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konzen t r i e r t e  k ompe t e nz .
Mitglied der

Ob einfaches Briefpapier oder medienüber greifende Corporate Design-Lösung, ob Flyer oder 

hochwertige Im a ge broschüre, ob Einzelanzeige oder komplexe Kampagne, ob private 

Homepage oder umfassendes Content Management-System: Stets entwickeln wir in enger 

Zusammenarbeit mit unseren Kunden individuell zu geschnittene Kommunikations lösungen. 

Dabei greifen wir bei Bedarf auf ein eingespieltes, hocheffi zientes Netzwerk mit zuver-

lässigen Partnern aus Bereichen wie PR, Fotografi e, Programmierung oder Druck zurück.

I N V E S T O R  R E L A T I O N S 

DIE AKTUELLEN UNTERNEHMENSZAHLEN. 
QUARTAL 03.2014
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 NEU!zugänge
Betriebliche Ein-, Auf- und 
Zukäufe Quartal III/2014*:
•  7 x P13 (klein)
•  2 x P21 (+ extra Käse) 
•  21 x P07 (groß) 
•  1 x P31 (+ extra Sardellen) 
•  18 x P04 (7 x mit Knoblauch) 
•  Reinhard-Karl Üblacker »Offi ce Snack: 

Der Masterplan für einen gesünderen 
Job-Alltag«, Kneipp-Verlag, Wien

* Auszug 

Stand: 13. Juli 2014

QUARTALSZAHL 
DES MONATS JULI

ENDLICH

WIEDER MIT 

HEIZUNG!



DIE AKTUELLEN UNTERNEHMENSZAHLEN.
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3,8 Lux plus  
Hoch-konzentrierte Aktion: 
Im August sorgten die Facility 
Manager von Overländer 
visuelles... in Kooperation mit 
dem Partnerunternehmen Sidolin 
(streifenfrei) im Rahmen eines 
Windows-Updates für ein deutlich 
sichtbares Transparenz-Plus in der 
Firmenzentrale. Der damit ver-
bundene bessere Ausblick stimmt 
Anleger wie Belegschaft positiv. 

1 Börsentipp
Neuemissionen 2014: 
Aktuell drängen aufstrebende Unter-
nehmen wie beispielsweise Alibaba, 
Rocket Internet, Zalando oder die 
Scout24-Gruppe an die Börsen der 
Welt. Unser Ressort GREEN weist in 
diesem Zusammenhang darauf hin, 
dass diese neuen Emissionen mit 
Sicherheit gravierende Auswirkungen 
auf den Treibhauseffekt haben und 
rät von einem Kauf ab.  

SPASS BEISEITE: AKTUELLE PROJEKTE.

Gleich zwei Jubiläen feiert die Sachtleben Chemie GmbH in Duisburg-Homberg in diesem Jahr: Die Dünnsäure-Rückgewinnungs-
anlage ist seit nunmehr 25 Jahren erfolgreich in Betrieb, und die Sachtleben Werkfeuerwehr kann 2014 sogar auf ihr mittler-
weile 100-jähriges Bestehen zurückblicken.

In gewohnt konstuktiver Zusammenarbeit mit dem Kunden realisierte Overländer visuelles... zwei querformatige Broschüren, die 
die Geschichte der beiden Jubilare mit einer Vielzahl an Informationen und zahlreichen Abbildungen präsentiert.

Umfang: 
jeweils 24-seitige Broschüre

Arbeiten: 
Gestaltungskonzeption, Layout, 
Bildrecherche, Bildbearbeitung, 
Textkorrektur und Druckvorstufe

25 Jahre  
dünnsäure-rückgewinnungsanlage

Harmonisierung der nationalen Verringe-
rungsprogramme auf den Tisch kommt. 
Gleichzeitig einigen sich die deutsche  
Titandioxidindustrie und die Bundesregie-
rung auf ein Verklappungsende bis 1989, 
was – wie man heute weiß – auch einge-
halten wird. Auch die Harmonisierungs-
richtlinie wird 1989 auf europäischer Ebe-
ne in Kraft gesetzt, wenn auch versehen 
mit zahlreichen Ausnahmen etwa für Spa-
nien, Frankreich und Großbritannien. So 
ist schließlich Deutschland das erste Land, 
das europäisches Recht in nationales Recht 
umsetzt.

Doch soweit ist man Anfang der 80er-
Jahre ja noch nicht. Zwar zeichnet sich  
– wie gesagt – das Ende der Verklappung 
bereits am Horizont ab, doch konkrete 

Lösungen liegen noch nicht vor. Dennoch 
entschließen sich 1985 Sachtleben und 
Kronos-Titan zu einem entscheidenden 
Schritt: Gemeinsam wollen die beiden 
Unternehmen in eine Dünnsäure-Rück-
gewinnungsanlage investieren und die 
erforderlichen Anstrengungen dafür ge-
meinsam vorantreiben. Eine beeindru-
ckende und mutige Entscheidung. Nicht 
nur, weil sich damit zwei Konkurrenten 
im Sinne des Umweltschutzes auf ein ge-
meinsames Entsorgungsprojekt einigen. 
Auch die Summe von 200 Millionen DM 
belastet betriebswirtschaftlich bis aufs 
Äußerste. Glücklicherweise werden beide 
Firmen nicht alleine gelassen. Zuschüsse 
des Landes Nordrhein-Westfalen und In-
vestitionszulagen des Bundes von insge-
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Beim Bau des Stahtgerüstes des ZWS Kraftwerkes. Jetzt fehlt nur noch das Butterbrot...

über Alternativen gemacht. Bereits seit 
Jahrzehnten haben sie sehr unterschied-
liche, mehr oder weniger überzeugende 
Problemlösungen vorgeschlagen und in 
den Labors oder Betrieben geprüft. Doch 
die meisten Vorschläge erweisen sich trotz 
aller Kosten und Mühen als unbrauchbar. 
Und so wird weiter verklappt. Mit dem  
entscheidenden Unterschied, dass der 
Druck von Jahr zu Jahr steigt und schließ-
lich 1980 seinen Höhepunkt erreicht. Spä-
testens zu diesem Zeitpunkt ist klar, dass 
das Problem nicht weiter aufgeschoben 
werden kann und eine grundsätzliche so-
wie nachhaltige Lösung her muss. Die Idee 
von der Aufarbeitung, Rückgewinnung 
und Wiederverwertung von Dünnsäu-
re nimmt Gestalt an, auch wenn der Lö-
sungsweg zunächst lange vollkommen im 
Dunkeln bleibt.

Es ist der öffentliche Druck, aber auch 
die zunehmende Bereitschaft der Chemie- 
industrie, dem Thema Verklappung ein 
Ende zu setzen, die dafür sorgen, dass 
sich etwas bewegt. 1982 stellt Bayer die 
Verklappung in die Nordsee komplett ein, 
während zugleich nach Möglichkeiten 
zur Aufarbeitung und Rückgewinnung 
gesucht wird. Nicht zuletzt deshalb, weil 
nach der Verabschiedung einer Überwa-
chungsrichtlinie der EG im Jahr 1982 ein 
Jahr später der Richtlinienvorschlag zur 
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Anhand dieser Grafik wurde Anfang der 
Achtziger Jahre erklärt, was Verklappung 
bedeutet.

Verschiedene Bauphasen 
der Dünnsäure- 

Rückgewinnungsanlage

samt  etwa 15 Prozent sowie zinsgünstige 
Darlehen erleichtern die Durchführung 
ebenso wie die Begleitung bei den sehr 
komplexen Genehmigungsverfahren.

Ungemach droht allerdings hinsicht-
lich des Standorts der geplanten Rückge-
winnungsanlage in Duisburg. Während 
Umweltschützer das Ende der Dünnsäure-
verklappung in der Nordsee freudig begrü-
ßen, zeigen sich die Anwohner rund um 
das Werk Sachtleben herum eher skep-
tisch. Sie befürchten den Bau einer neuen, 
inzwischen vierten Halde, mit voraussicht-
lich unverwertbarem Abfall, zusätzlichen 
Umweltbelastungen durch ein geplantes 
und für die Rückgewinnungsanlage er-
forderliches Kraftwerk sowie das Ende für 
die sowieso schon durch Autobahn und 
die anderen Halden belastete Bruchland-

schaft. Wieder einmal stehen sich zwei 
Seiten nahezu unversöhnlich gegenüber, 
malen als Projektgegner aufgebauschte 
Umweltgefahren an die Wand oder attes-
tieren als Befürworter den anderen klein-
kariertes Kirchturmdenken. 

Als die Phase des gegenseitigen und 
pressewirksamen Trommelfeuers in ernste, 
intensive Gespräche zwischen Unterneh- 
men, Land und Gemeinde übergeht, zeich-
net sich aber bald eine Lösung ab. Zwar 
eine, die von allen Seiten viel Kompromiss-
bereitschaft verlangt, aber im Hinblick auf 
Arbeitsplatz-Sicherheit und Umweltschutz 
befriedigend ist. Am 12. März 1987 schlie-

ßen Sachtleben und die Stadt Duisburg 
eine öffentlich-rechtliche Vereinbarung ab, 
die eine zeitliche befristete Regelung für 
die Halde IV, eine Reduzierung der anfal-
lenden Abfallmenge und Verbesserungs-
maßnahmen gemäß TA-Luft für den Bari-
umsulfid-Betrieb enthält. Nach dieser Eini-
gung war es später für alle am Geneh- 
migungsverfahren Beteiligte unproblema-
tisch, eine fällige Erweiterung der Titan- 
dioxid-Kapazitäten zu billigen.

Denn auch das muss erwähnt werden: 
Für Sachtleben, aber auch die anderen  
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Innenausmauern des  
Aschekühlers im  
ZWS Kraftwerk

Betriebsbesichtigung am Tag der Inbetriebnahme (9. November 1989)

Tausende wollten wissen, wie es in der  
neuen Sachtleben-Anlage aussieht.

Titandioxidhersteller, stellt das Ende der Ver-
klappung und die Investition in die Dünnsäu-
re-Rückgewinnungsanlage eine Art Befrei-
ungsschlag dar. Nicht allein, weil mit der Er-
stellung der Anlage die Dünnsäure-Proble-
matik der deutschen Titandioxid-Werke Ge-
schichte ist, dabei in dieser Konstellation 
einmaliges Know-how verwendet und die 
Produktionsstandorte Duisburg und Lever-
kusen gesichert werden. Mit der Anlage ist 
auch die Chance verbunden, die Titandio-
xid-Kapazitäten zu vergrößern, um am 
wachsenden Weltverbrauch dieses Weißpig-
ments teilhaben zu können. Was im Laufe 
der nachfolgenden Jahre auch geschieht.

So gesehen hat die Protestaktion der 
Umweltschützer am 13. Oktober 1980 das 
in der Folge zunehmende Verständnis der 
Chemieunternehmen für deren Anliegen 
sowie die Bereitschaft zu massiven Investi-

tionen im Sinne des Umweltschutzes durch-
aus Gutes bewirkt. Wie schrieb doch Klaus 
Matthiesen, damals Minister für Umwelt, 
Raumordnung und Landwirtschaft des Lan-
des Nordrhein-Westfalen in der Sonderaus-
gabe der Sachtleben-Mitarbeiterzeitschrift 
„Spektrum“: „Wir wissen, dass unser aller 
Zukunft vom Erhalt der natürlichen Lebens-
grundlagen abhängt. Wir wissen deshalb 
auch, dass struktureller Wandel sowie die 
Sicherung und Schaffung von Arbeitsplät-
zen nur dann zukunftsträchtig sein können, 
wenn sie gleichzeitig der Lebensfähigkeit 
der Umwelt dienen. Wir begreifen die not-
wendigen Maßnahmen der ökologischen 
Erneuerung der Industriegesellschaft als 
gesamtgesellschaftliche Aufgabe, die von 
allen gemeinsam bewältigt werden muss.“ 
Und dem ist wohl auch heute nichts hinzu-
zufügen.	 ❮❮❮
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gewaltige kraftanstrengung
Umweltschutz hat seinen Preis. Das mussten vor 25 Jahren auch die Unternehmen Kronos-Titan 
und Sachtleben erfahren, als sie sich auf das gemeinsame Projekt einer Dünnsäure-Rückgewin-
nungsanlage geeinigt hatten. Als eine „Belastung bis zum Äußersten“, bezeichnete damals der 
Vorsitzende der Sachtleben-Geschäftsführung, Heinrich von Kleist-Retzow, 
das Vorhaben. Nicht nur wegen der einmalig aufzubringenden Summe von 
200 Millionen DM, die dem fünf- bis sechsfachen der üblicherweise von 
Sachtleben getätigten Jahresinvestitionen entsprach. Was dem damaligen 
Unternehmenschef fast noch größere Sorgen bereitete, waren die folgenden 
laufenden Betriebskosten der Anlage, die auf jährlich etwa 40 Millionen DM 
beziffert wurden. Mehr als das Unternehmen damals verdiente. 

Dass Hilfe von allen Seiten kam und noch dazu zwei Konkurrenten gemein-
sam an einem Strang zogen, machte das Projekt aus Sicht von Heinrich von 
Kleist-Retzow zu einem Vorhaben mit Modellcharakter. Auch in anderer Hin-
sicht. Denn durch diese Kooperation und die konzertierte Aktion zur Beendi-
gung der Dünnsäureverklappung übernahm Deutschland eine Vorreiterrolle 
beim Umweltschutz. Und praktiziert das heute wieder, wie der konsequente 
Umstieg auf regenerative Energie unterstreicht. Allerdings sind auch die Pro-
bleme damals wie heute die gleichen geblieben. So befürchtete Heinrich von 
Kleist-Retzow vor 25 Jahren große Wettbewerbsnachteile, wenn nicht auch 
die anderen Staaten Lösungen für die Dünnsäure-Problematik realisieren 
würden. Nicht anders sieht es heute aus, wo energieintensive Unternehmen 
um die Entlastung bei der EEG-Umlage bangen müssen. Geschieht das nicht, 
würden sich Stahl- und Chemieprodukte „Made in Germany“ deutlich ver-
teuern, eine Wettbewerbsverzerrung auf internationaler Ebene wäre die Folge. Und es ist fast 
schon ein Treppenwitz der Geschichte, dass das Sachtleben-eigene Kraftwerk bei dieser Diskus-
sion wieder im Scheinwerferlicht steht. Damals war es für den Betrieb der Dünnsäure-Rückge-
winnungsanlage dringend erforderlich und entsprechend willkommen. Heute soll Sachtleben als 
Eigenstromerzeuger möglicherweise Zusatzzahlungen leisten. Umweltschutz hat tatsächlich 
seinen Preis. Manchmal auch noch nachträglich.

Zwei Minister freuen sich sichtlich über die Inbetriebnahme der neuen Anlage: Links der  
damalige NRW Minister für Umwelt, Raumordnung und Landwirtschaft, Klaus Matthiesen. 
Rechts der damalige Bundesminister für Umwelt, Naturschutz und Reaktorsicherheit  
Prof. Dr. Klaus Töpfer

Heinrich von 
Kleist-Retzow, 
Vorsitzender 
der Sachtleben 
Geschäfts- 
führung 1989

herr dr. eraßme, welche bedeutung hat 
die dünnsäure-rückgewinnungsanlage 
nach genau einem Vierteljahrhundert 
kontinuierlicher arbeit heute für sacht-
leben und den standort duisburg?

Die vor 25 Jahren getroffene Entschei-
dung zum Bau einer Dünnsäureaufberei-
tung war zunächst einmal ein Bekenntnis, 
mit moderner umweltfreundlicher Techno-
logie hier am Standort Duisburg langfristig 
weiter Titandioxid produzieren zu wollen. 
Damit öffnete sich gleichzeitig der Weg für 
die Schwefelsäurefabrik, qualitativ hoch-
wertigere Eisenoxide zu produzieren, die 
verkauft werden konnten und nicht wie 
bisher aufgehaldet werden mussten. 
war es denn noch mehr als „nur“ ein 
bekenntnis?

Ja, es war auch eine strategische Ent-
scheidung, nämlich beim Sulfat-Verfahren 
zu bleiben und damit die Herstellung von 
TiO2-Spezialitäten wie etwa Faser-,  Food- 
und Pharmaanatase sowie Kosmetik- und 

Katalyseprodukte weiter zu ermöglichen. 
Einer unserer Konkurrenten, Tiofine, heute 
Tronox, beschritt einen anderen Weg und 
baute im niederländischen Botlek eine An-
lage für das Chlorid-Verfahren. 
unser wettbewerber kronos, für den 
wir seit 25 Jahren die säure aus der pro-
duktion in leverkusen aufbereiten, ist 
ja gleichzeitig auch unser kunde. wie 
gestaltet sich die sicher nicht einfache 
zusammenarbeit zwischen zwei wett-
bewerbern?

Dazu erst einmal einige Fakten. In den 
letzten 25 Jahren sind über sechs Millionen 
Tonnen Dünnsäure von Kronos in Duisburg 
aufkonzentriert worden, woraus mehr als 
1,2 Millionen Tonnen aufkonzentrierte Säu-
re und zusätzlich fast 1,9 Millionen Tonnen 
Frischsäure an Kronos zurückgeliefert wur-
den. Das ist nicht nur eine große Produk-
tionsleistung, sondern auch eine riesige 
logistische Herausforderung, die wir mit 
Kronos gemeinsam gemeistert haben. So 
gab es beispielsweise Zeiten mit niedrigem 
Rhein-Wasserstand, in denen der Transport 

mit LKW durchgeführt werden musste. 
Aber auch das haben wir geschafft, so dass 
wir Kronos ohne Unterbrechungen ent- 
und versorgen konnten. Ein wesentlicher 
Erfolgsfaktor war dabei die enge Abstim-
mung zwischen Produktion und Logistik, 
wobei wir die Situation Kunde / Lieferant 
einerseits und Wettbewerber andererseits 
stets professionell behandelt haben. An die-
ser Stelle gilt mein Dank Kronos für die stets 
gute und vertrauensvolle Zusammenarbeit!
war dünnsäure-recycling eigentlich je-
mals ein „geschäft“ oder wird es zu-
mindest in zukunft möglich sein, dünn-
säure mit einem so aufwendigen und 
energieintensiven Verfahren wirtschaft-
lich zu recyceln?

Die Aufkonzentrierung von Dünnsäure 
ist tatsächlich sehr kostenintensiv. Unser 
großer Vorteil besteht sicherlich darin, dass 
wir im Verbund mit der Schwefelsäure-Fab-
rik abfallfrei arbeiten und damit eine immer 
teurer werdende Entsorgung vermeiden. 
Hinzu kommt, dass wir nicht nur Schwe-
felsäure-autark sind. Wir verkaufen auch 
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ein wichtiger baustein fürs image

WIE RICHTIG DIE INVESTITION IN DIE DÜNNSÄURE-RÜCKGEWINNUNGSANLAGE WAR, ZEIGT SICH  
DARAN, DASS SIE HEUTE AUS DEM PRODUKTIONSALLTAG VON SACHTLEBEN NICHT MEHR WEGZU- 
DENKEN IST. GEMEINSAM MIT DR. JÖRG ERASSME, GESCHÄFTSFÜHRER PRODUKTION UND TECHNIK 
DER SACHTLEBEN CHEMIE GMBH, BLICKTEN WIR NOCH EINMAL ZURÜCK, BELEUCHTETEN ABER  
AUCH DIE HEUTIGE BEDEUTUNG DER ANLAGE.

Bandstrecke mit Filtersalzen

den Aufschluss der Titandioxidfabrik zuge-
führt werden. 

Zurück zu den Filtersalzen: In der sechs-
ten Verfahrensstufe „Spaltung“ wird die 
Salzspalt-Fertigmischung in den Wirbelöfen 
der Schwefelsäurefabrik bei hohen Tempera-
turen gespalten und das Spaltgas über nach-
geschaltete Reinigungsanlagen in die Kon-
taktanlagen der Schwefelsäurefabrik gelei-
tet. Dort wird aus dem im Spaltgas vorhan-
denen Schwefeldioxid Schwefeltrioxid und 
zuletzt konzentrierte Schwefelsäure herge-
stellt. Der Schwefelsäurekreislauf ist damit 
geschlossen. Die bei der Gasreinigung der 
Filtersalzspaltung und Röstung des Pyrits in 
den Wirbelöfen der Schwefelsäurefabrik an-
fallende schwefelsäurehaltige Waschsäure 
wird in einer weiteren Eindampfanlage (WS.

EDA) unter Vakuum ebenfalls auf 70 Prozent 
Schwefelsäuregehalt aufkonzentriert und 
der Salzreifung zugeführt. Sie durchläuft 
dann gemeinsam mit der aufkonzentrierten 
Dünnsäure die schon beschriebenen Prozess-
stufen.

Während heute in allen Stufen längst 
Prozesssicherheit und –stabilität herrschen, 
gab es bei der Inbetriebnahme vor 25 Jah-
ren noch diverse Schwierigkeiten zu bewäl-
tigen, wie Klaus Engels weiß. Der heutige 
Produktionsleiter der Schwefelsäurebetrie-
be war damals als Jungingenieur bereits in 
die Planung einbezogen und hat daher die 
Anlaufschwierigkeiten hautnah miterlebt. 
So sah man sich beispielsweise in der ersten 
Verfahrensstufe mit Ablagerungen konfron-
tiert, mit denen so keiner gerechnet hatte. 

cherlich über die modernste Anlage verfüg-
ten, war beispielsweise die Prozessleittechnik 
noch nicht in dem Maße vorhanden, wie das 
heute der Fall ist“, erzählt Udo Terzan.

Der Tagesmeister ist so etwas wie der 
Mann der ersten Stunde und war von Beginn 
mit an Bord der neuen Anlage. Eigentlich so-
gar schon früher, denn die Mitarbeiter wur-
den ein halbes Jahr vor der Inbetriebnahme 
eingestellt, um später reibungslose Abläufe 
sicherstellen zu können. Eine Alternative 
dazu gab es schließlich nicht, denn ab dem 1. 
Januar 1990 war die Verklappung verboten. 
Elf Mann bildeten damals eine Schicht, ge-
fahren wurde dreischichtig. Doch auch hier 
gab es Änderungen. Moderne Technik hat 
einige Arbeitsplätze überflüssig gemacht. 
So wurden beispielsweise die Rundgänge 
der Mitarbeiter durch die Anlage durch Ka-
meras und moderne Überwachungssysteme 
ersetzt. Und wo früher Radlader am Werke 
waren, bestimmen inzwischen Transport-
bänder das Bild. Heute sind daher nur noch 
sieben Mann auf einer Schicht tätig, obwohl 
die Kapazität und auch die Effizienz dank 
ständig optimierter Technik und Verfahren 
gesteigert wurden. „Früher haben wir stünd-
lich 26 Tonnen Dünnsäure pro Eindampf- 
straße verarbeitet, heute sind es bis 33 Ton-
nen pro Stunde“, weiß Birgit Remberg.

Die Betriebsleiterin der Dünnsäure-Rück-
gewinnungsanlage und gelernte Chemo-

Das Verfahren wurde daher geändert, die 
Lösung des Problems sogar als Patent ange-
meldet. Übrigens nicht das einzige: Weitere 
Patente meldete Sachtleben im Bereich des 
Splittingverfahrens und der Pumpenanlagen 
an. Und alle trugen Schritt für Schritt zur Op-
timierung des Prozesses und der Dünnsäu-
re-Rückgewinnungsanlage bei.

Vieles geschah dabei nach dem Prinzip 
„Learning by doing“. Was übrigens nicht 
nur für die Verbesserung von Prozessen und 
Abläufen gilt. Auch die Mitarbeiter, die sich 
vorwiegend aus anderen Abteilungen für 
eine Beschäftigung in der neuen Anlage 
beworben hatten, mussten eine steile Lern-
kurve durchlaufen, die gesamte Anlage und 
die einzelnen Prozessschritte sozusagen ver-
innerlichen. Denn: „Obwohl wir damals si-
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(von links:) Klaus Engels, Betriebsleiter 
Schwefelsäurebetrieb, Birgit Remberg,  
Betriebsleiterin Dünnsäure-Rückgewin-
nungsanlage und Udo Terzan, Tagesmeister 
Dünnsäure-Rückgewinnungsanlage

Harmonisierung der nationalen Verringe
rungsprogramme auf den Tisch kommt. 
Gleichzeitig einigen sich die deutsche 
Titandioxidindustrie und die Bundesregie
rung auf ein Verklappungsende bis 1989, 
was – wie man heute weiß – auch einge
halten wird. Auch die Harmonisierungs
richtlinie wird 1989 auf europäischer Ebe
ne in Kraft gesetzt, wenn auch versehen 
mit zahlreichen Ausnahmen etwa für Spa
nien, Frankreich und Großbritannien. So 
ist schließlich Deutschland das erste Land, 
das europäisches Recht in nationales Recht 
umsetzt.

Doch soweit ist man Anfang der 80er
Jahre ja noch nicht. Zwar zeichnet sich 
– wie gesagt – das Ende der Verklappung 
bereits am Horizont ab, doch konkrete 

Beim Bau des Stahtgerüstes des ZWS Kraftwerkes. Jetzt fehlt nur noch das Butterbrot... Titandioxidhersteller, stellt das Ende der Ver
klappung und die Investition in die Dünnsäu
re-Rückgewinnungsanlage eine Art Befrei
ungsschlag dar. Nicht allein, weil mit der Er
stellung der Anlage die Dünnsäure-Proble
matik der deutschen Titandioxid-Werke Ge
schichte ist, dabei in dieser Konstellation 
einmaliges Know-how verwendet und die 
Produktionsstandorte Duisburg und Lever
kusen gesichert werden. Mit der Anlage ist 
auch die Chance verbunden, die Titandio
xid-Kapazitäten zu vergrößern, um am 
wachsenden Weltverbrauch dieses Weißpig
ments teilhaben zu können. Was im Laufe 
der nachfolgenden Jahre auch geschieht.

So gesehen hat die Protestaktion der 
Umweltschützer am 13. Oktober 1980 das 
in der Folge zunehmende Verständnis der 
Chemieunternehmen für deren Anliegen 
sowie die Bereitschaft zu massiven Investi

Zwei Minister freuen sich sichtlich über die Inbetriebnahme der neuen Anlage: Links der 
damalige NRW Minister für Umwelt, Raumordnung und Landwirtschaft, Klaus Matthiesen. 
Rechts der damalige Bundesminister für Umwelt, Naturschutz und Reaktorsicherheit 
Prof. Dr. Klaus Töpfer

den Aufschluss der Titandioxidfabrik zuge
führt werden. 

Zurück zu den Filtersalzen: In der sechs
ten Verfahrensstufe „Spaltung“ wird die 
Salzspalt-Fertigmischung in den Wirbelöfen 
der Schwefelsäurefabrik bei hohen Tempera
turen gespalten und das Spaltgas über nach
geschaltete Reinigungsanlagen in die Kon
taktanlagen der Schwefelsäurefabrik gelei
tet. Dort wird aus dem im Spaltgas vorhan
denen Schwefeldioxid Schwefeltrioxid und 
zuletzt konzentrierte Schwefelsäure herge
stellt. Der Schwefelsäurekreislauf ist damit 
geschlossen. Die bei der Gasreinigung der 
Filtersalzspaltung und Röstung des Pyrits in 
den Wirbelöfen der Schwefelsäurefabrik an
fallende schwefelsäurehaltige Waschsäure 
wird in einer weiteren Eindampfanlage (WS.

100 Jahre  
WerkfeuerWehr Sachtleben 

Werkfeuerwehr „sachtleben AG“ 1928

heute stehen die sicherheit und der 
schutz von mitarbeitern, nachbarschaft 
und umwelt bei der errichtung von Indus-
trieanlagen an erster stelle. doch sowohl 
1878, dem gründungsjahr der lithopone- 
und Permanentweißfabrik in schöningen, 
als auch wenige Jahre später beim auf-
bau des homberger Werks im Jahre 1892 
war dieser gedanke weit weniger wichtig. 
Wenn, dann stand zu dieser zeit der schutz 
von Produktionsanlagen und Investitionen 
im Vordergrund. so machte sich auch dr. 
rudolf sachtleben zunächst nur wenige 
gedanken um brandschutzeinrichtungen 
oder gar eine eigene feuerwehr. 
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GrünDunG unD entWicklunG Der  
Sachtleben WerkfeuerWehr 1914 biS 1989

erst 1913, nach einem großbrand im 
damaligen Weißbetrieb, formierte sich 
eine freiwillige Werkfeuerwehr-löschgrup-
pe der gewerkschaft sachtleben unter der 
leitung von löschmeister alexander scholl. 
Weitere Kleinbrände im darauf folgenden 
Jahr gaben den endgültigen anstoß, eine 
freiwillige Werkfeuerwehr zu gründen. 
Verlässliche angaben oder schriftliche 
unterlagen zur gründung der freiwilli-
gen Werkfeuerwehr vor dem 1. Weltkrieg 
existieren nicht mehr. erst kurz vor dem 
50-jährigen Jubiläum im Jahr 1964 legte 
deshalb der damalige direktor dr. Johann 
sprenger sowie der leiter der technischen 

Werkfeuerwehr „sachtleben AG“ 1928
Die stolze Truppe 1959 mit der  
neuen motorkraftspritze vom Typ Ts 8/8 

Werkfeuerwehr sachtleben 1937

de. als löschzug IV der stadt homberg 
kamen damit zusätzliche, neue aufgaben 
und einsätze auf die freiwillige sachtleben 
feuerwehr zu.

der Industrieluftschutz im zweiten 
Weltkrieg verpfl ichtete die sachtleben ag 
per gesetz, eine anerkannte freiwillige 
feuerwehr aufzustellen und entsprechend 
auszurüsten. nach knapp einem Jahr, am 

abteilung, oberingenieur Wilhelm turck, 
das gründungsjahr auf das Jahr 1914. 

löschmeister alexander scholl fungier-
te als erster leiter der sachtleben feuer-
wehr. In den Wirren des ersten Weltkrieges 
bestand die anfängliche ausrüstung ledig-
lich aus einigen löscheimern und feuer-
patschen. Immerhin hatte löschmeister 
alexander scholl bis zum Jahr 1928 seine 
freiwillige sachtleben feuerwehr auf eine 
einsatzstärke von 15 mann erweitert. 
brandschutzuniformen, eine handgezo-
gene löschkarre und eine fahrbare leiter 
mit einer steighöhe von zwölf metern so-
wie einige handwasserlöscher erweiterten 
die aus heutiger sicht karge ausrüstung. 
dennoch war die sachtleben feuerwehr 

bereits damals in der lage, zwei bis drei 
brände pro Jahr zu löschen und größere 
schäden zu verhindern. 

sechs Jahre später, 1934, übernahm 
schlossermeister Johann böck die leitung 
der sachtleben feuerwehr. er vergrößerte 
die einsatzstärke der Wehr auf 25 mann, 
die damit von der stadt homberg als 
eigenständige feuerwehr anerkannt wur-
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Die Feuerwache im Jahr 1960

Die Kollegen schmiegelt, Jansen 
und Hausmann 1963 im neuen 
FK 1000

25. märz 1943, bestand die sachtleben 
feuerwehr mit einer einsatzstärke von 25 
mann alle ihr gestellten aufgaben und 
wurde so offiziell anerkannt. darüber hi-
naus wurde auf dem Werkgelände ein 
umfangreiches hydranten-netz installiert. 
In diesem zusammenhang konnte auch 
die ausrüstung der sachtleben Werk-
feuerwehr deutlich erweitert werden. so 
gehörten nun zwei motorkraftspritzen, 
die von je einem wassergekühlten dKW-
zwei-takt-motor angetrieben wurden und 
eine Pumpleistung von 800 litern pro mi-
nute hatten, sowie zwei fahrbare leitern 

mit einer steighöhe von je zwölf metern 
zum damaligen feuerwehr-fuhrpark. sie 
ermöglichten auch löscheinsätze in den 
oberen geschossen oder auf den dä-
chern der Produktionsanlagen. die motor-
kraftspritzen waren zusammen mit saug- 
und druckschläuchen auf einem offenen 
Pritschenwagen montiert. bewegt wur-
den die beiden dKW-Pumpen durch den 
mannschaftszug oder indem die Pritschen-
wagen an Kleinlaster oder lKW angekup-
pelt wurden. In den Kriegsjahren war die 
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PerSonalien
1914 – 1932  Alexander Scholl (Leiter WF)  
1932 – 1962  Hans Böck (Leiter WF)  
1932 – 1962  Peter Barzen (stellv. Leiter WF)  
1962 – 1994  Kurt Jansen (Leiter WF)  
1962 – 1992  Erwin Schmiegelt (stellv. Leiter WF)  
1994 – 1997  Herbert Kreutler (Leiter WF) 
1994 – 1997  Friedhelm Schürmann (stellv. Leiter WF)  
1997 – heute  Friedhelm Schürmann (Leiter WF)  
1998 – heute  Guido Dießner (stellv. Leiter WF) 

In der Zeit von 1959 bis 1962 absolvierten die Feuerwehrmänner Kurt Jansen und Erwin 
Schmiegelt als erste Sachtlebener die Ausbildung zu Brandmeistern an der Landesfeuer-
wehrschule in Münster. 

Am 15. Mai 1962 wurde Oberbrandmeister Hans Böck mit dem Feuerwehrehrenzeichen in 
Silber für 25 Jahre Dienst in der Feuerwehr ausgezeichnet. Brandmeister Peter Barzen, stell-
vertretender Wehrleiter, erhielt für 40 Jahre aktiven Feuerwehrdienst das Ehrenzeichen in 
Gold. Am 1. April 1963 wurden Hans Böck und Peter Barzen als Wehrleitung verabschiedet 
und die Leitung der Feuerwehr an Hauptbrandmeister Kurt Jansen und Oberbrandmeister 
Erwin Schmiegelt übergeben. 

Nach dem Ausscheiden des in den Ruhestand getretenen stellvertretenden Wehrleiters 
Oberbrandmeister Erwin Schmiegelt übernahm Hauptbrandmeister Herbert Kreutler am 
1.1.1987 dessen Tätigkeit. 

Ende 1994 ging der langjährige Leiter der Werkfeuerwehr Kurt Jansen in den wohlverdien-
ten Ruhestand und Herbert Kreutler übernahm die Position des Wehrleiters. Hauptbrand-
meister Friedhelm Schürmann wurde sein Stellvertreter.

1998 wechselte Herr Kreutler aus betrieblichen Gründen zur Ingenieur- und Verfahrenstech-
nik. 1997 wurde Hauptbrandmeister Friedhelm Schürmann zum Leiter der Werkfeuerwehr 
und Hauptbrandmeister Guido Dießner zu seinem Stellvertreter ernannt. 2012 wurde Fried-
helm Schürmann zum Brandrat befördert. 

Feuerwehrübung mit der Handkarre 1961
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Das Team der sachtleben Werkfeuerwehr 1989 1989

am 18.08.1989 wurde das 75-jährige 
bestehen der Werkfeuerwehr gefeiert.

1990 gab es eine neue ausbildungsver-
ordnung im feuerschutz/hilfeleistungs ge-
setz (fshg). dort wurde festgelegt, dass alle 
einsatzkräfte, die in einer Werkfeuerwehr 
tätig sind, mindestens eine ausbildung 
nach der feuerwehrdienstvorschrift (fwdV 
2/2) absolviert haben müssen. mit dieser 
grundausbildung verfügten die sachtle-
bener Wehrleute über die gleichen Kennt-
nisse wie ihre Kollegen der öffentlichen 
feuerwehr. dies vereinfachte die effektive 
zusammenarbeit von Werkfeuerwehr und 

berufsfeuerwehr. schon zwei Jahre spä-
ter, 1992, mussten dies 30 Wehrleute der 
sachtleben Werkfeuerwehr und 37 Kräfte 
der duisburger berufsfeuerwehr bei einem 
großbrand in der im bau befindlichen rea 
im zinkbarium Weißbetrieb eindrucksvoll 
unter beweis stellen, in dem sie gemeinsam 
ein übergreifen auf die Produktionsanlage 
verhinderten. seitdem fanden regelmä-
ßig großübungen beider feuerwehren mit 
wechselnden einsatzszenarien auf dem 
sachtleben-Werkgelände statt. 

aufgrund einer großen anzahl von Kol-
legen, die 1994 in den Vorruhestand gin-
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WerkfeuerWehr von 1989 biS 2014

Kommandant Jansen und 
seine Truppe in historischen 

uniformen

Das Team der sachtleben Werkfeuerwehr 1989
Familienfest zum 75jährigen Jubiläum  
der sachtleben Werkfeuerwehr 1989
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konzen t r i e r t e  k ompe t e nz .
Mitglied der

Ob einfaches Briefpapier oder medienüber greifende Corporate Design-Lösung, ob Flyer oder 

hochwertige Im a ge broschüre, ob Einzelanzeige oder komplexe Kampagne, ob private 

Homepage oder umfassendes Content Management-System: Stets entwickeln wir in enger 

Zusammenarbeit mit unseren Kunden individuell zu geschnittene Kommunikations lösungen. 

Dabei greifen wir bei Bedarf auf ein eingespieltes, hocheffi zientes Netzwerk mit zuver-

lässigen Partnern aus Bereichen wie PR, Fotografi e, Programmierung oder Druck zurück.
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 NEU!zugänge
Betriebliche Ein-, Auf- und 
Zukäufe Quartal II/2014*:
• 12 Bleistifte Faber Castell HB
•  The Notwist: „Close to the Glass“ 

(2 x 180g Vinyl)
• 34 Flaschen Mineralwasser (1.5l) 
•  12 Flaschen Grauburgunder ‚Aufwind‘ 

(Achterath‘s, Rayen)
•  Diverse Düsseldorfer Werbeagenturen
•  13 Häagen-Dazs „Vanilla Caramel 

Brownie“ (je 500ml)

* Auszug 
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* Ohne Gewähr.
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3,8 Lux plus  
Hoch-konzentrierte Aktion: 
Im August sorgten die Facility 
Manager von Overländer 
visuelles... in Kooperation mit 
dem Partnerunternehmen Sidolin 
(streifenfrei) im Rahmen eines 
Windows-Updates für ein deutlich 
sichtbares Transparenz-Plus in der 
Firmenzentrale. Der damit ver-
bundene bessere Ausblick stimmt 
Anleger wie Belegschaft positiv. 

1 Börsentipp
Neuemissionen 2014: 
Aktuell drängen aufstrebende Unter-
nehmen wie beispielsweise Alibaba, 
Rocket Internet, Zalando oder die 
Scout24-Gruppe an die Börsen der 
Welt. Unser Ressort GREEN weist in 
diesem Zusammenhang darauf hin, 
dass diese neuen Emissionen mit 
Sicherheit gravierende Auswirkungen 
auf den Treibhauseffekt haben und 
rät von einem Kauf ab.  

SPASS BEISEITE: AKTUELLE PROJEKTE.

Gleich zwei Jubiläen feiert die Sachtleben Chemie GmbH in Duisburg-Homberg in diesem Jahr: Die Dünnsäure-Rückgewinnungs-
anlage ist seit nunmehr 25 Jahren erfolgreich in Betrieb, und die Sachtleben Werkfeuerwehr kann 2014 sogar auf ihr mittler-
weile 100-jähriges Bestehen zurückblicken.

In gewohnt konstuktiver Zusammenarbeit mit dem Kunden realisierte Overländer visuelles... zwei querformatige Broschüren, die 
die Geschichte der beiden Jubilare mit einer Vielzahl an Informationen und zahlreichen Abbildungen präsentiert.

Umfang: 
jeweils 24-seitige Broschüre

Arbeiten: 
Gestaltungskonzeption, Layout, 
Bildrecherche, Bildbearbeitung, 
Textkorrektur und Druckvorstufe

25 Jahre  
dünnsäure-rückgewinnungsanlage

Harmonisierung der nationalen Verringe-
rungsprogramme auf den Tisch kommt. 
Gleichzeitig einigen sich die deutsche  
Titandioxidindustrie und die Bundesregie-
rung auf ein Verklappungsende bis 1989, 
was – wie man heute weiß – auch einge-
halten wird. Auch die Harmonisierungs-
richtlinie wird 1989 auf europäischer Ebe-
ne in Kraft gesetzt, wenn auch versehen 
mit zahlreichen Ausnahmen etwa für Spa-
nien, Frankreich und Großbritannien. So 
ist schließlich Deutschland das erste Land, 
das europäisches Recht in nationales Recht 
umsetzt.

Doch soweit ist man Anfang der 80er-
Jahre ja noch nicht. Zwar zeichnet sich  
– wie gesagt – das Ende der Verklappung 
bereits am Horizont ab, doch konkrete 

Lösungen liegen noch nicht vor. Dennoch 
entschließen sich 1985 Sachtleben und 
Kronos-Titan zu einem entscheidenden 
Schritt: Gemeinsam wollen die beiden 
Unternehmen in eine Dünnsäure-Rück-
gewinnungsanlage investieren und die 
erforderlichen Anstrengungen dafür ge-
meinsam vorantreiben. Eine beeindru-
ckende und mutige Entscheidung. Nicht 
nur, weil sich damit zwei Konkurrenten 
im Sinne des Umweltschutzes auf ein ge-
meinsames Entsorgungsprojekt einigen. 
Auch die Summe von 200 Millionen DM 
belastet betriebswirtschaftlich bis aufs 
Äußerste. Glücklicherweise werden beide 
Firmen nicht alleine gelassen. Zuschüsse 
des Landes Nordrhein-Westfalen und In-
vestitionszulagen des Bundes von insge-
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Beim Bau des Stahtgerüstes des ZWS Kraftwerkes. Jetzt fehlt nur noch das Butterbrot...

über Alternativen gemacht. Bereits seit 
Jahrzehnten haben sie sehr unterschied-
liche, mehr oder weniger überzeugende 
Problemlösungen vorgeschlagen und in 
den Labors oder Betrieben geprüft. Doch 
die meisten Vorschläge erweisen sich trotz 
aller Kosten und Mühen als unbrauchbar. 
Und so wird weiter verklappt. Mit dem  
entscheidenden Unterschied, dass der 
Druck von Jahr zu Jahr steigt und schließ-
lich 1980 seinen Höhepunkt erreicht. Spä-
testens zu diesem Zeitpunkt ist klar, dass 
das Problem nicht weiter aufgeschoben 
werden kann und eine grundsätzliche so-
wie nachhaltige Lösung her muss. Die Idee 
von der Aufarbeitung, Rückgewinnung 
und Wiederverwertung von Dünnsäu-
re nimmt Gestalt an, auch wenn der Lö-
sungsweg zunächst lange vollkommen im 
Dunkeln bleibt.

Es ist der öffentliche Druck, aber auch 
die zunehmende Bereitschaft der Chemie- 
industrie, dem Thema Verklappung ein 
Ende zu setzen, die dafür sorgen, dass 
sich etwas bewegt. 1982 stellt Bayer die 
Verklappung in die Nordsee komplett ein, 
während zugleich nach Möglichkeiten 
zur Aufarbeitung und Rückgewinnung 
gesucht wird. Nicht zuletzt deshalb, weil 
nach der Verabschiedung einer Überwa-
chungsrichtlinie der EG im Jahr 1982 ein 
Jahr später der Richtlinienvorschlag zur 
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Anhand dieser Grafik wurde Anfang der 
Achtziger Jahre erklärt, was Verklappung 
bedeutet.

Verschiedene Bauphasen 
der Dünnsäure- 

Rückgewinnungsanlage

samt  etwa 15 Prozent sowie zinsgünstige 
Darlehen erleichtern die Durchführung 
ebenso wie die Begleitung bei den sehr 
komplexen Genehmigungsverfahren.

Ungemach droht allerdings hinsicht-
lich des Standorts der geplanten Rückge-
winnungsanlage in Duisburg. Während 
Umweltschützer das Ende der Dünnsäure-
verklappung in der Nordsee freudig begrü-
ßen, zeigen sich die Anwohner rund um 
das Werk Sachtleben herum eher skep-
tisch. Sie befürchten den Bau einer neuen, 
inzwischen vierten Halde, mit voraussicht-
lich unverwertbarem Abfall, zusätzlichen 
Umweltbelastungen durch ein geplantes 
und für die Rückgewinnungsanlage er-
forderliches Kraftwerk sowie das Ende für 
die sowieso schon durch Autobahn und 
die anderen Halden belastete Bruchland-

schaft. Wieder einmal stehen sich zwei 
Seiten nahezu unversöhnlich gegenüber, 
malen als Projektgegner aufgebauschte 
Umweltgefahren an die Wand oder attes-
tieren als Befürworter den anderen klein-
kariertes Kirchturmdenken. 

Als die Phase des gegenseitigen und 
pressewirksamen Trommelfeuers in ernste, 
intensive Gespräche zwischen Unterneh- 
men, Land und Gemeinde übergeht, zeich-
net sich aber bald eine Lösung ab. Zwar 
eine, die von allen Seiten viel Kompromiss-
bereitschaft verlangt, aber im Hinblick auf 
Arbeitsplatz-Sicherheit und Umweltschutz 
befriedigend ist. Am 12. März 1987 schlie-

ßen Sachtleben und die Stadt Duisburg 
eine öffentlich-rechtliche Vereinbarung ab, 
die eine zeitliche befristete Regelung für 
die Halde IV, eine Reduzierung der anfal-
lenden Abfallmenge und Verbesserungs-
maßnahmen gemäß TA-Luft für den Bari-
umsulfid-Betrieb enthält. Nach dieser Eini-
gung war es später für alle am Geneh- 
migungsverfahren Beteiligte unproblema-
tisch, eine fällige Erweiterung der Titan- 
dioxid-Kapazitäten zu billigen.

Denn auch das muss erwähnt werden: 
Für Sachtleben, aber auch die anderen  
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Innenausmauern des  
Aschekühlers im  
ZWS Kraftwerk

Betriebsbesichtigung am Tag der Inbetriebnahme (9. November 1989)

Tausende wollten wissen, wie es in der  
neuen Sachtleben-Anlage aussieht.

Titandioxidhersteller, stellt das Ende der Ver-
klappung und die Investition in die Dünnsäu-
re-Rückgewinnungsanlage eine Art Befrei-
ungsschlag dar. Nicht allein, weil mit der Er-
stellung der Anlage die Dünnsäure-Proble-
matik der deutschen Titandioxid-Werke Ge-
schichte ist, dabei in dieser Konstellation 
einmaliges Know-how verwendet und die 
Produktionsstandorte Duisburg und Lever-
kusen gesichert werden. Mit der Anlage ist 
auch die Chance verbunden, die Titandio-
xid-Kapazitäten zu vergrößern, um am 
wachsenden Weltverbrauch dieses Weißpig-
ments teilhaben zu können. Was im Laufe 
der nachfolgenden Jahre auch geschieht.

So gesehen hat die Protestaktion der 
Umweltschützer am 13. Oktober 1980 das 
in der Folge zunehmende Verständnis der 
Chemieunternehmen für deren Anliegen 
sowie die Bereitschaft zu massiven Investi-

tionen im Sinne des Umweltschutzes durch-
aus Gutes bewirkt. Wie schrieb doch Klaus 
Matthiesen, damals Minister für Umwelt, 
Raumordnung und Landwirtschaft des Lan-
des Nordrhein-Westfalen in der Sonderaus-
gabe der Sachtleben-Mitarbeiterzeitschrift 
„Spektrum“: „Wir wissen, dass unser aller 
Zukunft vom Erhalt der natürlichen Lebens-
grundlagen abhängt. Wir wissen deshalb 
auch, dass struktureller Wandel sowie die 
Sicherung und Schaffung von Arbeitsplät-
zen nur dann zukunftsträchtig sein können, 
wenn sie gleichzeitig der Lebensfähigkeit 
der Umwelt dienen. Wir begreifen die not-
wendigen Maßnahmen der ökologischen 
Erneuerung der Industriegesellschaft als 
gesamtgesellschaftliche Aufgabe, die von 
allen gemeinsam bewältigt werden muss.“ 
Und dem ist wohl auch heute nichts hinzu-
zufügen.	 ❮❮❮
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gewaltige kraftanstrengung
Umweltschutz hat seinen Preis. Das mussten vor 25 Jahren auch die Unternehmen Kronos-Titan 
und Sachtleben erfahren, als sie sich auf das gemeinsame Projekt einer Dünnsäure-Rückgewin-
nungsanlage geeinigt hatten. Als eine „Belastung bis zum Äußersten“, bezeichnete damals der 
Vorsitzende der Sachtleben-Geschäftsführung, Heinrich von Kleist-Retzow, 
das Vorhaben. Nicht nur wegen der einmalig aufzubringenden Summe von 
200 Millionen DM, die dem fünf- bis sechsfachen der üblicherweise von 
Sachtleben getätigten Jahresinvestitionen entsprach. Was dem damaligen 
Unternehmenschef fast noch größere Sorgen bereitete, waren die folgenden 
laufenden Betriebskosten der Anlage, die auf jährlich etwa 40 Millionen DM 
beziffert wurden. Mehr als das Unternehmen damals verdiente. 

Dass Hilfe von allen Seiten kam und noch dazu zwei Konkurrenten gemein-
sam an einem Strang zogen, machte das Projekt aus Sicht von Heinrich von 
Kleist-Retzow zu einem Vorhaben mit Modellcharakter. Auch in anderer Hin-
sicht. Denn durch diese Kooperation und die konzertierte Aktion zur Beendi-
gung der Dünnsäureverklappung übernahm Deutschland eine Vorreiterrolle 
beim Umweltschutz. Und praktiziert das heute wieder, wie der konsequente 
Umstieg auf regenerative Energie unterstreicht. Allerdings sind auch die Pro-
bleme damals wie heute die gleichen geblieben. So befürchtete Heinrich von 
Kleist-Retzow vor 25 Jahren große Wettbewerbsnachteile, wenn nicht auch 
die anderen Staaten Lösungen für die Dünnsäure-Problematik realisieren 
würden. Nicht anders sieht es heute aus, wo energieintensive Unternehmen 
um die Entlastung bei der EEG-Umlage bangen müssen. Geschieht das nicht, 
würden sich Stahl- und Chemieprodukte „Made in Germany“ deutlich ver-
teuern, eine Wettbewerbsverzerrung auf internationaler Ebene wäre die Folge. Und es ist fast 
schon ein Treppenwitz der Geschichte, dass das Sachtleben-eigene Kraftwerk bei dieser Diskus-
sion wieder im Scheinwerferlicht steht. Damals war es für den Betrieb der Dünnsäure-Rückge-
winnungsanlage dringend erforderlich und entsprechend willkommen. Heute soll Sachtleben als 
Eigenstromerzeuger möglicherweise Zusatzzahlungen leisten. Umweltschutz hat tatsächlich 
seinen Preis. Manchmal auch noch nachträglich.

Zwei Minister freuen sich sichtlich über die Inbetriebnahme der neuen Anlage: Links der  
damalige NRW Minister für Umwelt, Raumordnung und Landwirtschaft, Klaus Matthiesen. 
Rechts der damalige Bundesminister für Umwelt, Naturschutz und Reaktorsicherheit  
Prof. Dr. Klaus Töpfer

Heinrich von 
Kleist-Retzow, 
Vorsitzender 
der Sachtleben 
Geschäfts- 
führung 1989

herr dr. eraßme, welche bedeutung hat 
die dünnsäure-rückgewinnungsanlage 
nach genau einem Vierteljahrhundert 
kontinuierlicher arbeit heute für sacht-
leben und den standort duisburg?

Die vor 25 Jahren getroffene Entschei-
dung zum Bau einer Dünnsäureaufberei-
tung war zunächst einmal ein Bekenntnis, 
mit moderner umweltfreundlicher Techno-
logie hier am Standort Duisburg langfristig 
weiter Titandioxid produzieren zu wollen. 
Damit öffnete sich gleichzeitig der Weg für 
die Schwefelsäurefabrik, qualitativ hoch-
wertigere Eisenoxide zu produzieren, die 
verkauft werden konnten und nicht wie 
bisher aufgehaldet werden mussten. 
war es denn noch mehr als „nur“ ein 
bekenntnis?

Ja, es war auch eine strategische Ent-
scheidung, nämlich beim Sulfat-Verfahren 
zu bleiben und damit die Herstellung von 
TiO2-Spezialitäten wie etwa Faser-,  Food- 
und Pharmaanatase sowie Kosmetik- und 

Katalyseprodukte weiter zu ermöglichen. 
Einer unserer Konkurrenten, Tiofine, heute 
Tronox, beschritt einen anderen Weg und 
baute im niederländischen Botlek eine An-
lage für das Chlorid-Verfahren. 
unser wettbewerber kronos, für den 
wir seit 25 Jahren die säure aus der pro-
duktion in leverkusen aufbereiten, ist 
ja gleichzeitig auch unser kunde. wie 
gestaltet sich die sicher nicht einfache 
zusammenarbeit zwischen zwei wett-
bewerbern?

Dazu erst einmal einige Fakten. In den 
letzten 25 Jahren sind über sechs Millionen 
Tonnen Dünnsäure von Kronos in Duisburg 
aufkonzentriert worden, woraus mehr als 
1,2 Millionen Tonnen aufkonzentrierte Säu-
re und zusätzlich fast 1,9 Millionen Tonnen 
Frischsäure an Kronos zurückgeliefert wur-
den. Das ist nicht nur eine große Produk-
tionsleistung, sondern auch eine riesige 
logistische Herausforderung, die wir mit 
Kronos gemeinsam gemeistert haben. So 
gab es beispielsweise Zeiten mit niedrigem 
Rhein-Wasserstand, in denen der Transport 

mit LKW durchgeführt werden musste. 
Aber auch das haben wir geschafft, so dass 
wir Kronos ohne Unterbrechungen ent- 
und versorgen konnten. Ein wesentlicher 
Erfolgsfaktor war dabei die enge Abstim-
mung zwischen Produktion und Logistik, 
wobei wir die Situation Kunde / Lieferant 
einerseits und Wettbewerber andererseits 
stets professionell behandelt haben. An die-
ser Stelle gilt mein Dank Kronos für die stets 
gute und vertrauensvolle Zusammenarbeit!
war dünnsäure-recycling eigentlich je-
mals ein „geschäft“ oder wird es zu-
mindest in zukunft möglich sein, dünn-
säure mit einem so aufwendigen und 
energieintensiven Verfahren wirtschaft-
lich zu recyceln?

Die Aufkonzentrierung von Dünnsäure 
ist tatsächlich sehr kostenintensiv. Unser 
großer Vorteil besteht sicherlich darin, dass 
wir im Verbund mit der Schwefelsäure-Fab-
rik abfallfrei arbeiten und damit eine immer 
teurer werdende Entsorgung vermeiden. 
Hinzu kommt, dass wir nicht nur Schwe-
felsäure-autark sind. Wir verkaufen auch 
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ein wichtiger baustein fürs image

WIE RICHTIG DIE INVESTITION IN DIE DÜNNSÄURE-RÜCKGEWINNUNGSANLAGE WAR, ZEIGT SICH  
DARAN, DASS SIE HEUTE AUS DEM PRODUKTIONSALLTAG VON SACHTLEBEN NICHT MEHR WEGZU- 
DENKEN IST. GEMEINSAM MIT DR. JÖRG ERASSME, GESCHÄFTSFÜHRER PRODUKTION UND TECHNIK 
DER SACHTLEBEN CHEMIE GMBH, BLICKTEN WIR NOCH EINMAL ZURÜCK, BELEUCHTETEN ABER  
AUCH DIE HEUTIGE BEDEUTUNG DER ANLAGE.

Bandstrecke mit Filtersalzen

den Aufschluss der Titandioxidfabrik zuge-
führt werden. 

Zurück zu den Filtersalzen: In der sechs-
ten Verfahrensstufe „Spaltung“ wird die 
Salzspalt-Fertigmischung in den Wirbelöfen 
der Schwefelsäurefabrik bei hohen Tempera-
turen gespalten und das Spaltgas über nach-
geschaltete Reinigungsanlagen in die Kon-
taktanlagen der Schwefelsäurefabrik gelei-
tet. Dort wird aus dem im Spaltgas vorhan-
denen Schwefeldioxid Schwefeltrioxid und 
zuletzt konzentrierte Schwefelsäure herge-
stellt. Der Schwefelsäurekreislauf ist damit 
geschlossen. Die bei der Gasreinigung der 
Filtersalzspaltung und Röstung des Pyrits in 
den Wirbelöfen der Schwefelsäurefabrik an-
fallende schwefelsäurehaltige Waschsäure 
wird in einer weiteren Eindampfanlage (WS.

EDA) unter Vakuum ebenfalls auf 70 Prozent 
Schwefelsäuregehalt aufkonzentriert und 
der Salzreifung zugeführt. Sie durchläuft 
dann gemeinsam mit der aufkonzentrierten 
Dünnsäure die schon beschriebenen Prozess-
stufen.

Während heute in allen Stufen längst 
Prozesssicherheit und –stabilität herrschen, 
gab es bei der Inbetriebnahme vor 25 Jah-
ren noch diverse Schwierigkeiten zu bewäl-
tigen, wie Klaus Engels weiß. Der heutige 
Produktionsleiter der Schwefelsäurebetrie-
be war damals als Jungingenieur bereits in 
die Planung einbezogen und hat daher die 
Anlaufschwierigkeiten hautnah miterlebt. 
So sah man sich beispielsweise in der ersten 
Verfahrensstufe mit Ablagerungen konfron-
tiert, mit denen so keiner gerechnet hatte. 

cherlich über die modernste Anlage verfüg-
ten, war beispielsweise die Prozessleittechnik 
noch nicht in dem Maße vorhanden, wie das 
heute der Fall ist“, erzählt Udo Terzan.

Der Tagesmeister ist so etwas wie der 
Mann der ersten Stunde und war von Beginn 
mit an Bord der neuen Anlage. Eigentlich so-
gar schon früher, denn die Mitarbeiter wur-
den ein halbes Jahr vor der Inbetriebnahme 
eingestellt, um später reibungslose Abläufe 
sicherstellen zu können. Eine Alternative 
dazu gab es schließlich nicht, denn ab dem 1. 
Januar 1990 war die Verklappung verboten. 
Elf Mann bildeten damals eine Schicht, ge-
fahren wurde dreischichtig. Doch auch hier 
gab es Änderungen. Moderne Technik hat 
einige Arbeitsplätze überflüssig gemacht. 
So wurden beispielsweise die Rundgänge 
der Mitarbeiter durch die Anlage durch Ka-
meras und moderne Überwachungssysteme 
ersetzt. Und wo früher Radlader am Werke 
waren, bestimmen inzwischen Transport-
bänder das Bild. Heute sind daher nur noch 
sieben Mann auf einer Schicht tätig, obwohl 
die Kapazität und auch die Effizienz dank 
ständig optimierter Technik und Verfahren 
gesteigert wurden. „Früher haben wir stünd-
lich 26 Tonnen Dünnsäure pro Eindampf- 
straße verarbeitet, heute sind es bis 33 Ton-
nen pro Stunde“, weiß Birgit Remberg.

Die Betriebsleiterin der Dünnsäure-Rück-
gewinnungsanlage und gelernte Chemo-

Das Verfahren wurde daher geändert, die 
Lösung des Problems sogar als Patent ange-
meldet. Übrigens nicht das einzige: Weitere 
Patente meldete Sachtleben im Bereich des 
Splittingverfahrens und der Pumpenanlagen 
an. Und alle trugen Schritt für Schritt zur Op-
timierung des Prozesses und der Dünnsäu-
re-Rückgewinnungsanlage bei.

Vieles geschah dabei nach dem Prinzip 
„Learning by doing“. Was übrigens nicht 
nur für die Verbesserung von Prozessen und 
Abläufen gilt. Auch die Mitarbeiter, die sich 
vorwiegend aus anderen Abteilungen für 
eine Beschäftigung in der neuen Anlage 
beworben hatten, mussten eine steile Lern-
kurve durchlaufen, die gesamte Anlage und 
die einzelnen Prozessschritte sozusagen ver-
innerlichen. Denn: „Obwohl wir damals si-
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(von links:) Klaus Engels, Betriebsleiter 
Schwefelsäurebetrieb, Birgit Remberg,  
Betriebsleiterin Dünnsäure-Rückgewin-
nungsanlage und Udo Terzan, Tagesmeister 
Dünnsäure-Rückgewinnungsanlage

Harmonisierung der nationalen Verringe
rungsprogramme auf den Tisch kommt. 
Gleichzeitig einigen sich die deutsche 
Titandioxidindustrie und die Bundesregie
rung auf ein Verklappungsende bis 1989, 
was – wie man heute weiß – auch einge
halten wird. Auch die Harmonisierungs
richtlinie wird 1989 auf europäischer Ebe
ne in Kraft gesetzt, wenn auch versehen 
mit zahlreichen Ausnahmen etwa für Spa
nien, Frankreich und Großbritannien. So 
ist schließlich Deutschland das erste Land, 
das europäisches Recht in nationales Recht 
umsetzt.

Doch soweit ist man Anfang der 80er
Jahre ja noch nicht. Zwar zeichnet sich 
– wie gesagt – das Ende der Verklappung 
bereits am Horizont ab, doch konkrete 

Beim Bau des Stahtgerüstes des ZWS Kraftwerkes. Jetzt fehlt nur noch das Butterbrot... Titandioxidhersteller, stellt das Ende der Ver
klappung und die Investition in die Dünnsäu
re-Rückgewinnungsanlage eine Art Befrei
ungsschlag dar. Nicht allein, weil mit der Er
stellung der Anlage die Dünnsäure-Proble
matik der deutschen Titandioxid-Werke Ge
schichte ist, dabei in dieser Konstellation 
einmaliges Know-how verwendet und die 
Produktionsstandorte Duisburg und Lever
kusen gesichert werden. Mit der Anlage ist 
auch die Chance verbunden, die Titandio
xid-Kapazitäten zu vergrößern, um am 
wachsenden Weltverbrauch dieses Weißpig
ments teilhaben zu können. Was im Laufe 
der nachfolgenden Jahre auch geschieht.

So gesehen hat die Protestaktion der 
Umweltschützer am 13. Oktober 1980 das 
in der Folge zunehmende Verständnis der 
Chemieunternehmen für deren Anliegen 
sowie die Bereitschaft zu massiven Investi

Zwei Minister freuen sich sichtlich über die Inbetriebnahme der neuen Anlage: Links der 
damalige NRW Minister für Umwelt, Raumordnung und Landwirtschaft, Klaus Matthiesen. 
Rechts der damalige Bundesminister für Umwelt, Naturschutz und Reaktorsicherheit 
Prof. Dr. Klaus Töpfer

den Aufschluss der Titandioxidfabrik zuge
führt werden. 

Zurück zu den Filtersalzen: In der sechs
ten Verfahrensstufe „Spaltung“ wird die 
Salzspalt-Fertigmischung in den Wirbelöfen 
der Schwefelsäurefabrik bei hohen Tempera
turen gespalten und das Spaltgas über nach
geschaltete Reinigungsanlagen in die Kon
taktanlagen der Schwefelsäurefabrik gelei
tet. Dort wird aus dem im Spaltgas vorhan
denen Schwefeldioxid Schwefeltrioxid und 
zuletzt konzentrierte Schwefelsäure herge
stellt. Der Schwefelsäurekreislauf ist damit 
geschlossen. Die bei der Gasreinigung der 
Filtersalzspaltung und Röstung des Pyrits in 
den Wirbelöfen der Schwefelsäurefabrik an
fallende schwefelsäurehaltige Waschsäure 
wird in einer weiteren Eindampfanlage (WS.

100 Jahre  
WerkfeuerWehr Sachtleben 

Werkfeuerwehr „sachtleben AG“ 1928

heute stehen die sicherheit und der 
schutz von mitarbeitern, nachbarschaft 
und umwelt bei der errichtung von Indus-
trieanlagen an erster stelle. doch sowohl 
1878, dem gründungsjahr der lithopone- 
und Permanentweißfabrik in schöningen, 
als auch wenige Jahre später beim auf-
bau des homberger Werks im Jahre 1892 
war dieser gedanke weit weniger wichtig. 
Wenn, dann stand zu dieser zeit der schutz 
von Produktionsanlagen und Investitionen 
im Vordergrund. so machte sich auch dr. 
rudolf sachtleben zunächst nur wenige 
gedanken um brandschutzeinrichtungen 
oder gar eine eigene feuerwehr. 
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GrünDunG unD entWicklunG Der  
Sachtleben WerkfeuerWehr 1914 biS 1989

erst 1913, nach einem großbrand im 
damaligen Weißbetrieb, formierte sich 
eine freiwillige Werkfeuerwehr-löschgrup-
pe der gewerkschaft sachtleben unter der 
leitung von löschmeister alexander scholl. 
Weitere Kleinbrände im darauf folgenden 
Jahr gaben den endgültigen anstoß, eine 
freiwillige Werkfeuerwehr zu gründen. 
Verlässliche angaben oder schriftliche 
unterlagen zur gründung der freiwilli-
gen Werkfeuerwehr vor dem 1. Weltkrieg 
existieren nicht mehr. erst kurz vor dem 
50-jährigen Jubiläum im Jahr 1964 legte 
deshalb der damalige direktor dr. Johann 
sprenger sowie der leiter der technischen 

Werkfeuerwehr „sachtleben AG“ 1928
Die stolze Truppe 1959 mit der  
neuen motorkraftspritze vom Typ Ts 8/8 

Werkfeuerwehr sachtleben 1937

de. als löschzug IV der stadt homberg 
kamen damit zusätzliche, neue aufgaben 
und einsätze auf die freiwillige sachtleben 
feuerwehr zu.

der Industrieluftschutz im zweiten 
Weltkrieg verpfl ichtete die sachtleben ag 
per gesetz, eine anerkannte freiwillige 
feuerwehr aufzustellen und entsprechend 
auszurüsten. nach knapp einem Jahr, am 

abteilung, oberingenieur Wilhelm turck, 
das gründungsjahr auf das Jahr 1914. 

löschmeister alexander scholl fungier-
te als erster leiter der sachtleben feuer-
wehr. In den Wirren des ersten Weltkrieges 
bestand die anfängliche ausrüstung ledig-
lich aus einigen löscheimern und feuer-
patschen. Immerhin hatte löschmeister 
alexander scholl bis zum Jahr 1928 seine 
freiwillige sachtleben feuerwehr auf eine 
einsatzstärke von 15 mann erweitert. 
brandschutzuniformen, eine handgezo-
gene löschkarre und eine fahrbare leiter 
mit einer steighöhe von zwölf metern so-
wie einige handwasserlöscher erweiterten 
die aus heutiger sicht karge ausrüstung. 
dennoch war die sachtleben feuerwehr 

bereits damals in der lage, zwei bis drei 
brände pro Jahr zu löschen und größere 
schäden zu verhindern. 

sechs Jahre später, 1934, übernahm 
schlossermeister Johann böck die leitung 
der sachtleben feuerwehr. er vergrößerte 
die einsatzstärke der Wehr auf 25 mann, 
die damit von der stadt homberg als 
eigenständige feuerwehr anerkannt wur-
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Die Feuerwache im Jahr 1960

Die Kollegen schmiegelt, Jansen 
und Hausmann 1963 im neuen 
FK 1000

25. märz 1943, bestand die sachtleben 
feuerwehr mit einer einsatzstärke von 25 
mann alle ihr gestellten aufgaben und 
wurde so offiziell anerkannt. darüber hi-
naus wurde auf dem Werkgelände ein 
umfangreiches hydranten-netz installiert. 
In diesem zusammenhang konnte auch 
die ausrüstung der sachtleben Werk-
feuerwehr deutlich erweitert werden. so 
gehörten nun zwei motorkraftspritzen, 
die von je einem wassergekühlten dKW-
zwei-takt-motor angetrieben wurden und 
eine Pumpleistung von 800 litern pro mi-
nute hatten, sowie zwei fahrbare leitern 

mit einer steighöhe von je zwölf metern 
zum damaligen feuerwehr-fuhrpark. sie 
ermöglichten auch löscheinsätze in den 
oberen geschossen oder auf den dä-
chern der Produktionsanlagen. die motor-
kraftspritzen waren zusammen mit saug- 
und druckschläuchen auf einem offenen 
Pritschenwagen montiert. bewegt wur-
den die beiden dKW-Pumpen durch den 
mannschaftszug oder indem die Pritschen-
wagen an Kleinlaster oder lKW angekup-
pelt wurden. In den Kriegsjahren war die 
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PerSonalien
1914 – 1932  Alexander Scholl (Leiter WF)  
1932 – 1962  Hans Böck (Leiter WF)  
1932 – 1962  Peter Barzen (stellv. Leiter WF)  
1962 – 1994  Kurt Jansen (Leiter WF)  
1962 – 1992  Erwin Schmiegelt (stellv. Leiter WF)  
1994 – 1997  Herbert Kreutler (Leiter WF) 
1994 – 1997  Friedhelm Schürmann (stellv. Leiter WF)  
1997 – heute  Friedhelm Schürmann (Leiter WF)  
1998 – heute  Guido Dießner (stellv. Leiter WF) 

In der Zeit von 1959 bis 1962 absolvierten die Feuerwehrmänner Kurt Jansen und Erwin 
Schmiegelt als erste Sachtlebener die Ausbildung zu Brandmeistern an der Landesfeuer-
wehrschule in Münster. 

Am 15. Mai 1962 wurde Oberbrandmeister Hans Böck mit dem Feuerwehrehrenzeichen in 
Silber für 25 Jahre Dienst in der Feuerwehr ausgezeichnet. Brandmeister Peter Barzen, stell-
vertretender Wehrleiter, erhielt für 40 Jahre aktiven Feuerwehrdienst das Ehrenzeichen in 
Gold. Am 1. April 1963 wurden Hans Böck und Peter Barzen als Wehrleitung verabschiedet 
und die Leitung der Feuerwehr an Hauptbrandmeister Kurt Jansen und Oberbrandmeister 
Erwin Schmiegelt übergeben. 

Nach dem Ausscheiden des in den Ruhestand getretenen stellvertretenden Wehrleiters 
Oberbrandmeister Erwin Schmiegelt übernahm Hauptbrandmeister Herbert Kreutler am 
1.1.1987 dessen Tätigkeit. 

Ende 1994 ging der langjährige Leiter der Werkfeuerwehr Kurt Jansen in den wohlverdien-
ten Ruhestand und Herbert Kreutler übernahm die Position des Wehrleiters. Hauptbrand-
meister Friedhelm Schürmann wurde sein Stellvertreter.

1998 wechselte Herr Kreutler aus betrieblichen Gründen zur Ingenieur- und Verfahrenstech-
nik. 1997 wurde Hauptbrandmeister Friedhelm Schürmann zum Leiter der Werkfeuerwehr 
und Hauptbrandmeister Guido Dießner zu seinem Stellvertreter ernannt. 2012 wurde Fried-
helm Schürmann zum Brandrat befördert. 

Feuerwehrübung mit der Handkarre 1961
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Das Team der sachtleben Werkfeuerwehr 1989 1989

am 18.08.1989 wurde das 75-jährige 
bestehen der Werkfeuerwehr gefeiert.

1990 gab es eine neue ausbildungsver-
ordnung im feuerschutz/hilfeleistungs ge-
setz (fshg). dort wurde festgelegt, dass alle 
einsatzkräfte, die in einer Werkfeuerwehr 
tätig sind, mindestens eine ausbildung 
nach der feuerwehrdienstvorschrift (fwdV 
2/2) absolviert haben müssen. mit dieser 
grundausbildung verfügten die sachtle-
bener Wehrleute über die gleichen Kennt-
nisse wie ihre Kollegen der öffentlichen 
feuerwehr. dies vereinfachte die effektive 
zusammenarbeit von Werkfeuerwehr und 

berufsfeuerwehr. schon zwei Jahre spä-
ter, 1992, mussten dies 30 Wehrleute der 
sachtleben Werkfeuerwehr und 37 Kräfte 
der duisburger berufsfeuerwehr bei einem 
großbrand in der im bau befindlichen rea 
im zinkbarium Weißbetrieb eindrucksvoll 
unter beweis stellen, in dem sie gemeinsam 
ein übergreifen auf die Produktionsanlage 
verhinderten. seitdem fanden regelmä-
ßig großübungen beider feuerwehren mit 
wechselnden einsatzszenarien auf dem 
sachtleben-Werkgelände statt. 

aufgrund einer großen anzahl von Kol-
legen, die 1994 in den Vorruhestand gin-
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WerkfeuerWehr von 1989 biS 2014

Kommandant Jansen und 
seine Truppe in historischen 

uniformen

Das Team der sachtleben Werkfeuerwehr 1989
Familienfest zum 75jährigen Jubiläum  
der sachtleben Werkfeuerwehr 1989
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3,8 Lux plus  
Hoch-konzentrierte Aktion: 
Im August sorgten die Facility 
Manager von Overländer 
visuelles... in Kooperation mit 
dem Partnerunternehmen Sidolin 
(streifenfrei) im Rahmen eines 
Windows-Updates für ein deutlich 
sichtbares Transparenz-Plus in der 
Firmenzentrale. Der damit ver-
bundene bessere Ausblick stimmt 
Anleger wie Belegschaft positiv. 

1 Börsentipp
Neuemissionen 2014: 
Aktuell drängen aufstrebende Unter-
nehmen wie beispielsweise Alibaba, 
Rocket Internet, Zalando oder die 
Scout24-Gruppe an die Börsen der 
Welt. Unser Ressort GREEN weist in 
diesem Zusammenhang darauf hin, 
dass diese neuen Emissionen mit 
Sicherheit gravierende Auswirkungen 
auf den Treibhauseffekt haben und 
rät von einem Kauf ab.  

SPASS BEISEITE: AKTUELLE PROJEKTE.

Gleich zwei Jubiläen feiert die Sachtleben Chemie GmbH in Duisburg-Homberg in diesem Jahr: Die Dünnsäure-Rückgewinnungs-
anlage ist seit nunmehr 25 Jahren erfolgreich in Betrieb, und die Sachtleben Werkfeuerwehr kann 2014 sogar auf ihr mittler-
weile 100-jähriges Bestehen zurückblicken.

In gewohnt konstuktiver Zusammenarbeit mit dem Kunden realisierte Overländer visuelles... zwei querformatige Broschüren, die 
die Geschichte der beiden Jubilare mit einer Vielzahl an Informationen und zahlreichen Abbildungen präsentiert.

Umfang: 
jeweils 24-seitige Broschüre

Arbeiten: 
Gestaltungskonzeption, Layout, 
Bildrecherche, Bildbearbeitung, 
Textkorrektur und Druckvorstufe

25 Jahre  
dünnsäure-rückgewinnungsanlage

Harmonisierung der nationalen Verringe-
rungsprogramme auf den Tisch kommt. 
Gleichzeitig einigen sich die deutsche  
Titandioxidindustrie und die Bundesregie-
rung auf ein Verklappungsende bis 1989, 
was – wie man heute weiß – auch einge-
halten wird. Auch die Harmonisierungs-
richtlinie wird 1989 auf europäischer Ebe-
ne in Kraft gesetzt, wenn auch versehen 
mit zahlreichen Ausnahmen etwa für Spa-
nien, Frankreich und Großbritannien. So 
ist schließlich Deutschland das erste Land, 
das europäisches Recht in nationales Recht 
umsetzt.

Doch soweit ist man Anfang der 80er-
Jahre ja noch nicht. Zwar zeichnet sich  
– wie gesagt – das Ende der Verklappung 
bereits am Horizont ab, doch konkrete 

Lösungen liegen noch nicht vor. Dennoch 
entschließen sich 1985 Sachtleben und 
Kronos-Titan zu einem entscheidenden 
Schritt: Gemeinsam wollen die beiden 
Unternehmen in eine Dünnsäure-Rück-
gewinnungsanlage investieren und die 
erforderlichen Anstrengungen dafür ge-
meinsam vorantreiben. Eine beeindru-
ckende und mutige Entscheidung. Nicht 
nur, weil sich damit zwei Konkurrenten 
im Sinne des Umweltschutzes auf ein ge-
meinsames Entsorgungsprojekt einigen. 
Auch die Summe von 200 Millionen DM 
belastet betriebswirtschaftlich bis aufs 
Äußerste. Glücklicherweise werden beide 
Firmen nicht alleine gelassen. Zuschüsse 
des Landes Nordrhein-Westfalen und In-
vestitionszulagen des Bundes von insge-
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Beim Bau des Stahtgerüstes des ZWS Kraftwerkes. Jetzt fehlt nur noch das Butterbrot...

über Alternativen gemacht. Bereits seit 
Jahrzehnten haben sie sehr unterschied-
liche, mehr oder weniger überzeugende 
Problemlösungen vorgeschlagen und in 
den Labors oder Betrieben geprüft. Doch 
die meisten Vorschläge erweisen sich trotz 
aller Kosten und Mühen als unbrauchbar. 
Und so wird weiter verklappt. Mit dem  
entscheidenden Unterschied, dass der 
Druck von Jahr zu Jahr steigt und schließ-
lich 1980 seinen Höhepunkt erreicht. Spä-
testens zu diesem Zeitpunkt ist klar, dass 
das Problem nicht weiter aufgeschoben 
werden kann und eine grundsätzliche so-
wie nachhaltige Lösung her muss. Die Idee 
von der Aufarbeitung, Rückgewinnung 
und Wiederverwertung von Dünnsäu-
re nimmt Gestalt an, auch wenn der Lö-
sungsweg zunächst lange vollkommen im 
Dunkeln bleibt.

Es ist der öffentliche Druck, aber auch 
die zunehmende Bereitschaft der Chemie- 
industrie, dem Thema Verklappung ein 
Ende zu setzen, die dafür sorgen, dass 
sich etwas bewegt. 1982 stellt Bayer die 
Verklappung in die Nordsee komplett ein, 
während zugleich nach Möglichkeiten 
zur Aufarbeitung und Rückgewinnung 
gesucht wird. Nicht zuletzt deshalb, weil 
nach der Verabschiedung einer Überwa-
chungsrichtlinie der EG im Jahr 1982 ein 
Jahr später der Richtlinienvorschlag zur 
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Anhand dieser Grafik wurde Anfang der 
Achtziger Jahre erklärt, was Verklappung 
bedeutet.

Verschiedene Bauphasen 
der Dünnsäure- 

Rückgewinnungsanlage

samt  etwa 15 Prozent sowie zinsgünstige 
Darlehen erleichtern die Durchführung 
ebenso wie die Begleitung bei den sehr 
komplexen Genehmigungsverfahren.

Ungemach droht allerdings hinsicht-
lich des Standorts der geplanten Rückge-
winnungsanlage in Duisburg. Während 
Umweltschützer das Ende der Dünnsäure-
verklappung in der Nordsee freudig begrü-
ßen, zeigen sich die Anwohner rund um 
das Werk Sachtleben herum eher skep-
tisch. Sie befürchten den Bau einer neuen, 
inzwischen vierten Halde, mit voraussicht-
lich unverwertbarem Abfall, zusätzlichen 
Umweltbelastungen durch ein geplantes 
und für die Rückgewinnungsanlage er-
forderliches Kraftwerk sowie das Ende für 
die sowieso schon durch Autobahn und 
die anderen Halden belastete Bruchland-

schaft. Wieder einmal stehen sich zwei 
Seiten nahezu unversöhnlich gegenüber, 
malen als Projektgegner aufgebauschte 
Umweltgefahren an die Wand oder attes-
tieren als Befürworter den anderen klein-
kariertes Kirchturmdenken. 

Als die Phase des gegenseitigen und 
pressewirksamen Trommelfeuers in ernste, 
intensive Gespräche zwischen Unterneh- 
men, Land und Gemeinde übergeht, zeich-
net sich aber bald eine Lösung ab. Zwar 
eine, die von allen Seiten viel Kompromiss-
bereitschaft verlangt, aber im Hinblick auf 
Arbeitsplatz-Sicherheit und Umweltschutz 
befriedigend ist. Am 12. März 1987 schlie-

ßen Sachtleben und die Stadt Duisburg 
eine öffentlich-rechtliche Vereinbarung ab, 
die eine zeitliche befristete Regelung für 
die Halde IV, eine Reduzierung der anfal-
lenden Abfallmenge und Verbesserungs-
maßnahmen gemäß TA-Luft für den Bari-
umsulfid-Betrieb enthält. Nach dieser Eini-
gung war es später für alle am Geneh- 
migungsverfahren Beteiligte unproblema-
tisch, eine fällige Erweiterung der Titan- 
dioxid-Kapazitäten zu billigen.

Denn auch das muss erwähnt werden: 
Für Sachtleben, aber auch die anderen  
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Innenausmauern des  
Aschekühlers im  
ZWS Kraftwerk

Betriebsbesichtigung am Tag der Inbetriebnahme (9. November 1989)

Tausende wollten wissen, wie es in der  
neuen Sachtleben-Anlage aussieht.

Titandioxidhersteller, stellt das Ende der Ver-
klappung und die Investition in die Dünnsäu-
re-Rückgewinnungsanlage eine Art Befrei-
ungsschlag dar. Nicht allein, weil mit der Er-
stellung der Anlage die Dünnsäure-Proble-
matik der deutschen Titandioxid-Werke Ge-
schichte ist, dabei in dieser Konstellation 
einmaliges Know-how verwendet und die 
Produktionsstandorte Duisburg und Lever-
kusen gesichert werden. Mit der Anlage ist 
auch die Chance verbunden, die Titandio-
xid-Kapazitäten zu vergrößern, um am 
wachsenden Weltverbrauch dieses Weißpig-
ments teilhaben zu können. Was im Laufe 
der nachfolgenden Jahre auch geschieht.

So gesehen hat die Protestaktion der 
Umweltschützer am 13. Oktober 1980 das 
in der Folge zunehmende Verständnis der 
Chemieunternehmen für deren Anliegen 
sowie die Bereitschaft zu massiven Investi-

tionen im Sinne des Umweltschutzes durch-
aus Gutes bewirkt. Wie schrieb doch Klaus 
Matthiesen, damals Minister für Umwelt, 
Raumordnung und Landwirtschaft des Lan-
des Nordrhein-Westfalen in der Sonderaus-
gabe der Sachtleben-Mitarbeiterzeitschrift 
„Spektrum“: „Wir wissen, dass unser aller 
Zukunft vom Erhalt der natürlichen Lebens-
grundlagen abhängt. Wir wissen deshalb 
auch, dass struktureller Wandel sowie die 
Sicherung und Schaffung von Arbeitsplät-
zen nur dann zukunftsträchtig sein können, 
wenn sie gleichzeitig der Lebensfähigkeit 
der Umwelt dienen. Wir begreifen die not-
wendigen Maßnahmen der ökologischen 
Erneuerung der Industriegesellschaft als 
gesamtgesellschaftliche Aufgabe, die von 
allen gemeinsam bewältigt werden muss.“ 
Und dem ist wohl auch heute nichts hinzu-
zufügen.	 ❮❮❮
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gewaltige kraftanstrengung
Umweltschutz hat seinen Preis. Das mussten vor 25 Jahren auch die Unternehmen Kronos-Titan 
und Sachtleben erfahren, als sie sich auf das gemeinsame Projekt einer Dünnsäure-Rückgewin-
nungsanlage geeinigt hatten. Als eine „Belastung bis zum Äußersten“, bezeichnete damals der 
Vorsitzende der Sachtleben-Geschäftsführung, Heinrich von Kleist-Retzow, 
das Vorhaben. Nicht nur wegen der einmalig aufzubringenden Summe von 
200 Millionen DM, die dem fünf- bis sechsfachen der üblicherweise von 
Sachtleben getätigten Jahresinvestitionen entsprach. Was dem damaligen 
Unternehmenschef fast noch größere Sorgen bereitete, waren die folgenden 
laufenden Betriebskosten der Anlage, die auf jährlich etwa 40 Millionen DM 
beziffert wurden. Mehr als das Unternehmen damals verdiente. 

Dass Hilfe von allen Seiten kam und noch dazu zwei Konkurrenten gemein-
sam an einem Strang zogen, machte das Projekt aus Sicht von Heinrich von 
Kleist-Retzow zu einem Vorhaben mit Modellcharakter. Auch in anderer Hin-
sicht. Denn durch diese Kooperation und die konzertierte Aktion zur Beendi-
gung der Dünnsäureverklappung übernahm Deutschland eine Vorreiterrolle 
beim Umweltschutz. Und praktiziert das heute wieder, wie der konsequente 
Umstieg auf regenerative Energie unterstreicht. Allerdings sind auch die Pro-
bleme damals wie heute die gleichen geblieben. So befürchtete Heinrich von 
Kleist-Retzow vor 25 Jahren große Wettbewerbsnachteile, wenn nicht auch 
die anderen Staaten Lösungen für die Dünnsäure-Problematik realisieren 
würden. Nicht anders sieht es heute aus, wo energieintensive Unternehmen 
um die Entlastung bei der EEG-Umlage bangen müssen. Geschieht das nicht, 
würden sich Stahl- und Chemieprodukte „Made in Germany“ deutlich ver-
teuern, eine Wettbewerbsverzerrung auf internationaler Ebene wäre die Folge. Und es ist fast 
schon ein Treppenwitz der Geschichte, dass das Sachtleben-eigene Kraftwerk bei dieser Diskus-
sion wieder im Scheinwerferlicht steht. Damals war es für den Betrieb der Dünnsäure-Rückge-
winnungsanlage dringend erforderlich und entsprechend willkommen. Heute soll Sachtleben als 
Eigenstromerzeuger möglicherweise Zusatzzahlungen leisten. Umweltschutz hat tatsächlich 
seinen Preis. Manchmal auch noch nachträglich.

Zwei Minister freuen sich sichtlich über die Inbetriebnahme der neuen Anlage: Links der  
damalige NRW Minister für Umwelt, Raumordnung und Landwirtschaft, Klaus Matthiesen. 
Rechts der damalige Bundesminister für Umwelt, Naturschutz und Reaktorsicherheit  
Prof. Dr. Klaus Töpfer

Heinrich von 
Kleist-Retzow, 
Vorsitzender 
der Sachtleben 
Geschäfts- 
führung 1989

herr dr. eraßme, welche bedeutung hat 
die dünnsäure-rückgewinnungsanlage 
nach genau einem Vierteljahrhundert 
kontinuierlicher arbeit heute für sacht-
leben und den standort duisburg?

Die vor 25 Jahren getroffene Entschei-
dung zum Bau einer Dünnsäureaufberei-
tung war zunächst einmal ein Bekenntnis, 
mit moderner umweltfreundlicher Techno-
logie hier am Standort Duisburg langfristig 
weiter Titandioxid produzieren zu wollen. 
Damit öffnete sich gleichzeitig der Weg für 
die Schwefelsäurefabrik, qualitativ hoch-
wertigere Eisenoxide zu produzieren, die 
verkauft werden konnten und nicht wie 
bisher aufgehaldet werden mussten. 
war es denn noch mehr als „nur“ ein 
bekenntnis?

Ja, es war auch eine strategische Ent-
scheidung, nämlich beim Sulfat-Verfahren 
zu bleiben und damit die Herstellung von 
TiO2-Spezialitäten wie etwa Faser-,  Food- 
und Pharmaanatase sowie Kosmetik- und 

Katalyseprodukte weiter zu ermöglichen. 
Einer unserer Konkurrenten, Tiofine, heute 
Tronox, beschritt einen anderen Weg und 
baute im niederländischen Botlek eine An-
lage für das Chlorid-Verfahren. 
unser wettbewerber kronos, für den 
wir seit 25 Jahren die säure aus der pro-
duktion in leverkusen aufbereiten, ist 
ja gleichzeitig auch unser kunde. wie 
gestaltet sich die sicher nicht einfache 
zusammenarbeit zwischen zwei wett-
bewerbern?

Dazu erst einmal einige Fakten. In den 
letzten 25 Jahren sind über sechs Millionen 
Tonnen Dünnsäure von Kronos in Duisburg 
aufkonzentriert worden, woraus mehr als 
1,2 Millionen Tonnen aufkonzentrierte Säu-
re und zusätzlich fast 1,9 Millionen Tonnen 
Frischsäure an Kronos zurückgeliefert wur-
den. Das ist nicht nur eine große Produk-
tionsleistung, sondern auch eine riesige 
logistische Herausforderung, die wir mit 
Kronos gemeinsam gemeistert haben. So 
gab es beispielsweise Zeiten mit niedrigem 
Rhein-Wasserstand, in denen der Transport 

mit LKW durchgeführt werden musste. 
Aber auch das haben wir geschafft, so dass 
wir Kronos ohne Unterbrechungen ent- 
und versorgen konnten. Ein wesentlicher 
Erfolgsfaktor war dabei die enge Abstim-
mung zwischen Produktion und Logistik, 
wobei wir die Situation Kunde / Lieferant 
einerseits und Wettbewerber andererseits 
stets professionell behandelt haben. An die-
ser Stelle gilt mein Dank Kronos für die stets 
gute und vertrauensvolle Zusammenarbeit!
war dünnsäure-recycling eigentlich je-
mals ein „geschäft“ oder wird es zu-
mindest in zukunft möglich sein, dünn-
säure mit einem so aufwendigen und 
energieintensiven Verfahren wirtschaft-
lich zu recyceln?

Die Aufkonzentrierung von Dünnsäure 
ist tatsächlich sehr kostenintensiv. Unser 
großer Vorteil besteht sicherlich darin, dass 
wir im Verbund mit der Schwefelsäure-Fab-
rik abfallfrei arbeiten und damit eine immer 
teurer werdende Entsorgung vermeiden. 
Hinzu kommt, dass wir nicht nur Schwe-
felsäure-autark sind. Wir verkaufen auch 
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ein wichtiger baustein fürs image

WIE RICHTIG DIE INVESTITION IN DIE DÜNNSÄURE-RÜCKGEWINNUNGSANLAGE WAR, ZEIGT SICH  
DARAN, DASS SIE HEUTE AUS DEM PRODUKTIONSALLTAG VON SACHTLEBEN NICHT MEHR WEGZU- 
DENKEN IST. GEMEINSAM MIT DR. JÖRG ERASSME, GESCHÄFTSFÜHRER PRODUKTION UND TECHNIK 
DER SACHTLEBEN CHEMIE GMBH, BLICKTEN WIR NOCH EINMAL ZURÜCK, BELEUCHTETEN ABER  
AUCH DIE HEUTIGE BEDEUTUNG DER ANLAGE.

Bandstrecke mit Filtersalzen

den Aufschluss der Titandioxidfabrik zuge-
führt werden. 

Zurück zu den Filtersalzen: In der sechs-
ten Verfahrensstufe „Spaltung“ wird die 
Salzspalt-Fertigmischung in den Wirbelöfen 
der Schwefelsäurefabrik bei hohen Tempera-
turen gespalten und das Spaltgas über nach-
geschaltete Reinigungsanlagen in die Kon-
taktanlagen der Schwefelsäurefabrik gelei-
tet. Dort wird aus dem im Spaltgas vorhan-
denen Schwefeldioxid Schwefeltrioxid und 
zuletzt konzentrierte Schwefelsäure herge-
stellt. Der Schwefelsäurekreislauf ist damit 
geschlossen. Die bei der Gasreinigung der 
Filtersalzspaltung und Röstung des Pyrits in 
den Wirbelöfen der Schwefelsäurefabrik an-
fallende schwefelsäurehaltige Waschsäure 
wird in einer weiteren Eindampfanlage (WS.

EDA) unter Vakuum ebenfalls auf 70 Prozent 
Schwefelsäuregehalt aufkonzentriert und 
der Salzreifung zugeführt. Sie durchläuft 
dann gemeinsam mit der aufkonzentrierten 
Dünnsäure die schon beschriebenen Prozess-
stufen.

Während heute in allen Stufen längst 
Prozesssicherheit und –stabilität herrschen, 
gab es bei der Inbetriebnahme vor 25 Jah-
ren noch diverse Schwierigkeiten zu bewäl-
tigen, wie Klaus Engels weiß. Der heutige 
Produktionsleiter der Schwefelsäurebetrie-
be war damals als Jungingenieur bereits in 
die Planung einbezogen und hat daher die 
Anlaufschwierigkeiten hautnah miterlebt. 
So sah man sich beispielsweise in der ersten 
Verfahrensstufe mit Ablagerungen konfron-
tiert, mit denen so keiner gerechnet hatte. 

cherlich über die modernste Anlage verfüg-
ten, war beispielsweise die Prozessleittechnik 
noch nicht in dem Maße vorhanden, wie das 
heute der Fall ist“, erzählt Udo Terzan.

Der Tagesmeister ist so etwas wie der 
Mann der ersten Stunde und war von Beginn 
mit an Bord der neuen Anlage. Eigentlich so-
gar schon früher, denn die Mitarbeiter wur-
den ein halbes Jahr vor der Inbetriebnahme 
eingestellt, um später reibungslose Abläufe 
sicherstellen zu können. Eine Alternative 
dazu gab es schließlich nicht, denn ab dem 1. 
Januar 1990 war die Verklappung verboten. 
Elf Mann bildeten damals eine Schicht, ge-
fahren wurde dreischichtig. Doch auch hier 
gab es Änderungen. Moderne Technik hat 
einige Arbeitsplätze überflüssig gemacht. 
So wurden beispielsweise die Rundgänge 
der Mitarbeiter durch die Anlage durch Ka-
meras und moderne Überwachungssysteme 
ersetzt. Und wo früher Radlader am Werke 
waren, bestimmen inzwischen Transport-
bänder das Bild. Heute sind daher nur noch 
sieben Mann auf einer Schicht tätig, obwohl 
die Kapazität und auch die Effizienz dank 
ständig optimierter Technik und Verfahren 
gesteigert wurden. „Früher haben wir stünd-
lich 26 Tonnen Dünnsäure pro Eindampf- 
straße verarbeitet, heute sind es bis 33 Ton-
nen pro Stunde“, weiß Birgit Remberg.

Die Betriebsleiterin der Dünnsäure-Rück-
gewinnungsanlage und gelernte Chemo-

Das Verfahren wurde daher geändert, die 
Lösung des Problems sogar als Patent ange-
meldet. Übrigens nicht das einzige: Weitere 
Patente meldete Sachtleben im Bereich des 
Splittingverfahrens und der Pumpenanlagen 
an. Und alle trugen Schritt für Schritt zur Op-
timierung des Prozesses und der Dünnsäu-
re-Rückgewinnungsanlage bei.

Vieles geschah dabei nach dem Prinzip 
„Learning by doing“. Was übrigens nicht 
nur für die Verbesserung von Prozessen und 
Abläufen gilt. Auch die Mitarbeiter, die sich 
vorwiegend aus anderen Abteilungen für 
eine Beschäftigung in der neuen Anlage 
beworben hatten, mussten eine steile Lern-
kurve durchlaufen, die gesamte Anlage und 
die einzelnen Prozessschritte sozusagen ver-
innerlichen. Denn: „Obwohl wir damals si-
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(von links:) Klaus Engels, Betriebsleiter 
Schwefelsäurebetrieb, Birgit Remberg,  
Betriebsleiterin Dünnsäure-Rückgewin-
nungsanlage und Udo Terzan, Tagesmeister 
Dünnsäure-Rückgewinnungsanlage

Harmonisierung der nationalen Verringe
rungsprogramme auf den Tisch kommt. 
Gleichzeitig einigen sich die deutsche 
Titandioxidindustrie und die Bundesregie
rung auf ein Verklappungsende bis 1989, 
was – wie man heute weiß – auch einge
halten wird. Auch die Harmonisierungs
richtlinie wird 1989 auf europäischer Ebe
ne in Kraft gesetzt, wenn auch versehen 
mit zahlreichen Ausnahmen etwa für Spa
nien, Frankreich und Großbritannien. So 
ist schließlich Deutschland das erste Land, 
das europäisches Recht in nationales Recht 
umsetzt.

Doch soweit ist man Anfang der 80er
Jahre ja noch nicht. Zwar zeichnet sich 
– wie gesagt – das Ende der Verklappung 
bereits am Horizont ab, doch konkrete 

Beim Bau des Stahtgerüstes des ZWS Kraftwerkes. Jetzt fehlt nur noch das Butterbrot... Titandioxidhersteller, stellt das Ende der Ver
klappung und die Investition in die Dünnsäu
re-Rückgewinnungsanlage eine Art Befrei
ungsschlag dar. Nicht allein, weil mit der Er
stellung der Anlage die Dünnsäure-Proble
matik der deutschen Titandioxid-Werke Ge
schichte ist, dabei in dieser Konstellation 
einmaliges Know-how verwendet und die 
Produktionsstandorte Duisburg und Lever
kusen gesichert werden. Mit der Anlage ist 
auch die Chance verbunden, die Titandio
xid-Kapazitäten zu vergrößern, um am 
wachsenden Weltverbrauch dieses Weißpig
ments teilhaben zu können. Was im Laufe 
der nachfolgenden Jahre auch geschieht.

So gesehen hat die Protestaktion der 
Umweltschützer am 13. Oktober 1980 das 
in der Folge zunehmende Verständnis der 
Chemieunternehmen für deren Anliegen 
sowie die Bereitschaft zu massiven Investi

Zwei Minister freuen sich sichtlich über die Inbetriebnahme der neuen Anlage: Links der 
damalige NRW Minister für Umwelt, Raumordnung und Landwirtschaft, Klaus Matthiesen. 
Rechts der damalige Bundesminister für Umwelt, Naturschutz und Reaktorsicherheit 
Prof. Dr. Klaus Töpfer

den Aufschluss der Titandioxidfabrik zuge
führt werden. 

Zurück zu den Filtersalzen: In der sechs
ten Verfahrensstufe „Spaltung“ wird die 
Salzspalt-Fertigmischung in den Wirbelöfen 
der Schwefelsäurefabrik bei hohen Tempera
turen gespalten und das Spaltgas über nach
geschaltete Reinigungsanlagen in die Kon
taktanlagen der Schwefelsäurefabrik gelei
tet. Dort wird aus dem im Spaltgas vorhan
denen Schwefeldioxid Schwefeltrioxid und 
zuletzt konzentrierte Schwefelsäure herge
stellt. Der Schwefelsäurekreislauf ist damit 
geschlossen. Die bei der Gasreinigung der 
Filtersalzspaltung und Röstung des Pyrits in 
den Wirbelöfen der Schwefelsäurefabrik an
fallende schwefelsäurehaltige Waschsäure 
wird in einer weiteren Eindampfanlage (WS.

100 Jahre  
WerkfeuerWehr Sachtleben 

Werkfeuerwehr „sachtleben AG“ 1928

heute stehen die sicherheit und der 
schutz von mitarbeitern, nachbarschaft 
und umwelt bei der errichtung von Indus-
trieanlagen an erster stelle. doch sowohl 
1878, dem gründungsjahr der lithopone- 
und Permanentweißfabrik in schöningen, 
als auch wenige Jahre später beim auf-
bau des homberger Werks im Jahre 1892 
war dieser gedanke weit weniger wichtig. 
Wenn, dann stand zu dieser zeit der schutz 
von Produktionsanlagen und Investitionen 
im Vordergrund. so machte sich auch dr. 
rudolf sachtleben zunächst nur wenige 
gedanken um brandschutzeinrichtungen 
oder gar eine eigene feuerwehr. 
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GrünDunG unD entWicklunG Der  
Sachtleben WerkfeuerWehr 1914 biS 1989

erst 1913, nach einem großbrand im 
damaligen Weißbetrieb, formierte sich 
eine freiwillige Werkfeuerwehr-löschgrup-
pe der gewerkschaft sachtleben unter der 
leitung von löschmeister alexander scholl. 
Weitere Kleinbrände im darauf folgenden 
Jahr gaben den endgültigen anstoß, eine 
freiwillige Werkfeuerwehr zu gründen. 
Verlässliche angaben oder schriftliche 
unterlagen zur gründung der freiwilli-
gen Werkfeuerwehr vor dem 1. Weltkrieg 
existieren nicht mehr. erst kurz vor dem 
50-jährigen Jubiläum im Jahr 1964 legte 
deshalb der damalige direktor dr. Johann 
sprenger sowie der leiter der technischen 

Werkfeuerwehr „sachtleben AG“ 1928
Die stolze Truppe 1959 mit der  
neuen motorkraftspritze vom Typ Ts 8/8 

Werkfeuerwehr sachtleben 1937

de. als löschzug IV der stadt homberg 
kamen damit zusätzliche, neue aufgaben 
und einsätze auf die freiwillige sachtleben 
feuerwehr zu.

der Industrieluftschutz im zweiten 
Weltkrieg verpfl ichtete die sachtleben ag 
per gesetz, eine anerkannte freiwillige 
feuerwehr aufzustellen und entsprechend 
auszurüsten. nach knapp einem Jahr, am 

abteilung, oberingenieur Wilhelm turck, 
das gründungsjahr auf das Jahr 1914. 

löschmeister alexander scholl fungier-
te als erster leiter der sachtleben feuer-
wehr. In den Wirren des ersten Weltkrieges 
bestand die anfängliche ausrüstung ledig-
lich aus einigen löscheimern und feuer-
patschen. Immerhin hatte löschmeister 
alexander scholl bis zum Jahr 1928 seine 
freiwillige sachtleben feuerwehr auf eine 
einsatzstärke von 15 mann erweitert. 
brandschutzuniformen, eine handgezo-
gene löschkarre und eine fahrbare leiter 
mit einer steighöhe von zwölf metern so-
wie einige handwasserlöscher erweiterten 
die aus heutiger sicht karge ausrüstung. 
dennoch war die sachtleben feuerwehr 

bereits damals in der lage, zwei bis drei 
brände pro Jahr zu löschen und größere 
schäden zu verhindern. 

sechs Jahre später, 1934, übernahm 
schlossermeister Johann böck die leitung 
der sachtleben feuerwehr. er vergrößerte 
die einsatzstärke der Wehr auf 25 mann, 
die damit von der stadt homberg als 
eigenständige feuerwehr anerkannt wur-
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Die Feuerwache im Jahr 1960

Die Kollegen schmiegelt, Jansen 
und Hausmann 1963 im neuen 
FK 1000

25. märz 1943, bestand die sachtleben 
feuerwehr mit einer einsatzstärke von 25 
mann alle ihr gestellten aufgaben und 
wurde so offiziell anerkannt. darüber hi-
naus wurde auf dem Werkgelände ein 
umfangreiches hydranten-netz installiert. 
In diesem zusammenhang konnte auch 
die ausrüstung der sachtleben Werk-
feuerwehr deutlich erweitert werden. so 
gehörten nun zwei motorkraftspritzen, 
die von je einem wassergekühlten dKW-
zwei-takt-motor angetrieben wurden und 
eine Pumpleistung von 800 litern pro mi-
nute hatten, sowie zwei fahrbare leitern 

mit einer steighöhe von je zwölf metern 
zum damaligen feuerwehr-fuhrpark. sie 
ermöglichten auch löscheinsätze in den 
oberen geschossen oder auf den dä-
chern der Produktionsanlagen. die motor-
kraftspritzen waren zusammen mit saug- 
und druckschläuchen auf einem offenen 
Pritschenwagen montiert. bewegt wur-
den die beiden dKW-Pumpen durch den 
mannschaftszug oder indem die Pritschen-
wagen an Kleinlaster oder lKW angekup-
pelt wurden. In den Kriegsjahren war die 
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PerSonalien
1914 – 1932  Alexander Scholl (Leiter WF)  
1932 – 1962  Hans Böck (Leiter WF)  
1932 – 1962  Peter Barzen (stellv. Leiter WF)  
1962 – 1994  Kurt Jansen (Leiter WF)  
1962 – 1992  Erwin Schmiegelt (stellv. Leiter WF)  
1994 – 1997  Herbert Kreutler (Leiter WF) 
1994 – 1997  Friedhelm Schürmann (stellv. Leiter WF)  
1997 – heute  Friedhelm Schürmann (Leiter WF)  
1998 – heute  Guido Dießner (stellv. Leiter WF) 

In der Zeit von 1959 bis 1962 absolvierten die Feuerwehrmänner Kurt Jansen und Erwin 
Schmiegelt als erste Sachtlebener die Ausbildung zu Brandmeistern an der Landesfeuer-
wehrschule in Münster. 

Am 15. Mai 1962 wurde Oberbrandmeister Hans Böck mit dem Feuerwehrehrenzeichen in 
Silber für 25 Jahre Dienst in der Feuerwehr ausgezeichnet. Brandmeister Peter Barzen, stell-
vertretender Wehrleiter, erhielt für 40 Jahre aktiven Feuerwehrdienst das Ehrenzeichen in 
Gold. Am 1. April 1963 wurden Hans Böck und Peter Barzen als Wehrleitung verabschiedet 
und die Leitung der Feuerwehr an Hauptbrandmeister Kurt Jansen und Oberbrandmeister 
Erwin Schmiegelt übergeben. 

Nach dem Ausscheiden des in den Ruhestand getretenen stellvertretenden Wehrleiters 
Oberbrandmeister Erwin Schmiegelt übernahm Hauptbrandmeister Herbert Kreutler am 
1.1.1987 dessen Tätigkeit. 

Ende 1994 ging der langjährige Leiter der Werkfeuerwehr Kurt Jansen in den wohlverdien-
ten Ruhestand und Herbert Kreutler übernahm die Position des Wehrleiters. Hauptbrand-
meister Friedhelm Schürmann wurde sein Stellvertreter.

1998 wechselte Herr Kreutler aus betrieblichen Gründen zur Ingenieur- und Verfahrenstech-
nik. 1997 wurde Hauptbrandmeister Friedhelm Schürmann zum Leiter der Werkfeuerwehr 
und Hauptbrandmeister Guido Dießner zu seinem Stellvertreter ernannt. 2012 wurde Fried-
helm Schürmann zum Brandrat befördert. 

Feuerwehrübung mit der Handkarre 1961
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Das Team der sachtleben Werkfeuerwehr 1989 1989

am 18.08.1989 wurde das 75-jährige 
bestehen der Werkfeuerwehr gefeiert.

1990 gab es eine neue ausbildungsver-
ordnung im feuerschutz/hilfeleistungs ge-
setz (fshg). dort wurde festgelegt, dass alle 
einsatzkräfte, die in einer Werkfeuerwehr 
tätig sind, mindestens eine ausbildung 
nach der feuerwehrdienstvorschrift (fwdV 
2/2) absolviert haben müssen. mit dieser 
grundausbildung verfügten die sachtle-
bener Wehrleute über die gleichen Kennt-
nisse wie ihre Kollegen der öffentlichen 
feuerwehr. dies vereinfachte die effektive 
zusammenarbeit von Werkfeuerwehr und 

berufsfeuerwehr. schon zwei Jahre spä-
ter, 1992, mussten dies 30 Wehrleute der 
sachtleben Werkfeuerwehr und 37 Kräfte 
der duisburger berufsfeuerwehr bei einem 
großbrand in der im bau befindlichen rea 
im zinkbarium Weißbetrieb eindrucksvoll 
unter beweis stellen, in dem sie gemeinsam 
ein übergreifen auf die Produktionsanlage 
verhinderten. seitdem fanden regelmä-
ßig großübungen beider feuerwehren mit 
wechselnden einsatzszenarien auf dem 
sachtleben-Werkgelände statt. 

aufgrund einer großen anzahl von Kol-
legen, die 1994 in den Vorruhestand gin-
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WerkfeuerWehr von 1989 biS 2014

Kommandant Jansen und 
seine Truppe in historischen 

uniformen

Das Team der sachtleben Werkfeuerwehr 1989
Familienfest zum 75jährigen Jubiläum  
der sachtleben Werkfeuerwehr 1989

heute stehen die 
schutz von mitarbeitern, 
und umwelt bei der e
trieanlagen an erster 
1878, dem gründungsjahr der 
und Permanentweißfabrik in 
als auch wenige Jahre später beim 
bau des homberger Werks im Jahre 1892 
war dieser gedanke weit weniger wichtig. 
Wenn, dann stand zu dieser 
von Produktionsanlagen und Investitionen 
im Vordergrund. so machte sich auch 
rudolf sachtleben zunächst nur wenige 
gedanken um brandschutzeinrichtungen 
oder gar eine eigene f

Grün
Sachtleben Werkfeuer

25. märz 1943, bestand die 
feuerwehr mit einer 
mann alle ihr gestellten 
wurde so offiziell anerkannt. 
naus wurde auf dem Werkgelände ein 
umfangreiches hydranten-
In diesem zusammenhang konnte auch 
die ausrüstung der 
feuerwehr deutlich erweitert werden. 
gehörten nun zwei 
die von je einem wassergekühlten 
zwei-takt-takt-t motor angetrieben wurden und 
eine Pumpleistung von 800 
nute hatten, sowie zwei fahrbare 

am 18.08.1989 wurde das 75-jährige 
bestehen der Werkfeuerwehr gefeiert.

1990 gab es eine neue 
ordnung im feuerschutz/
setz (fshg). dort wurde festgelegt, dass alle 
einsatzkräfte, die in einer Werkfeuerwehr 
tätig sind, mindestens eine 
nach der feuerwehrdienstvorschrift (
2/2) absolviert haben müssen. 
grundausbildung verfügten die 
bener Wehrleute über die gleichen Kennt
nisse wie ihre Kollegen der öffentlichen 
feuerwehr. dies vereinfachte die effektive 
zusammenarbeit von Werkfeuerwehr und 
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konzen t r i e r t e  k ompe t e nz .
Mitglied der

Ob einfaches Briefpapier oder medienüber greifende Corporate Design-Lösung, ob Flyer oder 

hochwertige Im a ge broschüre, ob Einzelanzeige oder komplexe Kampagne, ob private 

Homepage oder umfassendes Content Management-System: Stets entwickeln wir in enger 

Zusammenarbeit mit unseren Kunden individuell zu geschnittene Kommunikations lösungen. 

Dabei greifen wir bei Bedarf auf ein eingespieltes, hocheffi zientes Netzwerk mit zuver-

lässigen Partnern aus Bereichen wie PR, Fotografi e, Programmierung oder Druck zurück.
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DIE AKTUELLEN UNTERNEHMENSZAHLEN. 
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 NEU!zugänge
Betriebliche Ein-, Auf- und 
Zukäufe Quartal III/2014*:
•  7 x P13 (klein)
•  2 x P21 (+ extra Käse) 
•  21 x P07 (groß) 
•  1 x P31 (+ extra Sardellen) 
•  18 x P04 (7 x mit Knoblauch) 
•  Reinhard-Karl Üblacker »Offi ce Snack: 

Der Masterplan für einen gesünderen 
Job-Alltag«, Kneipp-Verlag, Wien

* Auszug 

Stand: 13. Juli 2014

QUARTALSZAHL 
DES MONATS JULI

ENDLICH

WIEDER MIT 

HEIZUNG!


