-
gasung nur mit großen Schwierig-
keiten überbrücken. 
Der Mangel an Elastizität der Gas-
erzeugungsöfen führte dazu, zusätz-
lich zur Kohle andere, neue und wirt-
schaftlich verwendbare Rohstoffe 
einzusetzen. Hier boten sich ganz 
allgemein Kohlenwasserstoffe mine-
ralischer Herkunft an. Dazu ge-
hören: 

Erdgas, Raffineriegas, Flüssiggas, 
Benzin, Rückstandsöle und Roh-
öle. 

Diesem Wandel in der Versorgung 
der Energiewirtschaft paßte sich un-
ser Haus schon frühzeitig an, ent-
wickelte eigene Verfahren zur Gas-
erzeugung aus flüssigen und gas-
förmigen Kohlenwasserstoffen und 
übernahm in Lizenz Verfahren für 
andere Mineralölprodukte. 
Die anfänglichen Schwierigkeiten 
bestanden hauptsächlich in der An-
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Spaltanlage Coesfeld 

Spaltanlage Guernsey 

passung des durch Spaltung und 
Karburation erzeugten Stadtgases 
in seinen Eigenschaften an das bis-
herige aus Kohle erzeugte Gas. Auch 
stand zu Beginn der Arbeiten kein 
aktiver und beständiger Katalysator 
zur Verfügung. 
Doch konnten diese Schwierigkeiten 
gemeistert werden. Und so verfügt 
aufgrund der schon zu Beginn der 
50er Jahre aufgenommenen Arbei-
ten heute die Firma Dr. C. Otto über 
eine Reihe erprobter Verfahren für 
die Umwandlung von Kohlenwas-
serstoffen in normgerechtes Stadt-
gas, für die Erzeugung von Syn-
thesegasen, für die Ammoniak- und 
Methanolsynthese und die Herstel-
lung von reinem Wasserstoff. 
Es würde an dieser Stelle zu weit 
führen, umfassend auf alle Verfah-
ren einzugehen. Es sollen hier nur 
die wichtigsten Marksteine Erwäh-
nung finden. 
1952 führt die Zusammenarbeit mit 
dem Gaswerk Wien-Simmering zur 
katalytischen, luftoxydativen Spal-
tung von Erdgas im kontinuierlichen 
Verfahren in besonders entwickelten 
Schachtöfen. 
Das nach diesem Verfahren erzeugte 
Spaltgas entspricht jedoch noch 
nicht den Anforderungen, die an ein 
normgerechtes Stadtgas gestellt wer-
den müssen. Zu hohe Dichte und 
niedriger Heizwert sind die hervor-
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Spaltanlage Dunstable 
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Spaltanlage Stadtwerke Kiel 1963 

Spaltanlage Norwich 
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stechenden Eigenschaften dieses 
Schwachgases. Es kann nur in gerin-
gen Mengen als Zusatz zum Koks-
ofengas verwandt werden. 
Die Suche nach der Erzeugung von 
normgerechtem Stadtgas aus leich-
ten Kohlenwasserstoffen im Schacht-
ofen führte zur Entwicklung des dis-
kontinuierlichen COP-Verfahren in 
Zusammenarbeit mit dem Gaswerk 
Wien-Simmering. Die erste Anlage 
nach diesem Verfahren wurde von 
uns 1959 in Landshut/Bayern erstellt. 
Weitere Anlagen in Rotterdam und 
Wien folgten. 

Für Hochleistungsanlagen und für 
die Spaltgaserzeugung unter Druck 
sind diskontinuierliche Reforming-
anlagen wenig geeignet. Für der-
artige Erzeugungsanlagen bietet sich 
das kontinuierliche Reforming in 
Röhrenöfen an. 

Schon frühzeitig erkannte unser Haus 
diesen Trend, und in einer gemein-
samen Entwicklung mit den Stadt-
werken Düsseldorf wurde das kon-
tinuierliche thermisch- katalytische 
Otto-Reforming-Verfahren entwik-
kelt. Nach Errichtung einer Großver-
suchsanlage konnte bereits im Jahre 
1955 die erste Spaltvergasungsan-
lage bei den Stadtwerken Coesfeld 
für die Erzeugung von normgerech-
tem Stadtgas in Betrieb genommen 
werden. Es war die erste Anlage die-
ser Art, die im Gebiet der Bundes-
republik für diesen Zweck errichtet 
wurde. Zum Einsatz gelangte hier 
Flüssiggas. 
In den folgenden Jahren wurde 
systematisch das Verfahren kon-
struktiv und verfahrensmäßig wei-
terentwickelt. Die Anlageeinheiten 
wurden größer, die Bandbreite der 
eingesetzten Kohlenwasserstoffe 
wurde erweitert. 
Neben Erdgas und Flüssiggas wer-
den in den neueren Anlagen Ben-
zine unterschiedlicher Zusammen-
setzung durchgesetzt. Methanspaltanlage 1955 
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Reforminganlage Weissenstein 

Für die Erzeugung von reinem Was-
serstoff ist die katalytische Spaltver-
gasung unter Zusatz von Verfah-
rensluftwegen des Stickstoffballastes 
nicht anzuwenden. In diesem Falle 
muß das reine Dampfreforming ein-
gesetzt werden, für das wir die ver-
fahrenstechnischen und konstruk-
tiven Entwicklungen bis zur heutigen 
Reife durchführten. 
Einen großen Anteil an den Entwick-
lungsarbeiten leistete auch unser 
Zentrallaboratorium in Dahlhausen. 
In erster Linie wurde hier in Zusam-
menarbeit mit unserer Steinfabrik 
ein aktiver und vor allem robuster 
Katalysator entwickelt. Dieser Kata-
lysator ist in den meisten von unse-
ren Anlagen eingesetzt und hat sich 
bewährt. 
Die Vielzahl der eingesetzten Koh-
lenwasserstoffe und die Empfindlich-
keit der Katalysatoren erforderten 
die Entwicklung eines Entschwefe-
lungsverfahrens. Zusammen mit der 
Degussa wurde deshalb das OD-
Verfahren entwickelt. 
Seit 1952 bis heute wurden von uns 
110 Erzeugungsanlagen in der gan-
zen Welt nach dem katalytischen Re-
forming-Verfahren erstellt. Die in-
stallierte Leistung aller Anlagen be-
trägt heute etwa 8 Mill. Nm3/Tag. 
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Spaltanlage Lindau 1959 
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[ntphenolungsanlage fOr Ammoniakwasser, Buer-Hassel 
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Die Stadtgaserzeugungs-Anlagen 
werden heute durchweg mit Einrich-
tungen für die Entgiftung, d. h. CO-
Konvertierung, ausgerüstet. 
Die größte Anlage zur Erzeugung 
von Synthesegas für die Ammoniak-
und Methanolsynthese wurde von 
uns für das Chemiekombinat Zaluzi 
in der Tschechoslowakei errichtet. 
In dieser Anlage werden nach den 
Shell -Vergasungsverfahren durch 
partielle Oxydation mit reinem 
Sauerstoff schwere Rückstandsöle 
bei hohen Temperaturen in Wasser-

s 

stoff und Kohlenoxyd umgesetzt. Die 
Anlage besteht aus 6 Shell- Reak-
toren und den erforderlichen Gas-
aufbereitungs- und Reinigungsan-
lagen. 
Mit einer Gesamterzeugung von 3 
Mill. Nm3 Synthesegas/Tag ist diese 
Anlage die größte der Welt. 
Durch das Vordringen des Erdgases 
auf dem Energiesektor, insbeson-
dere für die Stadtgasversorgung, 
wurde unsere Tätigkeit auf dem Ge-
bietder Stadtgaserzeugungsanlagen 
nach dem thermisch-katalytischen 

Anlage zur Ammoniak- und Methanol-Synthesegaserzeugung aus Erdöl, Zaluzi/CSSR (Modellaufnahme) 

Spaltvergasungsverfahren stark be-
einträchtigt. 
Heute werden in den hoch entwik-
kelten Industrienationen der Welt 
derartige Anlagen nur noch verein-
zelt gebaut. 
Das Vordringen des Erdgases warf 
aber auch ein anderes Problem auf, 
und zwar die zukünftige Verwen-
dung des bei der Verkokung anfal-
lenden Gases. Unser Haus entwik-
kelte hier einen Verfahrensweg zur 
Umwandlung des Koksofengases in 
Synthesegas für die Ammoniaksyn-
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Destillationsraum im Hauptlaboratorium 

these. Realisiert wurde dieser Weg 
in der Ammoniaksynthese des Norsk 
Koksverk in Norwegen. 
Es war selbstverständlich, daß neben 
der oben aufgezeigten Tätigkeit un-
sere Firma intensive Arbeit leistete, 
um in andere Gebiete der Chemie 
einzudringen. Doch würde es auch 
hier zu weit führen, zu sehr ins ein-
zelne zu gehen. Erwähnung sollen 
jedoch die von uns errichteten An-
lagen für die Athylenerzeugung 
nach dem Verfahren mit umlaufen-
den Wärmeträgern finden. 
Ferner soll hingewiesen werden auf 
unsere umfangreichen Arbeiten für 
die Entwicklung des Schlackenbad-
generators für die Vergasung von 
flüssigen und festen Brennstoffen. 

Heue stehen Anlagen für die Gas-
aufbereitung und Gasreinigung im 
Vordergrund, insbesondere im Hin-
blick auf die immer schärferen Be-
stimmungen des Umweltschutzes. 
Die Entschwefelung von Brennstof-
fen sowie die Reinigung von Ab-
gasen sind wohl neben der Reinhal-
tung des Wassers die vordringlich-
sten Aufgaben. 
Die Probleme sind bekannt. In man-
chen Fällen ist auch bereits eine wirt-
schaftliche Lösung gefunden. Doch 
liegt vor uns noch ein weites Arbeits-
gebiet. Unsere laufenden Arbeiten 
konzentrieren sich in erster Linie auf 
die Reinhaltung des Wassers. Eine 
Reihe von Belüftungseinrichtungen 

und biologischen Kläranlagen wur-
den errichtet. 
Neu aufgenommen wurde die bio-
logische Reinigung von Kokereiab-
wässern, die aufgrund ihrer kom-
plexen Zusammensetzung einer län-
geren Entwicklungsarbeit bedurfte. 
Viel ist bisher erreicht, aber um für 
eine erfolgreiche Arbeit in den kom-
menden Jahren gerüstet zu sein, be-
darf es aller Anstrengungen des ge-
samten Hauses. Die Probleme stehen 
vor uns, die Lösung muß und wird 
erreicht werden. 
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Säuretechnik 

Für fast alle Metallveredelungsver-
fahren ist es erforderlich, daß die 
Oberflächen von den anhaftenden 
Verunreinigungen gesäubert wer-
den. Auch für die Kaltverformung, 
das Schneiden, Tiefziehen etc. ist es 
unerläßlich, die an der Oberfläche 
haftenden Oxyde zu entfernen. Das 
geschieht sowohl aus verfahrens-
technischen als auch aus wirtschaft-
lichen Gründen. Es gibt dazu ver-
schiedene Möglichkeiten, z. B. durch 
Strahlentzundern, Blankglühen, Bei-
zen etc. Das wohl bekannteste und 
am häufigsten eingesetzte Reini-
gungsverfahren ist das Beizen. Hier-
bei werden die an der Oberfläche 
der Metalle haftenden Oxyde durch 
anorganische Säuren abgelöst und 

die gereinigten Oberflächen an-
schließend gespült bzw. neutralisiert 
und getrocknet. Die gebräuchlich-
sten Beizmedien sind Salzsäure, 
Schwefelsäure, Salpetersäure und 
Flußsäure. Darüber hinaus gibt es 
auch noch die Möglichkeit, in spezi-
ellen Fällen (Edelstahl) die Metall-
oberflächen unter Einsatz besonde-
rer Lösungen elektrolytisch zu be-
handeln. 

Die Abteilung Säuretechnik unseres 
Unternehmens befaßt sich bereits 
seit 30 Jahren mit der Konstruktion 
und dem Bau von Beizanlagen. 

Zur damaligen Zeit bestanden die 
Beizanlagen aus mehreren, offenen 
Betonbecken, die gegen die aggres-

siven Beizsäuren durch säurefeste, 
keramische Platten geschützt wur-
den. Man war aber auch schon dazu 
übergegangen, verschiedene Bäder 
durch geeignete Aufheizeinrichtun-
gen auf eine erhöhte Temperatur zu 
bringen und die aus den Beizbecken 
entweichenden Säuredämpfe abzu-
saugen. Da es jedoch nicht möglich 
war,alle entstehenden Säuredämpfe 
über diese relativ primitiven Ab-
saugeeinrichtungen zu erfassen, war 
das Bedienungspersonal solcher An-
lagen den gesundheitsschädigenden 
Säuredämpfen ausgesetzt. Darüber 
hinaus unterlagen die Einrichtungen 
der Beizhallen einschließlich der 
Hallenkonstruktion einem sehr star-
ken korrosiven Verschleiß. 
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Breitband-Schmalband-Beizanlage für Friedrich Gustav Theis, Hagen 

Die gesamte Entwicklung in der Bei-
zerei-Technik mußte also darauf hin-
zielen, die Anlagen so zu konzipie-
ren, daß hohe Badtemperaturen ge-
fahren und gleichzeitig die Hallen-
atmosphäre von den schädlichen 
Säuredämpfen freigehalten werden 
konnten. Darüber hinaus wurde aus 

wirtschaftlichen Gründen versucht, 
die Anlagen mehr und mehr zu auto-
matisieren. Allgemein kann gesagt 
werden, daß die sehr hohen An-
forderungen der Industrie nach dem 
zweiten Weltkrieg dazu geführt ha-
ben, die gesamte Entwicklung in der 
Beizerei-Technik zu beschleunigen. 

Aus diesem Grunde wurden inner-
halb der letzten 20 Jahre neue, 
bahnbrechende Beizverfahren auf 
den Markt gebracht. 
Die Abteilung Säuretechnik unseres 
Unternehmens hat erheblich zu dem 
Fortschritt auf diesem Arbeitsgebiet 
beigetragen. So wurde z. B. schon im 
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Kontinuierliche Breitband-Beizanlage Aug. Thyssen-Hütte, Duisburg 
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Jahre 1962 bei den Vereinigten 
Österreichischen Eisen- und Stahl-
werken in Linz/Donau eine elektro-
nisch gesteuerte Tafelblech - Beiz-
anlage gebaut. Durch Anordnung 
eines Tunnels durch Abdeckungen 
über den Beizbehältern konnte ver-
hindert werden, daß die schädlichen 

Säurenebel in die Hallenatmosphäre 
gelangten. Auf Grund dieser Art der 
Anlagen war es erstmalig möglich, 
eine Beizanlage von dem übrigen 
Produktionsablauf nicht getrennt 
einzubauen. Dieser Anlagentyp ist 
unter dem Namen „OTTO-matic-
Beizanlagen" bekannt geworden 

und durch Patente in den wichtigsten 
Industrieländern geschützt. 

Die „OTTO-matic-Beizanlage" läßt 
sich sehr leicht auf den jeweiligen 
Bedarf einstellen, so daß sie auch 
für die Behandlung von Drahtbun-
den, Rohren usw. eingesetzt werden 
kann. Dieser Anlagentyp bietet der 
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Drohlbund•Beizonlage Rbthling, Vblklingen 
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Industrie so bedeutsame Vorteile, 
daß innerhalb von 9 Jahren bereits 
17 Anlagen im In- und Ausland er-
richtet werden konnten. 
Eine Weiterentwicklung der „OTTO-
matic-Beizanlage" — speziell für 
große Drahtbunde — stellt das zum 
Patentangemeldete „ Rotations-Beiz-
verfahren" dar. Dieses Verfahren 
ermöglichtes, Drahtbunde mit einem 
Gewicht von etwa einer Tonne im 

abgebundenen Zustand einwandfrei 
zu beizen und nachzubehandeln. 
Der Effekt des neuen Verfahrens be-
ruht darauf, daß die im Inneren des 
Drahtbundes befindlichen Flüssig-
keiten dauernd ausgetauscht wer-
den. 
Bis vor etwa fünf Jahren bestand 
praktisch jede Beizanlage aus meh-
reren hintereinandergeschalteten 
Behältern, in denen gebeizt und 

nachbehandelt wurde. Infolge die-
ser Anordnung mußte das Beizgut 
mit einem entsprechenden Hebe-
zeug von einer Behandlungsstufe 
zur anderen transportiert werden. 
Je nach Größe und Gewicht des 
Beizgutes waren komplizierte und 
entsprechend aufwendigeTransport-
vorrichtungen einzusetzen. 
Das ebenfalls patentrechtlich ge-
schützte „OTTO-clav-Beizverfah-

Drahtbund-Beizanlage Draka, Amsterdam 
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Rohrcoil-Beizanlage DOsseldorf-Reisholz 

ren" stellt eine revolutionierende 
Neuerung auf dem Gebiet der Bei-
zereitechnik dar. Die Anlage besteht 
praktisch nur aus einem Behand-
lungsbehälter, der gegenüber der 
Hallenatmosphäre vollkommen 
abgedichtet ist. Die einzelnen Be-
handlungsmedien werden in ent-
sprechenden Sammelbehältern un-
terhalb des Behandlungsbehälters 
gelagert. Nach einem vorgegeben 

Programm werden die verschiede-
nen Behandlungsmedien nachein-
ander in den Behandlungsbehälter 
gefüllt und nach Ablauf jeder Ver-
fahrensstufe wieder in den jeweili-
gen Sammelbehälter abgelassen. Je 
nach Beizgut kann der Prozeßablauf 
im Programm der Steuerung frei ge-
wähltwerden. Die„OTTO-clav-Beiz-
anlage" eignet sich ganz besonders 
für stabförmige Beizgüter wie Rohre, 

Knüppel etc. Obwohl dieses Verfah-
ren auf dem Weltmarkt noch neu ist, 
konnten bis heute bereits 7 Anlagen, 
darunter auch eine sehr große An-
lage in Japan, erstellt werden. 
Der Vollständigkeit halber ist zu er-
wähnen, daß es möglich ist, die 
„OTTO-clav-Beizanlage" durch Än-
derungen so auszubilden, daß Rohr-
coils (gestreckte Länge bis zu 400 m), 
automatisch von innen und außen 
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Kontinuierliche Hochleistungs-Bandbeizanlage Krupp Hüttenwerke 
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— ohne manuellen Eingriff — be-
handelt werden können. 
„OTTO-Bandbeizanlagen" sind 
ebenfalls in der einschlägigen In-
dustrie des In- und Auslandes be-
kannt. In unserem Lieferprogramm 
werden sowohl kontinuierlich als 
auch diskontinuierlich arbeitende 
Anlagen geführt. Speziell für klei-

Neutralisationsanlage Dillenburg 

nere Durchsatzleistungen haben wir 
eine kombinierte Breit- und Schmal-
band-Beizanlage entwickelt. Diese 
Anlage wird diskontinuierlich, d. h., 
ohne Schweißmaschine betrieben. 
Ein besonderes Merkmal dieser 
Anlage ist es auch, daß mehrere 
schmale Bänder parallel oder auch 
ein breites Band durch die Anlage 

gefahren werden können. Die je-
weiligen Bandanfänge werden mit 
einer geeigneten Einschleppvorrich-
tung durch die Anlage gezogen. 
Kontinuierlich arbeitende Hoch-
leistungs-Bandbeizanlagen wurden 
bereits in mehreren bedeutenden 
Stahlwerken errichtet. Eine der-
artige Anlage mit einer Leistung von 
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200 t/h ist im Jahre 1971 bei den 
Fried. Krupp Hüttenwerken AG., 
Bochum, in Betrieb gegangen. Eine 
weitere Anlage wird zur Zeit bei der 
Sociäte Nationale de Siderurgie, 
EI Hadhar, Annaba/Algerien von 
uns montiert. 
Außer den obengenannten speziel-
len Beizverfahren weist das Arbeits-

Intos-Kühlkristallisationsanloge Amagasaki, Japan 

programm der Säuretechnik auch 
alle übrigen marktgängigen Beiz-
anlagentypen auf. 
In früheren Jahren war es möglich, 
die in den Beizanlagen anfallenden 
Altsäuren und verschmutzten Spül-
wässer ohne irgendwelche Behand-
lung in Seen und Flüsse abzulassen. 
Die zunehmende Umweltverschmut-

zung und der steigende Wettbewerb 
zwingen die Industrie dazu, die 
oben genannten Abfallprodukte auf-
zubereiten. Die Säuretechnik hat 
dieses Problem sehr früh erkannt 
und rechtzeitig patentrechtlich ge-
schützte Verfahren entwickelt. So-
wohl unser „OTTO-Intos-Kühl-
kristallisationsverfahren" zur Auf-
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Turbulator-Regenerationsanlage F. G. Theis, Hagen 

bereitung schwefelsaurer Beizlösun-
gen als auch unser „OTTO-Turbula-
tor-Verfahren" zur Regeneration 
salzsaurer Beizlösung, haben welt-
weite Beachtung gefunden. Wäh-
rend es sich bei der „OTTO-Kühl-
kristallisationsanlage" nur um eine 
Teilaufbereitung handelt, wird die 
salzsaure Beizlösung in dem „OTTO-
Turbulator-Verfahren" vollkom-
men regeneriert. Auf Grund dieses 
wirtschaftlichen Vorteils geht der 
Trend in der gesamten Industrie 
heute dahin, Salzsäure als Beiz-
lösung einzusetzen. Eine Groß-
anlage nach dem „OTTO-Turbula-
tor-Verfahren" mit einer Leistung 
von 6250 1/h wurde im Jahr 1971 
bei den Fried. Krupp Hüttenwerken 
AG., Bochum, in Betrieb genommen. 

Verschiedene Versuchsreihen haben 
gezeigt, daß sich das „OTTO-Turbu-
lator-Verfahren" auch für andere 
thermische Spaltprozesse einsetzen 
läßt. Es wurden z. B. schon positive 
Ergebnisse erzielt für die Spaltung 

von Magnesium-Chlorid, Alumini-
um-Chlorid, Titan-Tetra-Chlorid etc. 

Eine Anlage mit einer Leistung von 
100 1/h wurde an die Firma Iron and 
Titanium Corporation, Quebec, Ca-
nada verkauft. In dieser Anlage 

werden besondere Versuche für che-
mische Prozesse durchgeführt. 

Das Lieferprogramm der Säuretech-
nik wird durch die „OTTO-Abwas-
serbehandlungs-Anlagen" abgerun-
det. Unsere Abwasser- Behandlungs-
anlagen tragen heute schon dazu 
bei, das aktuelle Problem der Um-
welt-Verschmutzung zu lösen. Bei 
diesen Anlagen handelt es sich um 
Chrom-Reduktions-, Cyanid-Oxy-
dations- und • Neutralisationsanla-
gen. In einigen Fällen wurden auch 
TNT-haltige Abwässer aus Spreng-
stoff- Fabriken aufbereitet. 

Da die ersten Abwasser-Behand-

lungsanlagen bereits vor ca. 30 Jah-
ren von uns gebaut wurden und wir 
ständig Weiterentwicklungen vorge-
nommen haben — es sei hier nur 
das „OTTO-Umlauf-Mischrohr" er-
wähnt — werden unsere Abwasser-
Behandlungsanlagen überall aner-
kannt. 

Die fortschrittliche Einstellung und 
die Entwicklungsfreudigkeit der 
Säuretechnik läßt sich wohl am 
besten damit unter Beweis stellen, 
daß wir neu entwickelte Verfahren 
immer zum richtigen Zeitpunkt auf 
den Markt bringen konnten. Be-

merkenswert ist, daß in der ganzen 
Welt nur die Säuretechnik unseres 
Unternehmens alle Anlagen, die 
dieses Fachgebiet umfassen, im 
Lieferprogramm führt und nach 
eigenen Verfahren baut. 
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Säureschutzbau und 
Ku n ststoffve ra rb e itu n g 
im Werk Bendorf 

Werksanlagen Bendorf am Rhein 

Der Säureschutzbau wurde 1938 in 
Bochum als neues Arbeitsgebiet be-
gründet und im Jahre 1948 in unser 
Zweigwerk nach Bendorf am Rhein 
verlegt. Anfangs handelte es sich bei 
den Arbeiten nur darum, einfache 
beton-keramische Behälter säurefest 
zu machen. Später kam die Ausfüh-
rung von säurefesten Boden- und 
Wandbelägen sowie der Bau von 
Kaminen und Türmen dazu. Heute 
ist diese Spezialabteilung, die sehr 
eng mit unserem Ingenieur-Bau-
geschäft zusammenarbeitet, in der 
Lage, entsprechend der stürmischen 
Entwicklung der Kunststoffe sämt-
liche modernen Säureschutzbau-
arbeiten auszuführen. Im Zuge der 
technischen Entwicklung wurden uns 

Patente erteilt und ein beträchtliches 
Vermögen an technischer Erfahrung 
erworben. 
In Bendorf wurde eine Kunststoff-
Werkstatt eingerichtet, die als Zu-
lieferbetrieb dient. Hier werden in 
erster Linie aus Thermoplasten Bau-
teile sowie Rohrleitungen für säure-
feste Anlagen hergestellt. 
Im Jahre 1951 nahmen wir die Ferti-
gung von Kunststoffteilen auf, die 
auf Bakelitbasis (Phenolharz) zu Er-
zeugnissen führt, die ohne Einbuße 
von Festigkeit bei wesentlich höhe-
ren Temperaturen beansprucht wer-
den können als Thermoplaste. Bau-
teile aus diesem Material werden in 
Beiz- und in Chloralkali- Elektrolyse-
Anlagen eingesetzt. 
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Behälter aus Bendurplast 

Schließlich haben wir, zunächst als 
Versuchsbetrieb, inzwischen aber als 
eine wesentliche Produktionseinheit, 
vor etwa 10 Jahren die Werkstatt für 
die Herstellung glasfaser-verstärkter 
Kunststoffe eingerichtet. Es handelt 
sich dabei u. a. um einen Kunststoff-
typ, der zunächst relativ dünnflüs-
sig, mit Glasfasern in verschiedener 
Form zu Behältern und Rohren ver-
arbeitet wird. Der flüssige Kunststoff 
(Polyesterharz Ö. a.) wird nach einer 
vorher berechneten Zeit fest und im 
übrigen noch mit besonderen Ver-
fahren gehärtet ( Bendurplast). Der 
Bendorfer Betrieb ist spezialisiert für 
die Herstellung mittlerer und insbe-
sondere großerBehälter,die übrigens 
bei 5 m Durchmesser nur auf dem 
Wasserweg transportiert werden 
können. Ein Spezialgebiet ist auch 
die Fertigung ganzer Rohrleitungs-
systeme ( Isometrien) für chemische 
Anlagen aus diesem Material. 
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Rohr aus Bendurplast, Achema 1964 Frankfurt 
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Chronik der Firma 1872 

Am 20. Juli 1872 wird der notarielle 
Vertrag über die Gründung der Fir-
ma Dr. C. Otto & Camp. als Kom-
manditgesellschaft auf Aktien mit 
Sitz in Dahlhausen/Ruhr abgeschlos-
sen. 
Persönlich haftende Gesellschafter 
sind der Chemiker Dr. Carlos Otto 
und der Bergwerksdirektor Wilhelm 
Hiby aus Altendorf/Ruhr. Weitere 
Gründer sind der Gutsbesitzer Wil-
helm Hiby in Sprockhövel, der Land-
und Reichstagsabgeordnete Louis 
Berger in Witten und der Hütten-
direktor Franz Giesse in Duisburg. 
Das Gesellschafterkapital beträgt 
150 000 Thaler. Zweck der Gesell-
schaft laut Gründungsurkunde ist die 
fabrikmäßige Herstellung und Ver-
wertung von feuerfesten Produkten 
aller Art, die Fabrikation und Ver-
wertung von Koks sowie die Gewin-
nung und Verwertung sämtlicher 
Rohmaterialien und Zwischenpro-
dukte dieser Fabrikation. 
Grundstückserwerb und Errichtung 
von Werks- und Fabrikationsanla-
gen in Dahlhausen. 

1873 

Produktionsbeginn und erster Ver-
sand von feuerfesten Steinen für 
Koksöfen, Kesselausmauerungen, 
Schweißöfen u. a. Rohstoffquelle der 
Fabrikation ist ein mächtiges Kohle-

Sandstein - Konglomeratvorkommen 
im Werksgelände Dahlhausen. Die 
Rohstoffbasis wird durch den Erwerb 
einer Tongrube in Lannersdorf er-
weitert. 
Erhöhung des Gesellschafterkapitals 
auf 250000 Thaler. 
Einrichtung einer Betriebskranken-
kasse. 

1874 

Die Jahreserzeugung an feuerfesten 
Steinen erreicht trotz allgemein wirt-
schaftlicher Rezession bereits 9448 t. 
Aufnahme der Fabrikation von Gra-
phittiegeln für die Gußstahlerzeu-
gung. 
Belegschaft 104 Arbeiter und Be-
amte. 

1876 

Bau der ersten Otto-Koksofenanla-
gen als Generalunternehmer nach 
eigenen Konstruktionszeichnungen 
und mit feuerfesten Materialien 
eigener Produktion auf der Zeche 
Helene-Amalie bei Altenessen und 
auf der Zeche Dannenbaum II bei 
Bochum. 
Horizontale Otto-Coppee-Flamm-
öfen, Kammerlänge 9 m, Kammer-
höhe 1,7 m, Kammerbreite 0,6 m, 
Kammerinhalt 6 t Kohle, Garungs-
zeit 48 h. 
Jahreserzeugung der Steinfabrik 
14 363 t. 
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1878 

Die Feuerfestproduktion ist auf 
21 016 t angestiegen; es wird die Er-
weiterung der Fabrikationsanlagen 
beschlossen und begonnen. 

Die Gesamtzahl der gebauten und 
in Betrieb genommenen Koksöfen 
beträgt 266. 

1881 

Dr. Carlos Otto führt in Deutschland 
die Nebengewinnungskokereien ein. 
Bau der ersten 10 Destillationskoks-
öfen mit Teer- undAmmoniakgewin-
nung auf der Zeche Holland in Wat-
tenscheid. Die patentierte Ofen-
konstruktion weist eine Zwillings-
zugaufteilung der Heizwand auf. 
Patentanmeldung für die Generator-
gasbeheizung von Horizontalkam-
meröfen. 
Medaillenauszeichnung anläßlich 
der 1. Düsseldorfer Ausstellung. 
Die Feuerfestproduktion erreicht 
38000 jato. Belegschaft 295 Arbeiter 
und Beamte, 9 firmeneigene Wohn-
häuser mit 49 Wohnungen. 

1882 

Der Jahresversand an feuerfesten 
Produkten beträgt 54102 t. Die Zahl 
der Mitarbeiter liegt bei 370. 
Auf der Kokereianlage Holland 
werden Versuche zur Benzolaus-
waschung aus dem Koksofengas mit 
Leinöl durchgeführt. 

1883 

Dr. Carlos Otto erwirbt das HofF-
mann'sche Patent der Koksofen-
beheizung unter Verwendung von 
Siemens'schen Regeneratoren zur 
Wärmerückgewinnung. 
Bau der ersten 20 Otto-Hoffmann-
Regenerativ- Koksöfen mit Neben-
produktengewinnung auf der Zeche 
Pluto in Wanne-Eickel. 
Kammerlänge 10 m, Kammerhöhe 
1,7m, Kammerbreite 0,6 m, Garungs-
zeit 44-48 h. 10 % Überschußgas für 
Beleuchtungszwecke der Anlage. 

1884 

Bau weiterer Nebengewinnungs-
kokereien auf Grund von Nutzungs-
verträgen. Die Firma Dr. C. Otto 
übernimmt die gesamten Anlage-
investitionen für die Nebenproduk-
tengewinnung und erhält als Entgelt 
für eiwa 10-15 Jahre den Verkaufs-
erlös für Teer, Ammonsulfat und spä-
ter Benzol. 

Umwandlung der Firma in eine ein-
fache Kommanditgesellschaft. Dr. 
Carlos Otto ist allein persönlich haf-
tender Gesellschafter. 

1885 

Benzolauswaschung aus Koksofen-
gas mit Teeröl auf der Anlage Hol-
land. 

1886 

Nach zehnjähriger Tätigkeit im Ko-
kereibau sind insgesamt 3646 Otto-
Koksöfen gebaut worden, darunter 
410 Otto-Hoffmann-Regenerativ-
öfen seit 1884. 

1887 

Dr. Carlos Otto schlägt die Grün-
dung eines Arrmoniak-Interessen-
Vereins vor. 

1889 

Bau von Benzolfabriken nach dem 
Brunck'schen Verfahren auf der 
Zeche Julia in Herne und der Julien-
hütte in Oberschlesien. 

• 

1892 

Otto- Nutzungsanlagen für Neben-
produkte erbringen von der gesam-
ten Erzeugung im Ruhrgebiet bei 
Teer 64,5 %, bei Ammonsulfat 60 % 
und bei Benzol 40 %. Drahtanschrift 
der Firma „ Nebenprodukte". 

1893 

Dr. Carlos Otto scheidet wegen 
Krankheit aus der Geschäftsleitung 
aus. Nachfolger wird Gustav Hilgen-
stock. 
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Konstruktive Verbesserungen des 
Otto -Hoffmann -Ofens erbringen 
einen Gasüberschuß von 25-30 % 
und Garungszeiten zwischen 36 und 
32 h. Die Kammerhöhen erreichen 
2,0 m. 
Zusammenarbeit mit der Firma Kniff-
ler & Wasmuth in Cleveland, USA. 
Ausstellung der Otto-Ofenkonstruk-
tion auf der Weltausstellung in 
Chicago. 

1894 

Gründung der Firma Otto Coke & 
Chemical Comp. in Pittsburgh/Pa. 
mit amerikanischen Geschäftsfreun-
den, Leiter Dr. F. Schniewind. Spä-
tere Umbenennung in United Coke 
& Gas Co., New York. Bis 1905 hat 
die amerikanische Gesellschaft 2780 
Otto-Ofen in USA gebaut. 
Erster Einsatz von Silikasteinen statt 
Schamottematerial für die Ofensoh-
len beim Kokereibau für Cambria 
Steel Co., Johnstown, Pa. 
Lizenzvergabe für das Otto-Ofen-
system an die Firma Oberschlesische 
Kokswerke und Chemische Fabriken 
AG, Berlin (Oberkoks). 

1895 

Bau einer Versuchsanlage mit 10 
Koksöfen im Werksgelände Dahl-
hausen. Leiter: Chefchemiker Dr. 
Adolf Bauer. Entwicklung des Unter-
brennerprinzips der Koksofenbehei-
zung. 

Gründung der Deutschen Ammo-
niak-Verkaufsvereinigung in Bochum 
(Vorläufer der heutigen Ruhr-Stick-
stoff AG). Aufsichtsratsvorsitzender 
G. Hilgenstock. 49 % des Gesell-
schafterkapitals in Händen von Dr. 
C. Otto. 

1896 

Bau von zwei Unterbrenner-Koks-
öfen auf der Versuchskokerei Dahl-
hausen. 
Bau der ersten Kokereianlage mit 
Otto-Hilgenstock-Unterbrenneröfen 
auf der Halberger Hütte in Brebach, 
Saar. Inbetriebnahme durch den Be-
triebsassistenten Heinrich Koppers, 
der später eine eigene Kokereibau-
firma gründete. 
Einführung der kontinuierlichen Ben-
zolgewinnung mit Abtreibekolon-
nen. 

1897 

Dr. Carlos Otto stirbt am 13. 11. in 
Ahrweiler. Umwandlung der Kom-
manditgesellschaft in eine Gesell-
schaft mit beschränkter Haftung. 
Stammkapital 3000000,— M. Grün-
dung der Deutschen Teer-Verkaufs-
vereinigung durch G. Hilgenstock. 
Bau der Gaskokerei Everett/Mass. 
mit 400 Otto-Hoffmann-Regenera-
tivöfen. Überschußgas zur Leucht-
gasversorgung der Stadt Boston/ 
USA. 

Bau einer Koksofenanlage mit 50 
Otto-Unterbrenneröfen in Middles-
brough/England. 
Die Zahl der gebauten Otto-Koks-
öfen beträgt mehr als 10000. Die 
Feuerfestproduktion liegt bei 80000 
jato. 

1898 

Gründung der Westdeutschen Ben-
zol-Verkaufs-Vereinigung — Vor-
läufer der heutigen Aral AG —, 
Aufsichtsratsvorsitzender G. Hilgen-
stock, Otto-Anteil am Stammkapital 
25%. 
Erste Otto-Koksofenbauten in Frank-
reich. 

1899 

Gründung einer Pensionskasse für 
Invaliden, Witwen und Waisen. 

1900 

Gründung derOtto-Hilgenstock Bye-
Product and Non- Bye-Product Coke 
Ovens and Coal Washing Comp. 
Ltd. United in Leeds/England. Er-
werb einer eigenen Zeche und Bau 
einer Kokerei in Crigglestone. Bis 
zum Ausbruch des Weltkrieges 1914 
hat die Gesellschaft in England über 
2000 Otto- Koksöfen mit Nebenpro-
duktengewinnung gebaut. Bau von 
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400 Otto-Hoffmann-Öfen für Do-
minion Iron & Steel Co. in Kanada. 
Erster Einsatz von Silikasteinen für 
die Ofenwände. 

1902 

Die Gesamtzahl der gebauten Otto-
Koksöfen beträgt 12624,davon 2508 
Otto - Hoffmann - Regenerativöfen, 
1743 Otto-Hilgenstock-Unterbren-
neröfen, der Rest sind Flammöfen. 
Die Firma betreibt 17 Nutzungs-
anlagen mit insgesamt 1111 Ofen. 
Die Feuerfestproduktion beträgt 
91 372 t, dafür werden 46 Brennöfen 
betrieben. 
Die Belegschaft besteht aus 130 Be-
amten und 1180 Arbeitern. Es sind 
56 firmeneigene Häuser mit 208 
Wohnungen vorhanden. 
Auf der Düsseldorfer Gewerbeaus-
stellung ist die Firma mit einem eige-
nen Ausstellungspavillon vertreten 
und erhält die Goldene Staats-
medaille der preußischen Staats-
regierung. 

1903 

Übernahme des Brunck'schen Ver-
fahrens der direkten Ammoniak-
gewinnung und Verfahrensverbesse-
rung durch Einführung des Teer-
strahlers zur Gasreinigung. 
Errichtung eines Otto-Zweigbüros 
in Paris, das später nach Douai ver-
legt wird. 

Bau der ersten Otto-Unterbrenner-
öfen in Pas-de-Calais. 

1904 

Bau der letzten Otto-Nutzungs-
anlagen zur Neben produktengewin-
nung in eigener Rechnung. Die gute 
Wirtschaftlichkeit der Nebenpro-
duktengewinnung ermöglicht in Zu-
kunft keine weiteren Vertragsab-
schlüsse für Nutzungsanlagen. 
Die Zeche Centrum in Wattenscheid 
erhält eine Batterie mit Otto-Re-
generativöfen. 
Die Feuerfestproduktion in Dahl-
hausen übersteigt 100000 jato. 

1905 

Bau der ersten Otto-Koksofenbatte-
rien in Piombino/Italien. 

1906 

Bau von Otto-Unterbrenneröfen in 
Belgien. 

1907 

Oberkoks baut eine Otto-Koksofen-
anlage auf der Jassinowskaja-Gru-
be in Monachowo/Rußland. 
Die Feuerfestproduktion beträgt 
127000 jato und die Gesamtzahl der 
gebauten Otto-Öfen ist auf 18469 
Einheiten angestiegen. 

1908 

Bau der letzten Otto- Flammöfen. 
Seit 1876 sind 8642 Öfen dieser Bau-
art von Otto und dem Lizenznehmer 
Oberkoks gebaut worden. 

1910 

Erwerb einer Fabrik zur Schamotte-
steinerzeugung in Oedekoven bei 
Bonn. 
Die Gewerkschaft Victor in Rauxel 
erteilt den Auftrag für vier Batterien 
mit 320 Unterbrenner-Regenerativ-
öfen von 2,6 m Kammerhöhe. 

1911 

Dr. h. c. Hilgenstock tritt in den Ruhe-
stand. Dir. G. E. Junius und Dr. Ing. 
R. Buck übernehmen die Geschäfts-
führung. 
Erwerb einer Beteiligung an den Ar-
loffer Thonwerken AG in Arloff bei 
Euskirchen. 

1912 

Die letzten Otto- Nutzungsanlagen 
arbeiten auf den Zechen Colonia in 
Langendreer und Deutschland in 
Haßlinghausen. 
Von 1876 bis 1911 hat Dr. C. Otto im 
Ruhrgebiet 21916 Koksöfen in Be-
trieb genommen, das sind 70 % aller 
gebauten Öfen. 

86 

thy
ss

en
kru

pp
 C

orp
ora

te 
Arch

ive
s



Errichtung eines zentralen tech-
nischen Büros in der Christstraße in 
Bochum. Dorthin Verlegung des 
Ofenbüros von Dahlhausen und Zu-
sammenfassung der bis dahin ver-
streuten Nebengewinnungsburos. 
Errichtung und Aufbau einer Bau-
abteilung und eines Bauhofes für 
die Abwicklung der Kokereibauauf-
träge in eigener Regie. 
Auch in Europa gelangen Silika-
steine für die Koksofenwände zum 
Einsatz. Die erste Otto-Koksofen-
batterie mit Silikakammer wird für 
die Rheinischen Stahlwerke in Mei-
derich gebaut. 
Die Kammerhöhen der Koksöfen er-
reichen 3 m. 
Dr. Carl Otto, der jüngste Sohn des 
Firmengründers, ermittelt im Rah-
men seiner Dissertation experimen-
tell die Verkokungswärme an einem 
Otto-Regenerativofen. 

1913 

Baubeginn für das Feuerfestwerk 
Bendorf. Günstige Rohstoffanfuhr 
von den am Rhein gelegenen Stein-
brüchen und Versand der Fertigpro-
dukte mit eigenen Rheinkähnen. 
Bau der ersten Verbund-Koksöfen 
für die wahlweise Beheizung mit 
Koksofen- oder Hochofen-Gichtgas 
auf der Friedrich Alfred Hütte der 
Fried. Krupp AG in Rheinhausen. 
Bau eines Otto-Horizontalkammer-
ofens für das Gaswerk Berlin. 
Die Feuerfestproduktion im Werk 
Dahlhausen erreicht 129684 jato. 

Bau des ersten kontinuierlichen Ka-
nal- Brennofens mit Teerbeheizung 
in der Feuerfestindustrie. 

1914 

Erwerb eines Felsquarzitbruches in 
Kempten bei Bingen. 
Gründung der Otto Coking Compa-
ny Inc. New York. Leiter Louis Wil-
putte. Das begonnene Kokereipro-
jekt Buffalo kommt wegen finanziel-
ler Schwierigkeiten und den Kriegs-
auswirkungen zum Erliegen. Die 
amerikanische Gesellschaft stellt 
später ihre Tätigkeit ein. 

1915 

Inbetriebnahme des Feuerfestwerkes 
Bendorf/Rhein. Moderne Silikastein-
erzeugung im Tunnelofen mit Gene-
ratorgasbeheizung. 
Bau einer Reinammoniak-Destilla-
tionsanlage bei den Chemischen 
Werken Lothringen in Bochum-
Gerthe. Das gewonnene Ammoniak 
wird nach dem Ostwald'schen Ver-
brennungsverfahren zu Salpeter-
säure verarbeitet. 

1916 

Bau des ersten Rekuperativ-Zwil-
lingszug-Koksofens im Gaswerk 
Kiel-Wik. Nach erfolgreicher Inbe-

triebnahme folgt noch die Errichtung 
einer Benzolfabrik und einer Teer-
destillation. 

1917 

Der Vertrag für die letzte Otto-
Nebenproduktenanlage auf der 
Zeche Colonia in Langendreer läuft 
aus. 

1919 

Inbetriebnahme einer Schwefelge-
winnungsanlage nach dem Claus-
Verfahren bei den Chemischen Wer-
ken Lothringen in Gerthe. 
Die ausländischen Otto-Gesellschaf-
ten und Büros in England, Frankreich 
und Amerika wurden im Kriege oder 
bei Kriegsende zwangsweise aufge-
löst oder verkauft. 
Das Bendorfer Werk wird durch ein 
Hochwasser des Rheins überflutet 
und die Produktion für drei Monate 
unterbrochen. 

1920 

Bau der ersten Otto-Vertikalkam-
meröfen und Drehrostgeneratoren 
im Gaswerk Haspe. 
Neubau eines Tunnel- Brennofens im 
Werk Dahlhausen. 
Gründung der N.V. Silica en Oven-
bouw Maatschappij in Den Haag 
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durch Dr. W. Hiby. Die Firma erhält 
Aufträge für Gaswerksöfen in Ut-
recht und Rotterdam und für die 
Kokerei Emma in Limburg. Grün-
dung der Silica und Machinery Ltd. 
London durch Dr. W. Hiby. 

1921 

Gründung der Dr. Otto Saargesell-
schaft mbH. 

1922 

Entwicklung des Regenerativ-Zwil-
lingszugofens für Starkgasbeheizung 
aus der Rekuperativofenkonstruk-
tion. Bau der ersten Betriebsanlage 
mit 45 Ofen auf den Emscherschäch-
ten. 
Entwicklung eines Gaswerk-Vertikal-
kammerofens für stetigen Betrieb 
und Bau eines Versuchsofens im 
Dahlhauser Werk. Die guten Ergeb-
nisse führten bald zu Aufträgen u. a. 
in Heidenau und Oppeln. 

1923 

Ruhrbesetzung — Kohlenflözabbau 
im Werksgelände Dahlhausen und 
Ausbeutung von Lignitvorkommen 
im Westerwald zur Brennstoffver-
sorgung der Steinfabriken. Kauf 
einer Werkslokomotive für 44 Mio. 
Papiermark. 
Die nach den gesetzlichen Vorschrif-
ten angefertigte und vorgelegte Bi-
lanz weist einen Papiermarkgewinn 

von 7 664 760 328 431 848,35 M auf. 

Aufstockung des Aktienanteiles an 
den Arloffer Thonwerken auf 75 %. 
Später wurden auch noch die rest-
lichen Anteile erworben. 

1924 

Gründung der Firma Pintsch-Otto, 
Berlin, für die gemeinsame Bearbei-
tung von Gaswerks-Vertikalkammer-
öfen und Generatoren mit der Firma 
J. Pintsch. 

Einrichtung eines Otto-Zweigbüros 
in Breslau für Aufträge von Kokerei-
bauten und deren Abwicklung in 
Nieder- und Oberschlesien und der 
Tschechoslowakei. 

1925 

Tod von Dr. Fritz Otto, dem ältesten 
Sohn des Firmengründers und Vor-
sitzenden des Finanzausschusses. 
Nachfolger wird Dr. W. Hiby. Ein-
tritt von Dr. Carl Otto in die Ge-
schäftsleitung. 

Kaufmännischer Geschäftsführer Dr. 
Hans Fusbahn. 

Entwicklung des Otto-Zwillingszug-
Regenerativofens für Verbundbe-
trieb. Bau einer Versuchskokerei mit 
5 Ofen von 4,2 m Kammerhöhe und 
100 tato Kohledurchsatz in Dahl-
hausen. 

Die wirtschaftliche Lage zwingt zur 
vorübergehenden Stillegung der 
Feuerfestfabriken in Bendorf und 
Oedekoven. 

1926 

Auftrag für die erste Anlage mit 
Otto-Zwillingszug-Verbundöfen auf 
der Kokerei Bruchstraße in Langen-
dreer. 72 Koksöfen mit 4,5 m Kam-
merhöhe. 

Auftrag über 90 Otto-Großraum-
öfen und Teerdestillation für die 
Bergwerksanlage Rutschenkovo im 
Donezbecken. 
Der Sitz der Firma und die Haupt-
verwaltung werden von Dahlhausen 
nach Bochum verlegt. 
Einrichtung eines Zweigbüros in 
Berlin. 

Auf der Düsseldorfer Ausstellung 
Gesolei findet das Schaubild des 
Otto-Zwillingszugofens lebhaftes 
Interesse. 

1927 • 

Consett Iron & Steel Comp. erteilt 
den ersten englischen Auftrag für 
Otto-Koksöfen nach dem Kriege. Die 
British Coke Oven Managers' Asso-
ciation besichtigt mit 100 Teilneh-
mern das Werk Dahlhausen und 
Otto-Ofen im Ruhrgebiet. 
Errichtung einer Hochdruck-Ent-
naphthalinungsanlage für Koksofen-
gas auf der Kokerei Mathias Stinnes. 

1928 

Gründung der Klär- und Entpheno-
lungsgesellschaft mbH. 
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Bau einer Kokereianlage in Rybnik/ 
Polen. 
Bau einer Teerdestillation in Hagen-
dingen/Lothringen. Dr. B. Eckstein 
wird Mitglied der Geschäftsleitung. 

1929 

Otto-Zw1Ilingszugöfen auf der Ko-
kerei Friedrich Ernestine erreichen 
eine Betriebszeit von 13 h. 
Die Gaskokerei Stuttgart erhält den 
ersten Otto-Zwillingszug-Horizon-
talkammerofen zur Stadtgaserzeu-
gung. 

1930 

Weltrekordleistung der Otto-Zwil-
lingszugöfen auf der Kokerei Ma-
thias Stinnes mit 11 3/a h Garungszeit 
in 450 mm breiter Kammer. 
M. Hinze wird Mitglied der Ge-
schäftsleitung. 

1931 

Die englische Kokereibaufirma Si-
mon-Carves Ltd., Cheadle Heath, 
Stockport, erwirbt die Lizenz für das 
Otto-Zwillingszug-Ofensystem. 
Die Auswirkungen der Weltwirt-
schaftskrise zwingen zu einer vor-
übergehenden Stillegung der Feuer-
festwerke Bendorf und Oedekoven. 
ErsteAusführung des Otto-Zwillings-
zugofens mit zweigeteiltem Regene-
rator. 

1932 

Entwicklung des Intensiv-Otto-Stu-
fenwaschers (Intos-Wascher) und 
erster Einsatz auf der Kokerei Mau-
rits/Holland. 
Aufnahme der Geschäftstätigkeit in 
Japan in Zusammenarbeit mit den 
Firmen Simon Evers & Co., Hamburg 
und K.K.L. Leybold Skohwan, Tokyo. 
Später Einrichtung eines Zweigbüros 
in Tokyo und Erwerb einer Feuer-
festfabrik. Erste Kokereiaufträge für 
japanische und mandschurische Hüt-
tenwerke. 
Bis 1945 wurden insgesamt 1556 
Otto-Ofen, 7 Nebengewinnungsan-
lagen, 4Teerdestillationen, 28 Gene-
ratoren u. a. in Fernost gebaut. 
Gründung der italienischen Tochter-
gesellschaft Societa Italiana Brevetti 
Otto, Genua. 
Die Feuerfestproduktion erreicht auf 
Grund der allgemeinen Wirtschafts-
lage mit 9269 lato einen absoluten 
Tiefstand. 

1933 

Bau einer Tunnel- und Trockenofen-
anlage für die Schamottesteinfabri-
kation in Tschassow-Jar/UdSSR. 

1934 

Beginn umfangreicher Forschungs-
und Entwicklungsarbeiten auf dem 
Gebiet der Steinkohlen- und Braun-

kohlenschwelung. Bau von Versuchs-
öfen auf der Versuchsanlage Dahl-
hausen. Der nach erfolgreichem Ab-
schluß der Arbeiten erteilte Auftrag 
für eine Großanlage mit 1 Mio jato 
Kohlendurchsatz kommt wegen der 
Kriegsauswirkungen später nicht zur 
Ausführung. 

1935 

Dr. Carl Otto wird nach dem Tode 
von Dr. W. Hiby Vorsitzender des 
Finanzausschusses und scheidet aus 
der Geschäftsleitung aus. Alleiniger 
Geschäftsführer wird Dr. Eckstein. 
Das Brennstofflaboratorium wird aus 
dem Verwaltungsgebäude in Bochum 
nach Dahlhausen verlegt. 

1936 

Bau des ersten Otto-Zwillingszug-
ofens in Indien für Tata Iron and 
Steel Co. durch den Lizenznehmer 
Simon-Carves. 
Entwicklung des Otto-Zwillingszug-
Vollunterbrennerofens. 

1937 

Erweiterung der Kapazität und 
Modernisierung der Fabrikations-
einrichtungen im Werk Dahlhausen. 
Bau neuer Hallen und eines Gas-
kammerringofens für die Silikapro-
duktion. Bau einer neuen Genera-

9-
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torenanlage für die Brennofen-
beheizung. 
Neubau der Versuchsanlage mit 
Aufbereitungsanlagen, Versuchs-
öfen etc. in Dahlhausen. 
Ausbau der Sozialeinrichtungen und 
Aufbau eines umfassenden beruf-
lichen Bildungswesens. 
Bau einer Alkazid-Entschweflungs-
anlage für die Raffinerie der Anglo-
Iranian Oil Comp. in Abadan/Iran 
in Zusammenarbeit mitSimon Carves 
Ltd. 

1938 

Umbau und Erweiterung des Ver-
waltungsgebäudes in Bochum. 
Bau des ersten Otto-Vollunterbren-
nerofens auf der Kokerei Carolinen-
glück in Bochum. 
Bau einer Gasentschweflungsanlage 
nach dem Staatsmijnen-OttoVerfah-
ren in Tertre/Belgien. 
Aufnahme von Säureschutzbauten 
als neues Arbeitsgebiet. 
Gründung der Otto Construction 
Corp. New York durch Dr. Carl Otto. 
Umbenennung der holländischen 
Otto-Gesellschaft in Otto-Wilputte 
Ovenbouw Mij. 
Erwerb der Grubenbetriebe Land-
wehr, Melsbach und Langewiese. 

1939 

F. Hofmann und E. Kleinholz wer-
den in die Geschäftsleitung berufen. 

1940 

Trotz des Kriegseinflusses lebhafte 
Geschäftstätigkeit im Kokerei- und 
Feuerfestbereich. 
R. Arauner wird weiterer Geschäfts-
führer. 
Umwandlung der Arloffer Thon-
werke in eine GmbH. 
Bau einer Kokereianlage in Korea. 

1941 

Der 40000. Otto-Ofen wird im Rah-
men eines Koksofenauftrages für 
das Gaswerk Kobe in Japan errich-
tet. 
Bau eines Olschieferschwelwerkes in 
Dotternha usen. 8 Querstrom-Schwel-
öfen mit je 50 tato Durchsatz. 
Erwerb der Westerwälder Thonindu-
strie GmbH, Breitscheid. Das Werk 
war 1901 durch Dr. H. Schick, einem 
Schwiegersohn von Dr. Carlos Otto, 
gegründet worden. 
Erhöhung des Gesellschafterkapitals 
auf 5,1 Mio RM. 

1942 

Bau einer Batterie von Otto-Zwil-
lingszug-Verbundöfen von 4,8 m 
Kammerhöhe auf der Grube Franz-
schacht, CSSR. 
Schwere Bombenschäden durch Luft-
angriffe im Werk Dahlhausen. 
Umbenennung des Finanzausschus-
ses in Aufsichtsrat der Gesellschaft. 

1943 

Das Verwaltungsgebäude in Bochum 
wird bei Luftangriffen stark be-
schädigt. Teile der Konstruktions-
und Verwaltungsabteilungen wer-
den nach Detmold ausgelagert. 
Einrichtung eines Zweigbüros in Op-
peln/Schlesien. 

1944 

Totalzerstörung des Verwaltungs-
gebäudes in Bochum beim Luftan-
griff am 4. November. Die restlichen 
Büros werden in die Steinfabrik nach 
Dahlhausen verlegt. Dort ist auch 
notdürftige Wohngelegenheit für 
ausgebombte Mitarbeiter. 
Das Stammkapital wird auf 6Mio RM 
aufgestockt. 

1945 

In den letzten Kriegswochen kom-
men die Konstruktions- und Bau-
arbeiten sowie die Steinproduktion 
in allen Werken zum Erliegen. 
Nach Kriegsende kehren die nach 
Detmold ausgelagerten Abteilungen 
nach Bochum zurück. 
Wiederaufnahme der Arbeit in Not-
baracken in Dahlhausen. Die Tätig-
keit beschränkt sich auf Reparatur-
und Instandsetzungsarbeiten. 
Die Steinfabrik Dahlhausen beginnt 
im August trotz großer Schwierig-
keiten und Engpässen bei der Roh-
stoff- und Energieversorgung wieder 
mit der Feuerfestproduktion. 
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1946 

Entwicklung des Vertikal-Kühlkam-
merofens für den Gaswerksbetrieb. 
Bau des ersten Ofenblocks mit vier 
Entgasungskammern im Gaswerk 
Viersen. 

1947 

Die Firma besteht 75 Jahre. Auf 
Grund der schwierigen Nachkriegs-
verhältnisse und wirtschaftlichen Be-
dingungen entfallen Feiern und Ver-
anstaltungen. 
Die Gesamtbelegschaft zählt 1823 
Arbeiter und Angestellte. 
In der Steinfabrik Dahlhausen wer-
den die Kriegsschäden beseitigt 
und zerstörte Hallen wieder aufge-
baut. Die Feuerfestproduktion be-
trägt 30686 iato. 
Die Konstruktionsabteilungen lie-
fern Koksofenzeichnungen für den 
englischen Lizenznehmer Simon-
Carves. 
Das Zweigbüro Saarbrücken wird 
wieder eingerichtet. Später Grün-
dung der Firma Dr. C. Otto Kokerei-
bau GmbH, Saarbrücken. Koksofen-
aufträge von der Burbacher Hütte. 
In Holland wird die Otto-Simon-
Carves NV gegründet. 

1950 

Nach Wiederaufbau des zerstörten 
Bürogebäudes in der Christstraße 

ziehen die Hauptverwaltung und der 
Ingenieurbaubereich von Dahlhau-
sen nach Bochum um. Wiederbe-
lebung des In- und Auslandsgeschäf-
tes nach der Währungsumstellung. 
Bestätigung und Neuabschlüsse von 
Vertreterverträgen. 
Gründung der Firma Otto Kokerei-
und Chemiebau GmbH, Berlin. 
Gründung der Carbotecnica S. p. A., 
Genua. 
Übernahme einer Mehrheitsbeteili-
gung an der Firma Hubert Schulte, 
Apparate- und Rohrleitungsbau 
GmbH, Bochum-Dahlhausen. Heute 
100 % Tochtergesellschaft. 
Dr. F. Leithe und Dr. J. Halberstadt 
werden als Geschäftsführer berufen. 

1952 

Der erste Großauftrag des Auslan-
des nach dem Kriege, Bau einer voll-
ständigen Kokerei mit 89 Otto-Zwil-
lingszug-Verbundöfen und Neben-
gewinnungsanlagen für das staat-
liche Hüttenwerk San Nicolas/Ar-
gentinien. Gründung der argen-
tinischen Tochtergesellschaft Otto 
Argentina, Buenos Aires. 
Bau einer Erdgas-Spaltanlage zur 
Stadtgaserzeugung im Gaswerk 
Wien-Simmering. 
Gründung der Nihon Otto K. K., 
Tokyo und der Sociedad Anonima 
Otto Madrid. 
Übernahme der Firma Brennstoff-
technik GmbH, Essen. 

1953 

Bau einerVertikal-Kühlkammerofen-
anlage im Gaswerk Den Haag. 
Mechanisierter Dreitaktbetrieb mit 
180 tato Kohlendurchsatz. 
Die Ergebnisse der Entwicklungs- und 
Versuchsarbeiten zur Formkoks-
erzeugung führen zum Auftrag für 
eine Großanlage in Pupunahue/ 
Chile. Die Anlage kommt infolge 
Erdbebenschäden und veränderter 
wirtschaftlicher Grundlagen nicht 
zur Fertigstellung. 
Gründung der französischen Toch-
tergesellschaft Soci6t6 pour (' Indu-
strie des Combustibles, Paris. 

1954 

Bau des 50000. Otto-Ofens seit der 
Firmengründung beim Kokereiauf-
trag Hassel der Hibernia AG. 
Dr. C. Otto baut in Coesfeld/West-
falen die erste Spaltvergasungsan-
lage der Bundesrepublik Deutsch-
land zur Herstellung von normge-
rechtem Stadtgas nach eigenen Ver-
fahren der katalytischen Mischung 
von Flüssiggas mit Wasserdampf 
und Luft. 
Einrichtung eines Zweigbüros in 
Calcutta/Indien. 
Neubau der Silikaaufbereitung und 
Inbetriebnahme eines neuen Tunnel-
ofens für Schamottesteine im Werk 
Dahlhausen. 
W. Wenck wird zum Geschäftsführer 
ernannt. 
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1957 

Bau einer Steinkohlen-Schwelver-
gasungsanlage nach dem G. K.-Ver-
fahren zur Stadtgaserzeugung für 
das Großgaswerk Toyasa der Tokyo 
Gas K.K. Leistung 600000 Nm3/d. 
Vergasungsversuche mit dem Rum-
melschlackenbadgenerator im Werk 
Wesseling der Union Kraftstoff AG. 
Versuch der thermischen Ölspaltung 
zur Olefinerzeugung in Zusammen-
arbeit mitderBASF in Ludwigshafen. 
Planung, Beratung und technische 
Hilfe beim Bau und der Inbetrieb-
nahme der Feuerfestfabrik Rajgang-
pur in Orissa/India. Leistung 96000 
jato. 
Die Gesamtbelegschaft umfaßt 3640 
Arbeiter und Angestellte. 
W. Grumm, Dr. W. Kohlberg, C. Vorn-
holz und A. Wischmeier werden zu 
Geschäftsführern ernannt. 

1958 

Inbetriebnahme der ersten Ausbau-
stufe der Hüttenkokerei Rourkela in 
Indien. 
Erwerb einer Mehrheitsbeteiligung 
an der Deutschen Ofenbaugesell-
schaft mbH. 

1959 

Inbetriebnahme einer Kokereigas-
reinigungsanlage unter Ferngas-
druck von 14 atü auf der Kokerei 

Fürstenhausen der Saarbergwerke 
AG. Durchsatzleistung 650 000 
Nm3/d. 
Inbetriebnahme von Otto-Zwillings-
zug-Verbundöfen von 5 m Kammer-
höhe auf der Kokerei Gneisenau der 
Harpener Bergbau AG. 
Die letzten von Otto in Deutschland 
gebauten Gaswerks-Horizontalkam-
meröfen werden auf der Anlage 
Pforzheim in Betrieb genommen. 
Das neue brennstofftechnische La-
boratorium in Dahlhausen wird be-
zogen. 
Gründung der Kalinga Otto Private 
Ltd. in Calcutta. Spätere Umbenen-
nung in Otto- India Priv. Ltd. 

1960 

Das Stammkapital der Firma wird 
auf 9 Mio DM erhöht. 

1961 

Auf Grund langer und erfolgreich ab-
geschlossener Verkokungsversuche 
mit der nur schwach backenden 
Spitzbergenkohle erhält Dr. C. Otto 
den Auftrag zum Bau einer komplet-
ten Kokereianlage mit Nebenpro-
duktengewinnung in Mo i Rana, 
Norwegen, 30 km südlich des Polar-
kreises. 
In Taiwan/Formosa wird die erste 
von Dr. C. Otto gebaute Kokerei in 
Betrieb genommen. 
In der Steinfabrik Dahlhausen wird 
die feinkeramische Produktion von 

Wärme- und Katalysatorträgern auf-
genommen. Im Werk Bendorf wird 
ein neuer Schamottebrennofen ge-
baut. 
In Dahlhausen werden die geräumi-
gen Hallen und Werkstätten des 
neuen Bauhofs bezogen. 
Die Firma wirbt für ihre Verfahren 
und Produkte auf der Internationa-
len Chemieausstellung in Tokyo und 
auf der Achema in Frankfurf. 
Erwerb der Firma Hermann Müller, 
Rohrbogen und Schweißwerk in Bo-
chum, und Eingliederung als Toch-
tergesellschaft der Hubert Schulte 
GmbH. 

1962 

Auftrag für eine Ammoniak-Syn-
theseanlage auf der Basis kataly-
tischer Koksofengasspaltung in Mo i 
Rana/Norwegen, Leistung 59000 ja-
to Flüssigammoniak. 
Bau einer kompletten Nebenpro-
duktenanlage für die Hüttenkokerei 
Taranto der Italsider. Tagesdurch-
satz 1,6 Mio Nm3 Koksofengas. 
Erster Einsatz des Otto-Ammoniak-
Sprühwascherverfahrens in Europa. 
Bau von Reinkohlenoxyderzeugern 
für die japanische chemische Indu-
strie. 
Inbetriebnahme der Kokerei- und 
Nebengewinnungsanlagen im Hüt-
tenwerk Karabük/Türkei. 
79 % des Auftragsbestandes sind 
Auslandsaufträge. Das Stammkapi-
tal wird auf 12 Mio DM erhöht. 
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1963 

Das Hüttenwerk Rourkela der Hin-
dustan Steel Ltd. erweitert die Koke-
reikapazität um zwei weitere Batte-
rien. Damit besitzt die Anlage 290 
Otto-Zwillingszugverbundöfen. Der 
Generaldirektor des Werkes, Shri 
T. S. Raja, gibt anläßlich der Ver-
tragsunterzeichnung in Bochum eine 
Pressekonferenz. 
Die ersten Otto-Spülgasretorten für 
die Erzeugung- von Elektroofenkoks 
aus nichtkokender Kohle werden in 
Südafrika errichtet. 
In Ägypten wird eine Reinkohlen-
oxydanlage gebaut. 
Die erste unter 10 atü Druck arbei-
tende Otto-Spaltanlage wird in Nor-
wich/England gebaut. 
Das Gaswerk Kiel erhält eine Otto-
Spaltanlage mit 4 x 115 000 Nm3 
Stadtgas/Tag. Die Anlage ist zwi-
schenzeitlich auf eine Leistung von 
575 000 Nm3/Tag erweitert worden. 
Teilnahme an der Ausstellung an-
läßlich des 6. Welt-Erdölkongresses 
in Frankfurt. 

1964 

Einrichtung eines technischen Re-
chenzentrums mit digitaler Daten-
verarbeitung. 
Bau einer Breitbandbeizanlage für 
das Stahlwerk Sidmar/Belgien. 
Montage eines Schubofens für die 
feinkeramische Produktion im Werk 
Dahlhausen. 

Die Kalinga Otto errichtet in Kalun-
ga/Orissa einen Fabrikationsbe-
trieb für Stahl-, Apparate- und Rohr-
leitungsbau. 

1965 

Dr. Carl Otto, der jüngste Sohn des 
Firmengründers, erhält in USA vom 
American Institute of Mining, Metal-
lurgical and Petroleum Engineering 
für seine Verdienste auf dem Gebiet 
der Kokereitechnik die goldene Jo-
seph- Becker-Medaille verliehen. 

1966 

Die Steel Company of Canada er-
teilt den Auftrag für eine Kokerei-
anlage mit 73 Otto-Hochleistungs-
koksöfen und Nebengewinnungs-
einrichtungen. Die Kokerei wird spä-
ter um weitere 83 Otto-Öfen er-
weitert. 
Die Chemischen Werke Zaluzi in 
Most, CSSR, erteilen den Auftrag für 
die Konstruktion, Montage und In-
betriebnahme einer kompletten Syn-
thesegasanlage. Mit einer Tages-
leistung von 3000000 Nm3 ist diese 
die größte Anlage nach dem SHELL-
Olvergasungsverfahren. 

1967 

Der US-Stahlkonzern Bethlehem 
Steel Corp. erteilt den Auftrag für 

die ersten Hochleistungskoksöfen 
mit über 6 m Kammerhöhe in USA. 
Es sind 82 Otto-Zwillingszug- Stark-
gasöfen, die vom amerikanischen 
Lizenznehmer Wilputte Corp. er-
stellt werden. 
Die Chemischen Werke Weißen-
stein/Osterreich nehmen eine Otto-
Reforminganlage zur Hydrierwas-
serstofferzeugung in Betrieb. 
Das Verwaltungsgebäude in Bo-
chum wird um ein Bürohochhaus mit 
3500 m2 Nutzfläche erweitert. 
Die feinkeramische Produktion wird 
mit der Inbetriebnahme eines dritten 
Schubofens erweitert. 

1968 

Bau einer Leichtbenzin-Reforming-
anlage zur Erzeugung von Wasser-
stoff-Reichgas unter Druck für die 
Düngemittelanlage der Hindustan 
Steel Corp. in Rourkela/Indien. 
Inbetriebnahme eines Hochtempe-
ratur-Tunnelofens zur Herstellung 
hochfeuerfester Produkte auf Ton-
erde- und Korundbasis im Werk 
Dahlhausen. 
F. Middelmann wird zum Geschäfts-
führer ernannt. 

1969 

Inbetriebnahme von 104 Otto-Hoch-
leistungs-Koksöfen mit 6,5 m Kam-
merhöhe auf dem Hüttenwerk Fuku-
yama der Nippon Kokan K. K. Ja-
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I 

pan. Die Anlage ist zwischenzeitlich 
um drei weitere Batterien mit 175 
Öfen gleicher Abmessungen erwei-
tert worden. 
Weitere 100 Otto-Hochleistungsöfen 
mit 6 m Kammerhöhe nehmen auf 
dem Werk Sakaide der Mitsubishi 
Kosei Kogyo K. K. die Kokserzeu-
gung auf. 
Der englische Lizenznehmer für das 
Otto-Ofensystem, die Firma Simon 
Carves Ltd., Stockport baut für die 
British Steel Corp. die erste Hoch-
leistungskokereianlage mit 6,2 m 
hohen Otto-Koksöfen. 

1970 

Bau einer weiteren Otto-Nebenge-
winnungsanlage im Hüttenwerk Ta-
ranto im Rahmen der dritten Aus-
baustufe. 
Im Rahmen der Erweiterung des 
staatlichen Hüttenkomplexes San 
Nicolas in Argentinien errichtet Dr. 
C. Otto 80 Otto-Hochleistungs-Koks-
öfen mit 6,2 m Kammerhöhe und er-
weitert die Nebengewinnungsan-
lage. 
Die in Zusammenarbeit mit der 
amerikanischen Tochtergesellschaft 
Otto Construction Corp., New York 
gebaute Hochleistungs-Kokereian-
lage der Great Lakes Steel Corp. 
wird in Betrieb genommen. 

1970 
Am 16.9. 1970 stirbt in seiner Wahl-
heimat USA Dr. Carl Otto, der 
jüngste Sohn des Firmengründers. 

W. Lotz, E. Pries und Dr. P. Schulz 
werden zu Geschäftsführern ernannt. 

1971 

Inbetriebnahme einer Breitband-
Beizanlage mit 200 t/h Leistung so-
wie zugehöriger HCI-Regenerations-
anlage bei den Fried. Krupp Hütten-
werken AG in Bochum. 
Nihon Otto K. K., Tokyo erhält den 
Auftrag zum Bau der Kokereianlage 
für das neue Stahlwerk in Pohang/ 
Korea. 
Für das neue Küstenstahlwerk Fos-
sur-Mer bei Marseille sind 108 Otto-
Hochleistungs Koksöfen mit 1,5 Mio 
jato Kokserzeugung in Bau. Mit7,5 m 
Kammerhöhe sind dies die derzeitig 
höchsten Koksöfen der Welt. 
Für Tota Iron & Steel Comp. in Jam-
shedpur/Indien erhält Otto India 
Priv. Ltd. den Auftrag zum Bau von 
104 Otto-Koksöfen. 

1972 

Der Auftragsbestand des Unterneh-
mens weist an der Schwelle des Jubi-
läumsjahres einen wert- und men-
genmäßigen Höchststand auf. Allein 
im Ausland werden auf 23 Baustel-
len Otto-Anlagen errichtet. 
Baubeginn für eine komplette Koke-
rei-Anlage mit 4 Batterien von je 
50 Hochleistungs-Koksöfen mit 6 m 
Kammerhöhe und zugehörigen 
Nebenproduktenanlagen im neuen 

ISCOR Stahlwerk Newcastle/Süd-
afrika. 
Gründung der südafrikanischen 
Tochtergesellschaft Dr. C. Otto (S.A.) 
(Pty.) Ltd. 
Auf der Hüttenkokerei Sidmar in 
Gent/Belgien wird in den Otto-
Hochleistungs-Koksöfen der erste 
Koks erzeugt. Mit 6,5 m Kammer-
höhe sind dies die z. Z. höchsten in 
Betrieb befindlichen Koksöfen Euro-
pas. 
Inbetriebnahme eines Tunnel- Brenn-
ofens für die'Erzeugung von Silika-
Steinen mit 1500 t Leistung pro Mo-
nat in der Steinfabrik Dahlhausen. 
Der Aufsichtsrat genehmigt eine 
Erweiterung des Verwaltungsge-
bäudes in der Christstraße um ca. 
1500 m2 Nutzfläche. Mit den Bauar-
beiten wird im Laufe des Jahres be-
gonnen. 
Einrichtung neuer beruflicher Aus-
bildungsstätten für den technischen 
und gewerblichen Nachwuchs. 

I 
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