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Mit dem vorliegenden und ausschließlich der 
Elektrotechnik gewidmeten Heft soll die große 
Bedeutung dieses Fachbereiches für die 
chemische Großproduktion beschrieben 
werden. Es ist sicher nicht übertrieben zu 
behaupten, daß aus der engen Verbindung von 
Elektrotechnik und Chemie heraus die "große 
Chemie" überhaupt erst möglich wurde.

Die Chemischen Werke Buna Schkopau waren 
ein Beispiel für diese Verbindung, weil die       
Extreme produzierter Tonnagen chemischer 
Grundstoffe unmittelbar mit den Extremen 
elektrotechnischer Anwendungen verbunden 
und dementsprechend auch die dazu 
entwickelten  Apparate Besonderheiten und 
Zeugnisse hochqualifizierter Ingenieurarbeit 
sind. Zu nennen  wären beispielhaft 
Ausrüstungen für die Calciumcarbidproduktion 
mit Transformatoren bis  nahezu 100 MVA und 
Abspannung von 110 kV auf 350 V in einem 
Aggregat als absolut einmalig oder analoge 
Konstruktionen für die Chlorproduktion.

Gleichermaßen wurde in Verbindung mit der 
e i n s c h l ä g i g e n  E l e k t r o i n d u s t r i e  
Entwicklungsarbeit  geleistet  bei der 
Beherrschung der Übertragung dieser extremen 
Leistungen in der Energiezufuhr von außen, der 
Verteilung innerhalb des Werkes und innerhalb 
der Produktionsanlagen und der Einbringung in 
den chemischen Prozeß.

So erhielten die Elektroindustrie der ehemaligen 
DDR, aber auch namhafte Unternehmen der 
BRD und anderer westeuropäischer Länder 
Anregungen und letztlich Aufträge aus 
s p e z i f i s c h e n  E n t w i c k l u n g e n  d e r  
Elektrotechniker der Chemie. 
Die ununterbrochene Sicherung der Versorgung 
chemischer  Prozesse erforderte aber auch die 
stetige Verbesserung der Instandhaltung und der 
Diagnostik als Voraussetzung für effiziente 
Instandhaltung.

Für die Darstellung der geschichtlichen 
Entwicklung der Technischen Diagnostik 
elektrotechnischer Betriebsmittel, die von den 

Chemischen Werken Buna Schkopau aus 
übergreifend über den Rahmen der Werke und 
des Industriezweiges vorangebracht wurde, ist 
ein separates Heft dieser Schriftenreihe 
vorgesehen.

Es ist heute für den Betrachter logisch, daß die 
Nutzung der elektronischen Rechentechnik in 
den Chemischen Werken Buna wesentlich zur 
Effizienz des Werkes beitragen mußte. Um aber 
von der “Modeerscheinung” EDV zu echten 
und akzeptierten Lösungen zu kommen, war 
doch viel Engagement notwendig; es mußte 
Käufliches angepaßt und weiterentwickelt 
werden und es mußte auch mancher Vorbehalt 
zur sinnvollen Nutzung der Rechentechnik 
überwunden werden. Die Autoren des Beitrages 
haben mit ihrer Darstellung sichtbar gemacht, 
daß sich die Arbeit über viele Jahre gelohnt hat 
und ein reibungsloser Übergang in die heutige 
EDV-Welt gelungen ist.

Den Autoren aller Beiträge sei für ihre fleißige 
Arbeit gedankt und auch dafür, daß sie die     
Leistungen vieler Ingenieure, Techniker und 
Facharbeiter in dieser Weise für die Nachwelt 
erhalten haben. 

Herbert Hübner
Schkopau
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Elektroenergie-Versorgungsanlagen

Anfang der 30er Jahre war es schwierig, den 
schnellen Anstieg des Elektroenergiebedarfs 
(Bild 1) bei der Projektierung neuer Anlagen 
treffend zu berücksichtigen. Hinzu kam, daß 
schon wegen der in der chemischen Industrie 
e r h ö h t e n  E x p l o s i o n s g e f a h r  a n  d i e  
Betriebssicherheit der Versorgungsanlagen hohe 
Anforderungen gestellt werden mußten. 
Darüber hinaus mußten sie eine ausreichende 
Leistungsreserve bieten, geringe Verluste haben 
sowie niedrige  Anlagen- und Betriebskosten 
aufweisen. Der Projektierung des Buna-Werkes 
Schkopau, die Anfang der 30er Jahre begann, 
wurde eine Leistung von ca. 100 MW zugrunde 
gelegt. Etwas weniger als die Hälfte sollte durch 
Eigenerzeugung gedeckt und der größere Teil 
über Fremdeinspeisungen bezogen werden. Die 
wichtigsten zu erwartenden Stromverbraucher 
waren die Calciumcarbidöfen. 
Die Transformatoren der ersten Öfen hatten eine 
Leistung von 36 MVA, die Quecksilberdampf-
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Bild 1 Jährlicher Energiebedarf Westdeutschlands 
1 = Chemische Industrie incl. Aluminium-
Elektrolyse 2 = Gesamtbedarf

Gleichrichter mit Transformatorenleistungen 
von 5,3 MVA bis 7,3 MVA und die  
Elektromotoren mit Leistungen von 1 kW bis 
2000 kW zum Antrieb der zahlreichen 
Arbeitsmaschinen. In Einzelfällen lag die 
Leistung noch darüber.

Für den Aufbau der Elektroenergie-Versor-
gungsanlagen wurden, wie das Bild 2 zeigt, vier 
Spannungsebenen vorgesehen. 

Die 110 kV Spannungsebene bestand aus einer 
Freiluftschaltanlage (Bild 3), die über 
Freileitungen mit den Stationen Döllnitz und 
Dieskau    verbunden war. Sie hatte ein 
Doppelsammelschienensystem und war mit 
AEG Druckgasleistungsschaltern ausgerüstet. 
Über 63 MVA      Öltransformatoren wurde die 
30 kV Hauptschaltanlage gespeist (Bild 4).
Durch die in unmittelbarer Nähe arbeitenden  
Calciumcarbidfabriken war diese Freiluftanlage 
sehr starker Verschmutzung ausgesetzt. Die 
Betriebssicherheit wurde dadurch gefährdet. 
Reinigungsarbeiten mußten in immer kürzer 
werdenden Abständen erfolgen. Versuche, die 
Isolation durch Besprühen mit dafür 
aufbereitetem Wasser zu reinigen, brachten 
keinen Erfolg.
1959/1960 wurde die Anlage durch eine 
Innenraumschaltanlage mit  Dreifach-
Sammelschiene ersetzt (Bilder 5 bis 7).

F ü r  d i e  3 0  k V- E b e n e  w u r d e  e i n e  
Innenraumschaltanlage mit  Dreifach-
Sammelschiene gebaut. Sie erhielt AEG 
Druckgas-Leistungs-schalter, die für eine 
Kurzschlußleistung von 1000 MVA ausgelegt 
waren. Neben der Einspeisung über 63 MVA 
Transformatoren von der 110 kV-Anlage 
arbeiteten mehrere Generatoren der beiden 
Kraftwerke im Blockbetrieb über sogenannte 
Zentralenkabel auf diese 30 kV Sammelschiene 
(Bild 2). 
Diese Kabelverbindungen waren aus mehreren 
Parallel-Kabeln aufgebaut. An die Anlage 
w a r e n ,  e b e n f a l l s  ü b e r  K a b e l ,  8  
Calciumcarbidöfen, 5 Gleichrichter der 
Elektrolyse sowie 3 Transformatoren, welche 
die 6 kV-Hauptschaltanlage  versorgten, 
angeschlossen. Dieses umfangreiche 30 kV-

Kabelnetz, dessen Gesamtlänge ca. 50 km 
b e t r u g ,  w u r d e  z u n ä c h s t  o h n e  
Erdschlußkompensation betrieben. Es hatte 
einen rechnerischen Erdschlußstrom von etwa 
250 A. 
Zahlreiche Erdschlüsse führten zu erheblichen 
Problemen, insbesondere an den Gleichrichter-
Transformatoren. Anfang der 50er Jahre wurde 
nach umfangreichen Untersuchungen eine 
Erdschlußkompensation eingebaut, die auch den  
gewünschten Erfolg brachte.

Die Niederspannungsanlage bereitete 
bei der Planung die meisten Probleme. Neben 
einer großen Zahl räumlich annähernd 
gleichmäßig verteilter kleiner und mittlerer 
Verbraucher, deren Abnahme mehr oder weniger 
als zeitlich konstant angesehen werden konnte, 
mußten viele Verbraucher mit großem 
Leistungsbedarf berücksichtigt werden, der u. U. 
auch noch stoßartig auftritt. Der Forderung nach 
Betriebssicherheit und Wirtschaftlichkeit 
Rechnung tragend, mußte diese Anlage auch 
steigende Netzbelastungen aufnehmen können. 
Dies verlangte eine hochentwickelte Netzform, 
wie sie praktisch nur das Maschennetz darstellt, 
das für die Niederspannungsversorgung auch 

Bei der Wahl der zweckmäßigen und 
wi r t s cha f t l i chen  Spannung  fü r  das  
Mittelspannungs-Verteilungsnetz mußte von 
den  anzuschl ießenden  Verbrauchern  
ausgegangen werden. In der chemischen 
Industrie waren dies in der Mehrzahl die 
Hochspannungsmotoren. Für die großen 
Motoren ab 100 kW bis 150 kW war in den 30er    
Jahren eine Netzspannung von 5 kV oder 6 kV  
üblich. Die Spannung des Mittelspannungs-
Verteilungsnetzes wurde deshalb auf 6 kV 
f e s t g e l e g t .  D i e  z u  e r r i c h t e n d e n  
H a u p t s c h a l t a n l a g e n  w u r d e n  m i t  
Doppelsammelschiene  und  Siemens-
Expansionsschaltern ausgerüstet und für eine 
Kurzschlußleistung von 400 MVA ausgelegt. 
Über Kurzschluß-Begrenzungsdrosseln (Bild 8) 
wurde ein offen gefahrenes 6 kV Ringnetz 
g e s p e i s t .  I n  d i e s e m  w a r e n  6  k V  
Betriebsschaltanlagen eingeschleift, die, in den 
Lastschwerpunkten angeordnet, die großen 
Verbraucher sowie die Transformatoren der 
Maschennetzstationen mit Strom versorgten 
(Bild 9). 
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Bild 2 Elektroenergieversorgung der Chemischen Werke Buna 1944 Bild 2a Datenblatt zu Bild 2



Bild 3 Freiluft-Schaltanlage I 16, 1938

Bild 5 110 kV Innenraum-Schaltanlage I 18
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Bild 6 Bau der 110 kV Innenraum-Schaltanlage

Bild 7 110 kV Innenraum-Schaltanlage

Bild 8 Kurzschlußbegrenzungsdrossel 600 A

Bild 4 60 MVA Öltransformator für die Speisung 
der 30 kV-Anlage I 18

6 kV
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Bild 10 500 V Maschennetzstation

Bild 10a   Blick in die geöffnete Trafokammer

1.   500 V Schienen
2.   6 kV Kabel

Südnetz 25 Stat.
Nordnetz 40 Stat.

(Stand 1958/59)

Bild 9 6 kV Hauptschaltanlage und 6 kV Ringnetz

1

2



Kabel 

Die Verbindungen starkstromtechnischer 
Anlagenteile in Industriebetrieben erfolgte fast 
ausschließlich über Kabel. Dies gilt auch für 
S i g n a l - ,  S t e u e r - ,  M e l d e -  u n d  
Fernsprechanlagen.

Das erste 1880 verlegte Starkstromkabel 
bestand aus 7 mit Gutapercha isolierten Kupfer-
adern je 2,5 mm². Bei einer Spannung von 220V 
wurde ein Strom von 7 A übertragen. 
Schon 1890 wurden Kabel für 2 kV, 1907 für  
10 kV und 1910 für 60 kV Betriebsspannung 
geliefert. Für Drehstromanlagen bis 1 kV 
kamen in den 30er und 40er Jahren 
vorzugsweise Massekabel zum Einsatz. Ihr 
Aufbau war weitgehend einheitlich. Auf den 
Leiter wird eine       Papierisolierung in 
mehreren Schichten aufgebracht und mit 
Mineralölen oder synthetischen Ölen 
imprägniert. Bei Mehrleiterkabeln werden die 
Kabeladern miteinander verseilt und mit einer 

Wegfall der Gürtelisolation die isolierten 
Einzeladern  mit  einem metal l ischen 
Papierband umgab (Strahlungs-schutz nach 
HÖCHSTÄDTER), wodurch das elektrische 
Feld radial gesteuert wird. Die Erkenntnis 
dieser Vorzüge führte dahin, daß man die 
gewickelte Metallfolie jeder Ader eines 
Dreileiterkabels durch einen Bleimantel 
ersetzte und drei derartige Einleiterkabel zu 
einem Dreimantelkabel verseilte (Bild 12). 

Genauere Untersuchungen zeigten, daß die 
Stabilität des Dielektrikums bei betriebsmäßig 
hoch beanspruchten Massekabeln nicht 
ausreichte. Da inzwischen von PIRELLI [1] das 
di-elektrisch sehr stabile Ölkabel entwickelt 
und praktisch erprobt worden war, wurden etwa 
ab 1928 von 30 kV aufwärts Ölkabel gefertigt 
und eingesetzt [2]. 1935 wurden im Leuna-
Werk und 1939 im Bitterfelder Werk 110 kV 
Ölkabel 1 x 95 mm² und von 1941 bis 1944 im 
Leuna-Werk 35 kV Ölkabel 3 x 185 mm² 
verlegt. Im Buna-Werk Schkopau kam das erste 

keine Schwierigkeiten. 1943 wurde im Buna-
Werk Schkopau versuchsweise ein 30 kV 
Gasdruckkabel 3 x 240 mm² als Zentralenkabel 
(Z 24) verlegt, aber wegen wiederholt 
aufgetretener Störungen 1957 wieder außer 
Betrieb genommen. Da nicht in jedem Falle 
normale Verlegungs- und Betriebsbedingungen 
gegeben sind, z. B. nicht bei Kabeleinführungen 
in die Schaltanlagen oder bei Verlegung auf 
Rohrbrücken, muß bei sehr geneigter oder 
senkrechter Verlegung und auch bei erhöhten 
Temperaturen mit Masseabwanderung und 
damit verbundenem Austrocknen der 
Kabelisolation gerechnet werden. Die 
Entwicklung der Haftmassekabel hat diese 
Schwierigkeit behoben. Die bei diesem Kabel 
verwendete Imprägniermasse hat bis etwa 80° C 
einen wachsartigen Charakter, die eine gute 
Haftung gewährleistet. 
Ganz neue Wege wiesen der Kabeltechnik die 
von der chemischen Industrie entwickelten 
Kunststoffe. Als Isolierstoffe fanden besonders 
en twicke l te  Po lyv iny lch lor idmassen  
umfassende Anwendung. Wegen ihrer 
physikalischen und chemischen Eigenschaften 
konnten die synthetischen Stoffe auch als 
Kabelmäntel, insbesondere als Bleiersatz, 
verwendet werden. 
Etwa Mitte der 50er Jahre begann der Siegeszug 
dieser Kabel. Die besonderen Vorteile waren 
Wegfall der Endverschlüsse bei Spannungen 
bis 1 kV, geringeres Gewicht, einfache 
Verlegung, hohe Korrosionsfestigkeit und 
keine  Masseabwanderung. Dadurch konnten 
größere Höhenunterschiede überwunden 
werden. Nachteilig sind aber die höheren 
dielektrischen Verluste des Kunststoffes 
gegenüber Papier.

Infolge der schnellen Entwicklung der Kabel- 
und Leitungstechnik gab es in den 50er Jahren 
allein in der DDR etwa 52 000 Erzeugnisse [3]. 
Dies war ein Grund mit für die permanenten 
Engpässe bei der Kabelbeschaffung. 
Überprüfungen mit der verbrauchenden 
Industrie ergaben, daß die Erzeugnisanzahl auf 
ca. 10 000 reduziert werden konnte, wovon 
etwa 3 000 zur Gruppe der Starkstromkabel 
zählten. 
Ausgehend davon wurde ein Typenprogramm 

e r a r b e i t e t ,  d a s  G r u n d l a g e  f ü r  d i e  
Standardisierung und Typenbereinigung in der 
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gemeinsamen Gürtelisolation umgeben 
(Gürtelkabel, Bild 11). 
Die weitere Entwicklung der Kabel ging von 
diesem Aufbau aus. So konnte 1913 die 
elektrische Festigkeit der Leiterisolation 
dadurch gesteigert werden, daß man unter 

30  kV Ölkabe l  1  x  400  mm²  mi t  
Aluminiumleiter 1957 als Ersatz für ein 

Bild 12 Dreimantel-Massekabel NAEKBA 
3x240 mm²  30 kV

Bild 11 Gürtelkabel NAKBA 3x240 mm²  6 kV Bild 13 Einleiter-Ölkabel ÖkuDA/KbK
1x500 mm²  30 kV
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dort, wo die Zentralenkabel lagen, nicht aus-
reichten und mehr Platz für die Kabelverlegung 
bereitgestellt werden mußte. Anfang der 60er 
Jahre waren etwa 60 % der Haupttrassen voll- 
bzw. überbelegt, ein Zustand der auch in ande-
ren Chemiebetrieben festgestellt wurde. 
Die durch Überbelegung entstehende hohe 
thermische Belastung der Kabel führte zur 
Austrocknung des Bodens und zunehmend zu 
Kabelstörungen mit oftmals hohen Produk-
tionsausfällen. Es mußten andere Verlegungs-
möglichkeiten gefunden werden. In Erdboden-
nähe kamen dafür in Betracht die Legung auf 
ebenerdigen Betonschwellen, z. B. im Petrol-
chemischen Kombinat (PCK) Schwedt oder in 
flachen Mulden (Leuna-Werk II). Im Kombinat 
"Schwarze Pumpe" wurden im großen Um-
fang ca. 25 bis 30 km unterirdische begehbare 
Kabelkanäle verlegt, die aber einen sehr hohen 
bautechnischen Aufwand erforderten. Besser 
für die Verlegung waren Tragwerke in Brücken-
form [4], die in der weiteren Entwicklung 
immer stärker in den Vordergrund traten.

Maßgebend für die Strombelastung des Kabels 
ist die Leitertemperatur. In den Vorschriften 
Deutscher Elektrotechniker sind dafür 
Richtlinien gegeben. Die Leitertemperatur ist 

davon abhängig, welche Bedingungen für die 
Wärmeabfuhr bestehen. Diese können sehr 
unterschiedlich sein. So ist z. B. bei 
ausgetrocknetem Erdboden der äußere 
Wärmewiderstand hoch oder die Wärmeabfuhr 
bei frei in Luft verlegten Kabeln gering. Eine 
Berechnung der Grenztemperatur ist sehr 
schwierig und eine Bestimmung der 
Kabelleitertemperatur nicht ohne weiteres 
möglich. Zur Beherrschung der in den 
überbelegten Trassen sehr komplizierten 
Verhältnisse und zum Schutz besonders 
betriebswichtiger Kabel vor Überbelastung 
wurde im Buna-Werk Schkopau eine 
Einrichtung entwickelt, die es  gestattete, mit 
einer für die Praxis ausreichenden Genauigkeit 
die Leitertemperatur zu bestimmen und 
meßtechnisch zu verfolgen [5]. 

Die Kabelverlegung erfolgte noch in den 50er 
Jahren manuell und erforderte bei längeren 
Strecken einen oft sehr großen Arbeits-
kräfteeinsatz (Bild 14). Es gab Kabelver-
legungen, bei denen bis zu 300 Arbeitskräfte im 
Einsatz waren, deren einheitliche Leitung Pro-
bleme bereitete. Ein beachtlicher Fortschritt 
war hier die 1958 im Rahmen eines Neuerervor-
schlages entwickelte Kabelverlegungsma-

Bild 14 Manuelle Kabelverlegung
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Bild 15 Kabelverlegungsmaschine

Bild 16 Maschinelle Kabelverlegung
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Calciumcarbidöfen

Schon bei der Planung des Buna-Werkes 
Schkopau wurde als ausschließliche Basis für 
die Synthese von Butadien und verschiedene  
a n d e r e  Z w i s c h e n p r o d u k t e  f ü r  d i e  
Kunststoffproduktion das aus Calciumcarbid 
zu gewinnende Acetylengas vorgesehen. 
Entsprechend dieser Entscheidung wurde 1937 
der Bau einer Calciumcarbidfabrik mit vier 
großen Calciumcarbidöfen in die Wege geleitet. 
Bei der Wahl des Ofentyps entschied man sich 
damals für einen im Werk Piesteritz der 
"Bayrischen Stickstoffwerke" entwickelten 3-
Phasen-Rechteck-Ofen mit einer Leistung von 
20 bis 22 MW. Den prinzipiellen Aufbau eines 
solchen Calciumcarbidofens zeigt das Bild 17. 
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Bild 17 Technologisches Schema Carbidofen

Die Inbetriebnahme der ersten beiden Öfen 
erfolgte im Juni und Oktober 1938. Die Öfen 3 
und 4 folgten im April und Mai 1939. Sie waren 
ausgerüstet mit Drehstrom-Öltransformatoren Bild 18 Ofentransformator

a   Niedersp. Wicklung

b   Hochsp. Wicklung

c   Zwischenkreiswicklung



1918

AUFBAU UND ENTWICKLUNG ELEKTROTECHNISCHER ANLAGEN ... Karl Scharfe

Sekundärwicklung erforderlich macht. Sie 
besteht meist aus nur einer einzigen Windung, 
die entweder aus einem massiven oder aus 
einem aus einzelnen parallelgeschalteten 
Teilringen zusammengesetzten Kupfermantel 
aufgebaut ist. Bild 18 zeigt den Aufbau eines 
Ofentransformators. Eine weitere Besonderheit 
i s t  der   große  Eins te l lbere ich  der  
S e k u n d ä r s p a n n u n g .  E r  m a c h t  d i e  
Spannungseinstellung im Zwischenkreis unter 
Verwendung eines Grund- und eines 
Zwischenkreistransformators erforderlich. 
Problematisch ist auch eine sehr starke 
Kurzschlußbeanspruchung während des 
Betriebes und die große Stufungshäufigkeit. 
Nicht zuletzt erfordert die Sekundärableitung 
wegen des hohen Sekundärstromes besondere 
Beachtung. Eingesetzt werden meist 
wassergekühlte Rohrdurchführungen. Wegen 
des hohen Sekundärstromes muß der 
Transformator möglichst dicht an den Ofen 
herangebacht werden. Das erfordert die 
Aufstellung in beachtlicher Höhe. 

Aus der seinerzeit schwierigen Situation fand 
man schließlich einen Ausweg im Bau von 
Einphasentransformatoren mit einer Leistung 
von 17,6 MVA, die das Transformatoren- und 
Röntgenwerk in Dresden übernahm. Durch 
Z u s a m m e n s c h a l t u n g  v o n  3  

Tabelle 1   Technische Daten Ofentransformatoren

Einphasentransformatoren konnte eine 
Trafoleistung von 52,8 MVA erreicht werden. 
D e r  d u r c h  d e n  E i n s a t z  v o n  3  
Einphasentransformatoren freiwerdende 
Drehs t romtransformator  wurde  dem 
vorhandenen Drehstromtransformator eines 
anderen Calciumcarbidofens parallel  
geschaltet und damit auch dessen Leistung 
erhöht.

Zuerst wurde im Jahre 1953 der Ofen 1 mit 3 
Einphasentransformatoren und im Jahre 1954 
d e r  O f e n  4  m i t  2  p a r a l l e l e n  
Drehstromtransformatoren ausgestattet. Dieses 
Austauschprogramm wurde 1963 mit dem Ofen 
5 abgeschlossen. 
Die Aufnahmekapazität der 8 Calciumcarbid-
öfen steigerte sich von 230 MW 1952 auf 310 
MW 1963. Bereits 1956 ergab sich, daß auch 
nach Realisierung des gesamten Programms 
d e r  8  Ö f e n  n a c h  1 9 6 0  d i e  
Calciumcarbidproduktion nicht ausreichen 
würde. Man entschloß sich nochmals zum Bau 
von 4 Öfen in einer neuen Fabrik. Die Kapazität 
in dieser Anlage sollte dabei von Anfang an so 
bemessen werden, daß sie bei gleichmäßig 
voller Stromversorgung zusammen mit der 
bisherigen Calciumcarbidfabrik erheblich 
höher sein würde als es nur für die 
B e r e i t s t e l l u n g  d e r  g e p l a n t e n  

Calciumcarbidmenge erforderlich gewesen 
wäre. 
Die überschüssige Kapazität sollte es 
ermöglichen, in den Zeiten, in denen wenig 
Energie verfügbar war, d. h. in den 
Spitzenzei ten,  durch entsprechendes 
Zurückfahren der Öfen als Puffer für das 
öffentliche Netz zu dienen, ähnlich einem 
Pumpspeicherwerk, um dann in den 
energiegünstigen Nacht- und Sonntagsstunden 
bei voller Auslastung der Öfen die 
Produktionsausfälle wieder aufholen zu 
können (sogenannte Dunkelsteuerung). Die 
n e u e n  Ö f e n  e r h i e l t e n   6 0  M VA 

Elektromotorische Antriebe

Wenn man von den großen Reaktionsöfen und 
den Elektrolysen einmal absieht, stehen in der 
chemischen Industrie die elektromotorischen 
Antriebe als Stromverbraucher an erster Stelle. 
In der Mehrzahl werden Drehstrom-Kurz-
schlußläufer-Motoren eingesetzt. 
Ihre Entwicklung ist auf das Engste mit der im 
Jahre 1891 durchgeführten Drehstrom-Fern-
kraftübertragung von Lauffen (Neckar) nach 
Frankfurt (Main) verbunden. Das Bild 19 zeigt, 
wie schnell sich bei diesen Motoren das 
Gewichts-Leistungsverhältnis änderte. Der 
Einsatz in Chemieanlagen stellt an die Motoren    
besondere Anforderungen. Sie müssen fast 
ausschließlich mit Vollast Tag und Nacht in 
Betrieb sein. In den Betriebsräumen herrscht 
meist ein Klima, das durch hohen Staubanfall, 
e r h ö h t e  R a u m t e m p e r a t u r ,  h o h e  
Luftfeuchtigkeit, korrosionsaggressive und 
explosive Gase gekennzeichnet ist. Die 
Verschiedenartigkeit der Forderungen, 
hauptsächlich hinsichtlich Leistung, Drehzahl, 
Bauart, Schutzart, Einschaltdauer führte zu 
einer großen Zahl verschiedener Typen. Mit 
dem Übergang  vom Gruppen-  zum  
Einzelantrieb, der Ende der 30er Jahre erfolgte, 
stieg die Zahl der Elektromotoren und der 
eingesetzten Typen stark an. Tabelle 2 gibt 
hierzu einen Überblick. Nun muß aber wegen 
des vorwiegend kontinuierlichen Betriebes im 
Störungsfall der geschädigte Motor in 
allerkürzester Zeit ausgewechselt werden. Dies 
ist nur möglich, wenn ein typengleicher Motor 
vorhanden ist. 
Von vielen Nutzern wurde deshalb gefordert, 
dem Nebeneinanderbestehen mehrerer 
g l e i c h w e r t i g e r  Ty p e n r e i h e n  v o n  
E l e k t r o m o t o r e n  m i t  v e r s c h i e d e n e n  
Anschlußmaßen ein Ende zu bereiten und neue, 
nach modernen Gesichtspunkten konstruierte 
Motorenreihen auf den Markt zu bringen. Die 
Normung begann mit Festlegungen für 
Wellenenden, Achshöhen, Riemenscheiben 
und Befestigungsflanschen. 
M i t t e  d e r  5 0 e r  J a h r e  w u r d e  i m  
Wissenschaftlich-Technischen Büro für 
Elektromaschinen der DDR in Dresden, nicht 
zuletzt auf Drängen der chemischen Industrie, 
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hinaus auch aus einheitlichen Einzelteilen 
aufgebaut war. Damit konnte die Lagerhaltung 
stark reduziert und die Austauschbarkeit 
wesentlich verbessert werden. Es wurde sogar 
eine Havariehilfe zwischen den Chemiewerken 
organisiert.
Während es noch bis in die 50er Jahre vor allem 
darum ging, die elektrische Energie mit 
m ö g l i c h s t  g u t e m  Wi r k u n g s g r a d  i n  
mechanische Energie umzuwandeln und dabei 
die erforderliche Leistung zu realisieren, waren 
die in der folgenden Zeit gestellten 
Forderungen wesentlich umfangreicher. Es 
wurde zunehmend die Veränderung der 
Drehzahl und des Drehmomentes der 
E lek t romotoren  nach  vorgegebenen  
Z e i t f u n k t i o n e n  o d e r  e n t s p r e c h e n d  
vorgegebener Steuergrößen verlangt. 

Heute sind die Elektromotoren wichtige 
Bauelemente einer zunehmend automatisierten 
Produktion. 
V o r a u s s e t z u n g  d a f ü r  h a t  d i e  
Leistungselektronik geschaffen, insbesondere 
die bedeutende Entwicklung der letzten zehn 
Jahre. Darunter fällt die enorme Erhöhung der 
zulässigen Ströme und Spannungen bei den 
Transistoren und die Entwicklung ganz neuer 
leistungselektronischer Bauelemente, wie z. B. 
der abschaltbaren Thyristoren, die ganze 
Schaltungskombinationen enthalten.
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Tabelle 2 Aufteilung der Drehstrom-Kurzschlußläufer-Motoren eines Chemie-Werkes nach Leistung, Dreh-
zahl, Typen und Stückzahl, 1940

Bild 19 Die Entwicklung des AEG-Drehstrommotors - Gewichtsverringerung bei konstanter Leistung

Elektrolysen 

Eine ganz bedeutende Rolle in der chemischen 
Industrie spielen die Elektrolysen. Die Nach-
frage nach Elektrolyseprodukten erlebte etwa 
mit Beginn des Jahrhunderts einen bedeuten-
den Aufschwung und betrug ab etwa 1910 für 
Chlor und Aluminium jährlich 10 %, während 
die jährliche Zuwachsrate der Weltchemiepro-
duktion bei etwa 6 % lag. Einer der wichtigsten 
Rohstoffe der chemischen Industrie, das Chlor, 
wurde überwiegend durch Chloralkalielektro-
lyse hergestellt. Die erste technisch brauchbare 
Elektrolysezelle war die Griesheim-Zelle. Sie 
wurde 1890 erstmalig in einer Produktionsan-
lage in Betrieb genommen. 
Die erste Elektrolyseanlage im mitteldeutschen 
Raum wurde 1894 in Bitterfeld errichtet. Sie be-
stand aus 90 Zellen. Der benötigte Gleichstrom 
(2400 A) wurde in Generatoren, die noch von 
Dampfmaschinen angetrieben wurden, erzeugt 
(Bild 20). 
Nachdem es 1914 bei der General Electric ge-
lungen war, durch ein zwischen Anode und Ka-
thode eines Entladungsgefäßes angeordnetes 
Steuergitter das Einsetzen der Gasentladung  
zu beeinflussen, wurde etwa ab Mitte der 20er 
Jahre der Quecksilberdampf-Gleichrichter zur 
Stromversorgung von Elektrolysen eingeführt 
[6]. Die Entwicklung der Elektrolysestromver-
sorgung zeigt das Bild 21 und die Entwicklung 
gesteuerter Quecksilberdampf-Gleichrichter 
bei einem der bedeutendsten Hersteller in 
Deutschland das Bild 22.

Im Buna-Werk Schkopau begann 1938 die 
Stromversorgung der Elektrolysen mit 
Gleichrichtern der Firma Brown Boverie 
(BBC), die bei 800 V Spannung 6000 A bzw. 
8000 A  Strom lieferten (Bild 23). Diese Geräte 
waren über zweieinhalb Jahrzehnte in Betrieb, 
obwohl es bei den 8000 A-Gleichrichtern 
Probleme gab. Die Konstruktion war nicht 
ausgereift und wahrscheinlich aus einer bloßen 
Extrapolation der 6000 A-Typen entstanden. 
Sie wurden 1928 entworfen und sollten 
ursprünglich bei wassergekühlten Anoden 
16000 A bringen. Im Laufe der Jahre zwangen 
die Betriebserfahrungen dazu, die Belastung 
auf 10000 A und schließlich auf 8000 A zu 
reduzieren.  
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Bild 21 Entwicklung der Elektrolysestromversorgung

Bild 20 Stromversorgung der Elektrolyse in Bitterfeld im Jahre 1894, 
Gleichstromgeneratoren mit Dampfmaschinenantrieb

Bild 22 Entwicklung von Großgleichrichtern (BBC) von 1910 bis 1930
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Spätere Untersuchungen zeigten, daß bei einem 
Strom über 6000 A der Einfluß der 
magnetischen Felder im Gefäß auf den 
Lichtbogen, besonders wegen dessen 
beträchtlicher Länge  von etwa 2 m und der 
erforderlichen Parallelarbeit von je 4 Anoden, 
nicht beherrscht werden konnte. Diese großen 
Gefäße verursachten häufig Rückzündungen. 
Trotz dieser Probleme, die man jedoch im Laufe 
der Jahre immer besser  beherrschen konnte, 
hielt man im Buna-Werk Schkopau an dieser 
Gleichrichtertechnik fest und ersetzte sie nicht 
durch Neuentwicklungen. Eine solche 
Entwicklung war der luftgekühlte pumpenlose 
6-anodige Eisengleichrichter [2,7]. Das erste 

Geräte dieser Art wurde 1938 in Betrieb 
genommen und war für 500 A ausgelegt. 1940 
folgten die ersten 1000 A und 1942 die ersten 
1200 A-Einheiten. 
Als in den Jahren 1950 und 1951 in Bitterfeld 
der erweiterte Wiederaufbau der Aluminium-
elektrolyse 1 erfolgte, kamen dort 6-anodige, 
luftgekühlte, pumpenlose Eisengleichrichter je 
1000 A und 1350 V zum Einsatz. Die in den 60er 
Jahren zunehmende Nachfrage nach Chlor 
führte dazu, daß für Chloralkalielektrolysen 
immer größere Zellen entwickelt wurden. Die 
Firma Uhde, die Elektrolysen für Bayer und 
Höchst entwickelte und baute, bot Anfang der 
60er Jahre Zellen für 50 kA, 100 kA und 150 kA 
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Die immer größer werdenden Ströme für die 
Elektrolyse konnten mit der bis dato 
vorhandenen Gleichrichtertechnik bei einem 
vertretbaren Wirkungsgrad kaum noch 
bereitgestellt werden. 
Nun hatte ab 1940 der Gedanke, die in den    
Ventilen der Quecksilberdampf-Gleichrichter 
auftretenden Spannungsabfälle, die je nach 
Konstruktion etwa 15 V bis 30 V betrugen, zu 
b e s e i t i g e n ,  z u r  E n t w i c k l u n g  d e s  
Kontaktumformers geführt [8-11]. Es erwies 
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sich als möglich,   große Leistungen mit 
metallischen Kontakten gleichzurichten und 
zwar bei Spannungen die noch unter 100 V 
lagen. 
Das Bild 24 zeigt einen Kontaktumformer. 
Noch Anfang der 50er Jahre wurde dieser 
Gleichrichter in zahlreichen Elektrolysen 
eingesetzt u. a. in Bitterfeld. Dort wurde 1940 
auch der erste Kontaktumformer der Welt, 
gefertigt von Siemens, in Betrieb genommen. 
Nachteilig bei diesem Gerät war die 

Bild 23 Quecksilberdampf-Großgleichrichter in der Elektrolyse des Buna-Werkes Schkopau

Karl Scharfe

Bild 22a Prinzipaufbau eines Großgleichrichters

Erläuterung

A Arbeitsraum
B Kondensationsraum
C Bodenplatte
D Anodenring
E Hauptanode
F Anodenkühler
G Erregeranode
H Zündanode
J Zündsolenoid
K Kathode
L Kathodenkühler
M Kathodenschirm
N Kabelführung
O Fallrohr des Kühlwassers
P Steigrohr des Kühlwassers
Q Äußerer Kühlkanal zu D
R Innerer Kühlkanal zu D
S Kühlmantel zu A
T Kühlmantel zu B
U Quecksilberfänger
V Vakuumleitung

schleiß zu einem hohen Wartungsaufwand führ-
te. Der Aufbau des Gleichrichters war kompli-
ziert und er war empfindlich gegen Netzspan-
nungsabsenkungen und Unsymmetrien. Rüc-
kzündungen waren nicht zu vermeiden, damit 
war er aber recht störungsanfällig. Zudem war 
sein Geräuschpegel sehr hoch. An eine Sonder-
bauform des Kontaktumformers, die aber in der 
chemischen Industrie nur wenig in Erscheinung 
trat, dem Rollstromrichter, sei hier nur der Voll-
ständigkeit halber erinnert [12].

Wenig beachtet, aber stark in die physikalische 
Forschung eingreifend, eröffnete die 
Festkörperphysik, die sich ab 1940 als 
s e l b s t ä n d i g e  Q u e r s c h n i t t s d i s z i p l i n  
herausgebildet hatte, die Möglichkeit, zunächst 
aus dem Material Germanium und später 
Silizium, in der Form von Einkristallen, 
Gleichrichter für alle Leistungsbereiche 
herzustellen. Mit einer einmalig hohen 
Sperrspannung und einer sehr großen 

Stromdichte wurde ein Ventil geschaffen, das 
sowohl hinsichtlich der Einfachheit als auch des 
Wirkungsgrades ideale Einsatzmöglichkeiten 
bot [13-16].

Mitte der 60er Jahre wurden Halbleiterventile 
mit Kennwerten erreicht, wie sie Tabelle 3 
zeigt. Es konnten damit in sehr einfacher und 
übersichtlicher Weise komplette Gleichrichter 
aufgebaut werden, Bild 25. Im August 1962 
wurde der erste Halbleitergleichrichter im 
Buna-Werk Schkopau in Betrieb genommen. 
Es war auch der erste Halbleitergleichrichter 
(Fab. AEG) in der chemischen Industrie der 
DDR. Er war ausgelegt für 25 kA und 460 V. Die 
Tabellen 4 bis 6 geben eine Übersicht über die 
Entwicklung der Stromversorgung für 
Elektrolysen in Bitterfeld, Wolfen und 
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Bild 25 Silizium-Gleichrichter 2500 A, 650 V für Elektrolyse (Siemens)

Tabelle 3 Einige Kennwerte verschiedener SI-Gleichrichterelemente
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Bild 24 Kontaktumformer

Karl Scharfe

Nennsperr-  max. Durchlaßstrom- max. Fertigungs-
 spannung Stoßspannung mittelwert Stoßstrom technologie

V V (forcierte Luftkühlung) kA

DDR 600 200 diff.

Belgien 800 1400 275 3600... leg.
4800

CSSR 600 150 leg.

BRD 800... 2000 210... 4200... leg
1000 220 5400 diff.

Frankreich 900... 1800... 200... 3500... diff.
1000 1900 275 5000

Schweden 1000 1800 300 5800 diff.

UdSSR 700 diff.

12 Kontakte



Tabelle 6  Elektrolyse Schkopau

Tabelle 5   Elektrolyse Wolfen
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Tabelle 4 Elektrolyse Bitterfeld

Der Chemiering

Die Entwicklung der chemischen Industrie  
f ü h r t e  z u  i m m e r  h ö h e r e m  
Elektroenergiebedarf. 
Schon 1914 wurde in Bitterfeld mit dem Bau 
eines Kraftwerkes begonnen, in dem 1915 die 
ersten 5 Maschinen in Betrieb gingen. 
Bis 1929 gingen weitere 5 Maschinen in Betrieb,  
mit denen das Kraftwerk eine Leistung von 90 
MVA erreichte. 
Von 1929 bis 1954 gab es nochmals eine 
Erwei te rung um 6  Maschinen .  Die  
Kraftwerksleistung erhöhte sich damit auf 240 
M VA .  1 9 3 4  w u r d e  e i n e  1 1 0  k V  
Freiluftschaltanlage errichtet und über sie die 
über den Eigenbedarf hinausgehende 
Elektroenergie an die 1934/35 neu gebauten 
Magnesiumwerke Aken und Staßfurt 
abgegeben [19]. 
Das war der Beginn für den Aufbau des 
Chemieringes. 1936 erfolgte eine Erweiterung 

nach    Süden mit zwei 110 kV-
Doppelleitungen zum Umspannwerk Döllnitz. 
Weitere drei 110 kV-Leitungen gingen von 
Döllnitz nach Leuna-Daspig und schließlich 
noch eine 110 kV-Doppelleitung zum 
Kraftwerk Deuben. 
Mit diesem aufgebauten Netz konnte nicht nur 
e in  Energieaustausch zwischen den 
Chemiewerken erreicht werden, er wurde 
darüber hinaus auch die Versorgungssicherheit 
der angeschlossenen Chemiewerke erhöht 
(Bild 26).
Eigeninteressen der einzelnen Werke führten 
Mitte der 70er Jahre zur Auflösung des 
Chemieringes. 
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Bild 26 Chemiering (Stand 1965)
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�d�e�r�e� �z�u�r� �A�b�l�ö�s�u�n�g� �d�e�r� �k�o�n�v�e�n�t�i�o�n�e�l�l�e�n� 
�L�o�c�h�k�a�r�t�e�n�t�e�c�h�n�i�k�)� 

�s�t�a�n�d�e�n� �i�m� �M�i�t�t�e�l�p�u�n�k�t�.

�E�i�n�e� �e�i�g�e�n�e� �t�e�c�h�n�i�s�c�h�e� �B�a�s�i�s� �f�e�h�l�t�e� �z�u� �d�i�e�s�e�m� 
�Z�e�i�t�p�u�n�k�t� �j�e�d�o�c�h�.

�I�n� �A�b�s�t�i�m�m�u�n�g� �m�i�t� �d�e�m� �d�a�m�a�l�i�g�e�n� �V�E�B� 

Leuna-Werke wurde zunächst der dort 
installierte ZRA1 bzw. ab 1966 die aus den USA 
i m p o r t i e r t e  E l e k t r o n i s c h e  D a t e n -
Verarbeitungs-Anlage (EDVA) Control Data 
Corporation (CDC) 1604 bzw. später die CDC 
3300 genutzt. Programmiersprachen waren 
COBOL, FORTRAN und ALGOL. Bereits 
1967 lief dort die von Buna programmierte 
Grundmittelabrechnung.
Im Interesse einer Kooperation mit dem 
benachbar ten  Großunternehmen und 
Umsetzung der  gewonnenen Erkenntnisse 
begannen die Vorbereitungen zur Beschaffung 
einer eigenen CDC-Anlage.
Parallel im Jahr 1964 begann die Projektierung 
des Baus D14, ursprünglich als Erweiterung des 
Rechnungswesens mit Rechenzentrum 
gedacht. Der Bau wurde im Sommer 1968 
fertig, Erdgeschoß und 1. Stock bereits Ende 
1967 bzw. Anfang 1968 (Bild 1).

Mit der vollen Durchsetzung der "führenden  
Rolle der Arbeiterklasse", die 1967 eine 
Neubese tzung der  Werkle i tung  und 
Kreisleitung der SED zur Folge hatte, wurde 
auch im damaligen ORZ radikal eine neue 
Ideologie durchgesetzt:
Orientierung auf eine sowjetischen EDVA und 
Installation einer Anlage vom Typ URAL 14 im 
Jahre 1968. Fehlende Software (kein 
B e t r i e b s s y s t e m ,  k e i n e  h ö h e r e  
Programmiersprache) und ein hohes Maß an 
technischer Instabilität, vorwiegend der 
peripheren Einheiten, ließen einen effektiven 
Einsatz kaum zu. Die Anlage wurde bereits 
1972 verschrottet. Die Einsatzfälle bzw. -
v e r s u c h e  k o n z e n t r i e r t e n  s i c h  a u f  
wissenschaftlich-technische Anwendungen 
b z w.  a u s  d e m  B e r e i c h  e i n z e l n e r  
P roduk t ionsbe t r i ebe  (Aufgaben  de r  
Betriebeführung und -abrech-nung). Sie 
richteten sich nach den technischen 
Möglichkeiten der Anlage, nicht nach den 
Notwendigkeiten des Werkes. 

Die eigentliche Last, insbesondere der 
kommerziellen Datenverarbeitung, übernahm 
ab Sommer 1968 die EDVA R300 aus DDR-
Produktion. Programmiert wurde vorwiegend 
i n  d e r  m a s c h i n e n o r i e n t i e r t e n  

Programmiersprache MOPS. Zur Behebung 
von Kapazitäts-engpässen wurde 1969 eine 
weitere Anlage   dieses Typs installiert. Die 
beiden EDVA R300 bestimmten ganz 
maßgeblich die Anwendung der elektronischen 
Rechentechnik in den siebziger Jahren (Bilder 2  
u. 3).
In Eigenprojektierung entstanden integrierte 

�A�n�w�e�n�d�e�r�l�ö�s�u�n�g�e�n� �f�ü�r� �d�i�e
�P�r�o�d�u�k�t�i�o�n�s�p�l�a�n�u�n�g� �u�n�d� �-�a�b�r�e�c�h�n�u�n�g� �(�i�n�k�l�.� 
�t�ä�g�l�i�c�h�e�r� �P�r�o�d�u�k�t�i�o�n�s�a�b�r�e�c�h�n�u�n�g�)�,
�M�a�t�e�r�i�a�l�a�b�r�e�c�h�n�u�n�g�,
�G�r�u�n�d�m�i�t�t�e�l�a�b�r�e�c�h�n�u�n�g�,
�L�o�h�n�-� �u�n�d� �G�e�h�a�l�t�s�a�b�r�e�c�h�n�u�n�g�,
�K�o�s�t�e�n�-� �u�n�d� �F�i�n�a�n�z�r�e�c�h�n�u�n�g�.

�D�a�s� �e�r�s�t�e� �R�3�0�0�-�P�r�o�j�e�k�t� �n�a�n�n�t�e� �s�i�c�h� �3�1� �M�A�-

DIE NUTZUNG DER ELEKTRONISCHEN RECHENTECHNIK
IN DEN BUNA-WERKEN SCHKOPAU
von Harry Otto, Otto Tischer und Klaus Bärthel

Bild 1 Rohbau D 14 im August 1966



Bild 3 Programmtest an der EDVA R 300; der Test von MOPS-Programmen erfolgt zum Teil schrittweise 
durch den Programmierer zusammen mit dem Operator über das Bedienpult der Anlage

Bild 4 Zentrale MMM (Messe der Meister von Morgen) - Pflicht jedes jungen Mitarbeiters; Vorführung der 
Nutzung des Organisationsautomaten 528
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Bild 2 Ferritkern-Speichermatrix der EDVA R 300, 
enhält 1024 Ferritkerne; jeder Kern dient zur 
Speicherung eines Bits

�A�n�f�a�n�g� �d�e�r� �s�i�e�b�z�i�g�e�r� �J�a�h�r�e� �b�e�g�a�n�n� �m�i�t� �d�e�r� 
�A�n�k�ü�n�d�i �g�u�n�g� �d�e�s � �e �i �n�h�e�i �t �l �i �c�h�e�n� �S �y�s�t �e�m�s� 
�e �l�e�k�t�r�o�n�i�s�c�h�e�r� �R �e�c�h�e�n�t�e�c�h�n�i�k� �( �E�S�E�R �)� �d�e�s� 
�d�a�m�a�l�i�g�e�n� �R�G�W� �e�i�n�e� �w�e�i�t�r�e�i�c�h�e�n�d�e� �u�n�d� �a�u�c�h� 
�f�r�u�c�h�t�b�a�r�e� �E�n�t�w�i�c�k�l�u�n�g�:
�A�u�f� �d�e�r� �G�r�u�n�d�l�a�g�e� �e�i�n�e�r� �z�u� �e�r�w�a�r�t�e�n�d�e�n� 
�e�i�n�h�e�i�t�l�i�c�h�e�n� �r�e�c�h�e�n�t�e�c�h�n�i�s�c�h�e�n� �A�u�s�r�ü�s�t�u�n�g� �i�n� 
�d�e�r� � � �c�h�e�m�i�s�c�h�e�n� �G�r�o�ß�i�n�d�u�s�t�r�i�e� �w�u�r�d�e� �1�9�7�2� �d�i�e� 
�R�4�0�-�K�o�o�p�e�r�a�t�i�o�n� �v�e�r�e�i�n�b�a�r�t�,� �d�e�r� �f�o�l�g�e�n�d�e� 
�W�i�r�t�s�c�h�a�f�t�s�v�e�r�e�i�n�i�g�u�n�g�e�n� �a�n�g�e�h�ö�r�t�e�n�:

�C�h�e�m�i�e�k�o�m�b�i�n�a�t� �B�i�t�t�e�r�f�e�l�d
�P�e�t�r�o�l�c�h�e�m�i�s�c�h�e�s� �K�o�m�b�i�n�a�t� �S�c�h�w�e�d�t
�L�e�u�n�a�-�W�e�r�k�e
�C�h�e�m�i�s�c�h�e� �W�e�r�k�e� �B�u�n�a

�Z�i�e�l � �w�a�r � �d�i �e� �a�r�b�e�i �t �s�t �e�i �l �i �g�e� �E�n�t�w�i�c�k�l �u�n�g� 
�i�n�t�e�g�r�i�e�r�t�e�r� �P�r�o�j�e�k�t�k�o�m�p�l�e�x�e� �u�n�t�e�r� �A�u�s�n�u�t�z�u�n�g� 
�d�e�r� �V�o�r�z�ü�g�e� �s�o�z�i�a�l�i�s�t�i�s�c�h�e�r� �W�i�r�t�s�c�h�a�f�t�s�p�o�l�i�t�i�k�.� 
�I�n�h�a�l�t�l�i�c�h� �w�u�r�d�e�n� �d�i�e� �K�o�m�p�l�e�x�e� �v�o�n� �d�e�n� 
�G �e �g �e �b �e �n �h �e �i �t �e �n � �d �e �r � �s �o �z �i �a �l �i �s �t �i �s �c �h �e �n � 
�W�i�r�t�s�c�h�a�f�t�s�o�r�g�a�n�i�s�a�t�i�o�n� �b�e�s�t�i�m�m�t�.

Auf Basis einheitlicher betriebswirtschaftlicher 
Lösungen erfolgte die Projektierung gemäß 
folgender Aufgabenteilung:

Die Projekte wurden später auch in Wolfen, 
Piesteritz, Böhlen und Zeitz eingesetzt.
Der paritätisch besetzte Kooperationsrat legte 
auch für den Projektierungsprozeß verbindliche 
technische und technologische Parameter inkl. 
Schlüsselsysteme fest.

Das verwendete Betriebssystem war im 
wesentlichen kompatibel mit der IBM-Serie 
360, was für die Zukunft von wesentlicher 
Bedeutung sein sollte.
Als einheitliche Programmiersprache für 
kommerzielle Aufgaben wurde PL/1 vereinbart 
(As-semblerprogrammierung für besondere 
rechenintensive Routinen). Trotz mancher 
objektiver und subjektiver Schwierigkeiten 
standen 1977 mit Auslieferung des ES 1040 
(R40) der ESER-1-Reihe die wesentlichen 
Anwendungsprojekte zum Einsatz bereit, wenn 
auch vielfach noch mängelbehaftet. Diese 
arbeitsteilig erstellte integrierte und 
Industriezweig-orientierte Standardsoftware, 
die teilweise auch noch unter den neuen 
Bedingungen genutzt wurde, ist auch aus   
heutiger Sicht eine anerkannte Leistung.  
Entspechend der hard - und softwaremäßigen   
Bedingungen handelte es sich um rein stapel-
orientierte Lösungen. Die Projekte waren durch   

Komplex           Verantwortlichkeit

Finanzen             
Material
Produktion
Absatz
Grundfonds        
Arbeitskräfte       

Schwedt
Bitterfeld

Leuna

Buna



Datenaustausch miteinander verflochten. Der 
EDV-mäßige Datenaustausch erstreckte sich 
auch auf die Bankgeschäfte.
N e b e n  R e c h n e r b e t r i e b  u n d  
Anwendungsentwicklung gehörten zum 
Rechenzentrum größere Bereiche, wie 
Datenerfassung und Rechnerwartung. Die 
zentrale Datenerfassung war wegen der 
Stapelorientierung notwendig und erfolgte mit 
Hilfe eines Kleinrechnersystems von Robotron 
auf Magnetband.
Die Rechnerwartung wurde in der DDR in der 
Regel durch den Betreiber der EDV-Anlagen 
realisiert. Häufige Hardwarefehler und 
Herstellerrufzeiten von 72 Stunden machten 
dies erforderlich. Extrem störanfällig und 
kapazitätsmäßig unzureichend blieben die 
Plattenlaufwerke (Wechselplatten). Daraus 
waren die Bestrebungen zu erklären, die 
gelieferte bulgarische bzw. sowjetische 
Magnetplattentechnik durch Originaltechnik 
zu ersetzen.

Ausgeklammert aus dem Aufgabenspektrum 
der R40-Kooperation blieben wegen 
u n z u r e i c h e n d e r  t e c h n o l o g i s c h e r  
Voraussetzungen prozeßnahe Abläufe, wie 
etwa

Verkaufsdisposition,
Logistik,
operative Lenkung der Produktion.

Lösungen für wissenschaftlich-technische 
Probleme wurden während der ESER-Zeit von 
e i n e r  S t r u k t u r e i n h e i t  a u s  d e m  
Forschungsbereich erarbeitet.

Anfang der achtziger Jahre begann auf Basis 
der Weiterentwicklung ES 1055 (R55) der 
Reihe ESER-2 und der Komponente TSO der 
Einstieg in die Dialogverarbeitung.
Dies bedeutete einen Fortschritt in der EDV-
Projektierung und auch in der Anwendung, 
wenn auch weiterhin häufige Systemausfälle 
und mangelnde Leistungsfähigkeit Ursache für 
unzufriedene Nutzer waren. Anwendungsseitig 
wurde die Dialogarbeit für verschiedene 
A u s k u n f t s s y s t e m e  ( u . a .  
Führungsinformationen im Sinne eines 
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�M�a�n�a�g�e�m�e�n�t�-�I�n�f�o�r�m�a�t�i�o�n�s�-�s�y�s�t�e�m�s�)� �a�l�s� �a�u�c�h� 
�f�ü�r� �k�l�e�i�n�e�r�e� �B�e�t�r�i�e�b�s�p�r�o�j�e�k�t�e� �i�n� �R�i�c�h�t�u�n�g� �P�P�S� 
�g�e�n�u�t�z�t�.
�W�e�s�e�n�t�l�i�c�h� �f�ü�r� �d�e�n� �E�D�V�-�E�i�n�s�a�t�z� �i�m� �o�p�e�r�a�t�i�v�e�n� 
�D�i�e�n�s�t� �w�a�r� �d�i�e� �T�a�t�s�a�c�h�e�,� �d�a�ß� �b�e�r�e�i�t�s� �i�n� �d�e�n� 
�s �i �e �b �z �i �g �e �r � �J �a �h �r �e �n � �e �i �n � �o �n �l �i �n �e �-
�M�e�ß�w�e�r�t�e�r�f�a�s�s�u�n�g�s�-�s�y�s�t�e�m� �u�n�t�e�r� �N�u�t�z�u�n�g� �d�e�s� 
�w�e�r�k�s�e�i�g�e�n�e�n� �T�e�l�e�f�o�n�n�e�t�z�e�s� �u�n�d� �K�l�e�i�n�-� �b�z�w�.� 
�P�r�o�z�e�ß�r�e�c�h�n�e�r�n� � � � � �i�n�s�t�a�l�l�i�e�r�t� �w�u�r�d�e�,� �d�e�r�e�n� 
�r�e�l�e�v�a�n�t�e� �E�r�g�e�b�n�i�s�s�e� �i�n� �d�a�s� �z�e�n�t�r�a�l�e� �E�D�V�-
�S�y�s�t�e�m� �e�i�n�g�e�s�p�e�i�c�h�e�r�t� �u�n�d� �v�o�n� �d�i�e�s�e�m� �e�i�n�e�m� 
�b�r�e�i�t�e�r�e�n� �N�u�t�z�e�r�k�r�e�i�s� �f�ü�r� �d�i�e� �o�p�e�r�a�t�i�v�e� �L�e�n�k�u�n�g� 
�b�e�r�e�i�t�g�e�s�t�e�l�l�t� �w�e�r�d�e�n� �k�o�n�n�t�e�n�.

�Z�u�m� �A�u�f�b�a�u� �v�o�n� �A�u�s�k�u�n�f�t�s�s�y�s�t�e�m�e�n� �i�m� 
�D�i�a�l�o�g�r�e�g�i�m�e� �w�u�r�d�e� �M�i�t�t�e� �d�e�r� �a�c�h�t�z�i�g�e�r� �J�a�h�r�e� 
�d�a�s� �r�e�l�a�t�i�o�n�a�l�e� �D�a�t�e�n�b�a�n�k�s�y�s�t�e�m� �T�O�P�A�S� �v�o�m� 
�d�a�m�a�l�i�g�e�n� �Z�e�n�t�r�u�m� �f�ü�r� �A�n�w�e�n�d�u�n�g�s�f�o�r�s�c�h�u�n�g� 
�B �e �r �l �i �n � �f �ü �r � �E �S �E �R � �ü �b �e �r �n �o �m �m �e �n � �( �d �a �s � 
�h�i�e�r�a�r�c�h�i�s�c�h�e� �D�a�t�e�n�b�a�n�k�s�y�s�t�e�m� �D�B�S�/�R � �v�o�m� 
�e�h�e�m�a�l�i�g�e�n� �K�o�m�b�i�n�a�t� �R�o�b�o�t�r�o�n� �w�u�r�d�e� �i�m� 
�S�t�a�p�e�l�b�e�t�r�i�e�b� �[�P�r�o�j�e�k�t�k�o�m�p�l�e�x�e� �M�a�t�e�r�i�a�l� �u�n�d� 
�A�r�b�e�i�t�s�k�r�ä�f�t�e�]� �e�i�n�g�e�s�e�t�z�t� �u�n�d� �e�r�w�i�e�s� �s�i�c�h� 
�i�n�s�g�e�s�a�m�t� �a�l�s� �n�i�c�h�t� �e�f�f�e�k�t�i�v�)�.

�T�O�P�A�S� �w�a�r� �u�.�a�.� �d�i�e� �s�o�f�t�w�a�r�e�m�ä�ß�i�g�e� �B�a�s�i�s� �f�ü�r� 
�d�i�e� �A�u�s�k�u�n�f�t�s�s�y�s�t�e�m�e

�A�r�b�e�i�t�s�k�r�ä�f�t�e� �(�P�e�r�s�o�n�a�l�w�e�s�e�n�)� �f�ü�r� �d�a�m�a�l�s� �c�a�.� 
�2�0� �0�0�0� �B�e�s�c�h�ä�f�t�i�g�t�e
�W�a�g�e�n�u�m�l�a�u�f�k�o�n�t�r�o�l�l�e� �f�ü�r� �d�u�r�c�h�s�c�h�n�i�t�t�l�i�c�h� 
�2� �0�0�0� �t�ä�g�l�i�c�h� �a�u�f� �d�e�m� �W�e�r�k�s�g�e�l�ä�n�d�e� 
�u�m�l�a�u�f�e�n�d�e� �/� �z�u� �v�e�r�w�a�l�t�e�n�d�e� �W�a�g�g�o�n�s�,� �d�e�r�e�n� 
�B�e�-� �/� �E�n�t�l�a�d�u�n�g�s�z�u�s�t�a�n�d�,� �S�t�i�l�l�s�t�a�n�d�s�z�e�i�t�e�n �/�-
�g�e�l�d�e�r� �u�n�d� �F�r�a�c�h�t
�E�l�e�m�e�n�t�e�k�a�t�a�l�o�g� �R�o�h�r�l�e�i�t�u�n�g�e�n� �(�z�u�l�e�t�z�t� �c�a�.� 
�1�5� �0�0�0�0� �E�l�e�m�e�n�t�e�)� �f�ü�r� �d�i�e� �t�e�c�h�n�i�s�c�h�e� 
�P�r�o�j�e�k�t�i�e�r�u�n�g�,� �a�u�s� �d�e�m� �i�m� �D�i�a�l�o�g� �S�t�ü�c�k�l�i�s�t�e�n� 
�f�ü�r� �R�o�h�r�l�e�i�t�u�n�g�s�p�r�o�j�e�k�t�e� �a�b�g�e�l�e�i�t�e�t� �w�u�r�d�e�n�.

�T�e�c�h�n�i�s�c�h�e� �G�r�u�n�d�l�a�g�e� �f�ü�r� �d�i�e� �s�o�g�e�n�a�n�n�t�e� 
�W�a �g �e �n �u �m �l �a �u �f �k �o �n �t �r �o �l �l �e � �b �i �l �d �e �t �e � �d �e �r � 
�K�l�e�i�n�r�e�c�h�n�e�r�-�e�i�n�s�a�t�z� �K�R�S� �i�m� �L�o�g�i�s�t�i�k�b�e�r�e�i�c�h� 
�m�i �t � �d �e�n� �S�c�h�w�e�r �p�u�n�k�t �e �n� �S�p�e�d�i �t �i �o�n� �u�n�d� 
�V�e�r�s�a�n�d�d�o�k�u�m�e�n�t�e�,� �m�i�t� �d�e�s�s�e�n� �E�n�t�w�i�c�k�l�u�n�g� 
�A�n�f�a�n�g� �d�e�r� �a�c�h�t�z�i�g�e�r� �J�a�h�r�e� �b�e�g�o�n�n�e�n� �w�u�r�d�e�.� 
�M�i�t� �d�e�m� �E�r�s�a�t�z� �d�e�s� �E�S� �1�0�4�0� �i�m� �J�a�h�r�e� �1�9�8�6� 
�d�u�r�c�h� �e�i�n�e� �E�S� �1�0�5�6� �s�t�a�n�d� �E�S�E�R�-�s�e�i�t�i�g� �n�u�n�m�e�h�r� 
�e�i�n�e� �L�e�i�s�t�u�n�g� �v�o�n� �k�n�a�p�p� �1� �M�i�l�l�i�o�n� �O�p�e�r�a�t�i�o�-
�n�e�n� �/� �S�e�k�.� �z�u�r� �V�e�r�f�ü�g�u�n�g�,� �w�o�b�e�i� �e�i�n�e� �A�n�l�a�g�e� 

rund um die Uhr (mit Ausnahme von 
Wartungszeiten) für den Dialogbetrieb genutzt 
w u r d e .  K e r n  d e r  H a r d w a r e  d e s  
Rechenzen t rums  waren  dami t  zwe i  
Großrechner der ESER-2-Reihe. 
Die Peripherie bestand aus mehreren 
Wechselplattenstrecken (ca. 8 GB), mehreren 
MB-Strecken, Paralleldruckern sowie einer 
Diskettenein-/ und -ausgabemöglichkeit. Über 
mehrere Nahsteuergeräte waren ca. 20 

Bild 5 Arbeit am Bürocomputer A 5110, 1984

Terminals im Rechnergebäude und in 
angrenzenden Bauten angeschlossen. Der 
Remote-Anschluß weiterer ca. 40 DFV-
Stationen erfolgte über einen polnischen 
Multiplexer.

Unterschiedliche Interessen und eine 
divergierende Hardware- und Software-
Ausstattung    in den achtziger Jahren, 
insbesondere zur Dialogverarbeitung, ließen 
d i e  koope ra t ive  P ro j ek t i e rung  und  
Weiterführung der Projekte stagnieren. Sie 
erstreckte sich auf die individuelle   Wartung 
und Pflege.
Die Bereitstellung der ES 1056 stand unter dem 

DIE NUTZUNG DER ELEKTRONISCHEN RECHENTECHNIK ...



Arbeit im eigentlichen Sinn als Alternative zur 
Arbeit am Reißbrett war damit nicht 
realisierbar, u.a. weil das System rein 
zeichenorientiert arbeitete und keine Grafik 
unterstützte.
Somit beschränkte sich die Arbeit auf den 
Einsatz zentraler Dateien für die Elektro- und   
Rohrleitungsprojektierung als Hilfe für den 
Projektanten.

Mit der Installation von CAD-Arbeitsplätzen 
1985/86 auf Basis von IBM-PC und des 
Systems CADDY begann die direkte 
Unterstützung des Prozesses der technischen 
Projektierung, die mit der Installation einer 
Original VAX 11/750 mit dem Betriebssystem 
VMS im Herbst 1986 komplettiert wurde.
Damit wurden 2 Projektierungsarbeitsplätze 
mit dem System PROCAD bereitgestellt. Eine 
weitere Anlage dieses Typs, vernetzt mit der 
o.g. Anlage, stand für Aufgaben der operativen 
L e n k u n g  m i t  S c h w e r p u n k t  d e r  
Energiebilanzierung und der Fahrweise 
energieintensiver Produktionsanlagen zur 
Verfügung. 

Als relationales Datenbanksystem wurde RDB 
erschlossen und in den Anwendungen Invest-
planung sowie später Katalog der DIN-Normen 
einschließlich ihrer Verwaltung eingesetzt. 
Auskunftssysteme (u.a. Rohrbrückenkatalog, 
Investökonomie) wurden unter DATATRIEVE 
aufgebaut.
Die VAX-Anlagen wurden durch zentrale 
O r g a n e  u n t e r  U m g e h u n g  d e r  
Embargobestimmungen beschafft. Nutzerseitig 
h a t t e  d i e s  s t r e n g e  A u f l a g e n  z u r  
Zugangsberechtigung, Verpflichtung und 
Geheimhaltung zur Folge. Erschwerend kam 
hinzu, daß es keine systematische  Ausbildung 
unter  d iesen Bedingungen gab und 
Dokumentationen oftmals unvollständig und in 
veralteten Versionen beschafft werden konnten. 
Viele teure Improvisationen, Anpassungen und 
Eigenentwicklungen schmälerten den Effekt 
erheblich.

Mit Beginn der achtziger Jahre standen die 
ersten Büro- / Personalcomputer zunächst 
isoliert für unterschiedliche lokale Einsatzfälle 
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bereit. Die erste produktive Nutzung eines 
Bürocom-puters A5110 (so hießen die ersten 
DDR-PC´s ) erfolgte im Hochregallager Z118 
(Bild 5).
Sehr schnell wurde erkannt, daß es notwendig 
ist, abgestimmte konsistente Datenbestände zu 
wahren und diese mit zentralen Dateien im 
ESER-System abzugleichen.
Dies erfolgte zunächst über den Austausch von 
Disketten, später zum Teil im TSO-Regime.
Dezentral wurden 1989 ca. 300 8- und 16-Bit-
Computer, überwiegend Robotron-Rechner, in 
den verschiedenen Bereichen zur individuellen 
Datenverarbeitung vor Ort eingesetzt. Die 
L ö s u n g e n  w a r e n  ü b e r w i e g e n d  
Eigenentwicklungen und basierten meist auf 
unlizenzierter      Basis-Software.

Übergang zur Marktwirtschaft

Zum Zeitpunkt der Wende verfügte das 
Kombinat VEB Chemische Werke Buna unter 
den     Bedingungen zentraler Planwirtschaft 
über ein relativ komplettes und integriertes 
System der Datenverarbeitung.
Mit der verfügbaren Technik, einem 
qualifizierten Stamm von Fachpersonal und 
guten Ansätzen in der Dialogverarbeitung galt 
Buna als    führend nicht nur in der chemischen 
Grund-stoffindustrie, wobei zu erwähnen ist, 
daß das   Kombinat wegen seiner Bedeutung in 
der Volkswirtschaft der DDR (u.a. größter 
Exportbetrieb der chemischen Industrie) in der 
Bereitstellung von EDV-Technik bevorzugt 
wurde.
Der Übergang zur Marktwirtschaft brachte 
auch für die Datenverarbeitung der Buna-
Werke gravierende strukturelle, hard- und 
softwaremäßige Veränderungen.
Im Herbst 1990 übernahm die Zentralabteilung 
Informationssysteme in direkter Unterstellung 
unter dem Vorstand (Führungsebene 2) die 
Aufgaben der Informationsverarbeitung und 
der Telekommunikation.

Probleme, die innerhalb kürzester Zeit zu lösen 
waren, entstanden besonders bei den 
kommerziellen Anwendungen, insbesondere 
d e r  P e r s o n a l a b r e c h n u n g  u n d  d e s  

Finanzwesens. 
Die bisher angewandten Projekte beruhten auf 
den Bestimmungen und Richtlinien der DDR.
Die nunmehr geltenden Gesetze waren auch in 
den Fachabteilungen nur unzureichend 
bekannt.
Neben dem fehlenden Vorlauf in den 
Nutzerbereichen war auch die notwendige 
Projektierungskapazität für eigene neue 
Lösungen bei weitem nicht vorhanden. 
Die obengenannte Chemie-Kooperation war 
nicht mehr arbeitsfähig. Die Zukunft der 
einzelnen Chemieunternehmen und damit auch 
der entsprechenden Datenverarbeitungs (DV)-
Bereiche war völlig unsicher. Privatisierung mit 
eigener DV-Abteilung, Ausgliederung der DV, 
vollständige Abwicklung u.a. war jeweils 
möglich.
Eine weitere Forderung an neue Projekte war 
der Endanwenderdialog als Basis arbeitsplatz-
orientierter Lösungen mit der Möglichkeit der 
Veränderung und Beschleunigung von 
Arbeitsabläufen, ein seit Jahren bestehender 
Wunsch.
Unter den genannten Umständen fiel die erste 
Grundsatzentscheidung:
E i n s a t z  v o n  d i a l o g o r i e n t i e r t e r  
Standardsoftware für die kommerziellen 
Anwendungen. Nach Prüfung verschiedener 
Produkte und längerem Abwägen zwischen 
Firmenbeurteilung (auch auf Vorstandsebene), 
Kosten und Integrationsgrad fiel die 
Entscheidung für SAP.
Der Ressourcenbedarf der ausgewählten 
Software, insbesondere die CPU-Belastung 
und die notwendige HS-Größe sowie die 
Stabilität des Rechenbetriebes zeigten sehr 
deutlich, daß die vorhandenen Zentralrechner 
dieser Aufgabe nicht entsprachen. Mit 
verteilten Systemen der Datenverarbeitung 
lagen zum damaligen Zei tpunkt  im 
Unternehmen kaum Kenntnisse vor, ein solcher 
Weg hätte erhöhtes Risiko bedeutet. Auch gab 
es  zum damal igen Zei tpunkt  ke ine  
entsprechende produktiv nutzbare Software. 
Für die Einführung und Betreuung von 
G r o ß r e c h n e r l ö s u n g e n  v e r f ü g t e  d a s  
Unternehmen aber über eine bewährte, 
leistungsfähige Mannschaft.

Basierend auf dieser Überzeugung und dem 
Wissen über die Verwandtschaft von ESER und 
IBM in Hardware und Betriebsystem wurde die 
zweite Grundsatzentscheidung getroffen:
E i n s a t z  e i n e s  I B M - k o m p a t i b l e n  
Zentralrechners. Nach Überprüfung mehrere 
Angebote bezüglich Leistung, Preis und 
Lieferzeitpunkt  wurde eine 6-MIPS-Maschine 
der IBM ausgewählt. Damit war das weitere 
Vorgehen fixiert.
A n f an g  D ezemb er  1 9 9 0  w u r d e  im  
Rechenzentrum der neue Mainframe in Betrieb 
genommen. Wenige Tage später wurden die 
ersten SAP-Module installiert.

In den nun folgenden Wochen und Monaten 
bemühten sich parallel die Mitarbeiter der 
R e c h e n s t a t i o n  u m  B e d i e n u n g  u n d  
Betriebssystem der neuen Anlage und die DV-
Projektanten und Fachpartner um erste 
T e s t e r f o l g e  m i t  d e r  n e u e n  
A n w e n d u n g s s o f t w a r e .  M i t  g r o ß e m  
Engagement und sicher auch Können gelang 
die Einführung des Personalabrechnungsmodul 
von SAP-RP in kurzer Zeit (weniger als 3 
Monate!).

M i t  A u s n a h m e  d e s  P r o j e k t e s  d e r  
Personalwirtschaft wurden die bisherigen DV-
Anwen-dungen auf kommerziellem Gebiet im 
Jahre 1991 weiterhin genutzt und auf den 
vorhandenen ESER-Anlagen abgearbeitet. Alle 
Kapazitäten wurden Mitte 1991 nach 
erfolgreichem Start in die SAP-Welt auf die 
Einführung weitere Module konzentriert. 
Es wurde ein Lenkungsausschuß unter der 
Leitung des Vorstandes der damaligen Buna AG  
gebildet. Er koordinierte die Einführung der 
SAP-Anwendungen RF (Finanzbuchhaltung), 
RA (Anlagenbuchhaltung),  RM-MAT 
(Materialwirtschaft) und RV (Vertrieb) sowie 
dami t  im  Zusammenhang  s t ehende  
betriebswirtschaftliche Änderungen.

Der zu erwartende Ressourcenbedarf der 
angearbeiteten Anwendungssoftware bedingte 
eine Hardwareaufrüstung. Mit dem Umstieg 
auf eine 21-MIPS-Maschine (IBM 9121-320) 
wurde dies im September 1991 realisiert. 
Planmäßig wurde dann eine Vielzahl von 
Altprojekten zum Jahreswechsel bzw. April`92 
durch die neue Software abgelöst. Bei den DV-
P r o j e k t e n  d e r  i n n e r b e t r i e b l i c h e n  
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In der Folgezeit bis 1995 galt es, die An-
wendung zusätzlicher SAP-Komponenten ent-
sprechend den betriebswirtschaftlichen Erfor-
dernissen zu realisieren. Damit wurden weitere  
Unternehmensbereiche in die Nutzung der 
SAP-Welt integriert. 
�N�a�c�h�s�t�e�h�e�n�d�e� �S�A�P�-�M�o�d�u�l�e� �w�u�r�d�e�n� �d�a�n�n� �i�n� 
�d�e�n� �J�a�h�r�e�n� �1�9�9�3� �b�i�s� �M�i�t�t�e� �1�9�9�5� �i�n� �d�i�e� 
�p�r�o�d�u�k�t�i�v�e� �N�u�t�z�u�n�g� �e�i�n�g�e�f�ü�h�r�t�:

�S�A�P� �/� �R�M� �-� �I�N�S�T� �z�u�r� �U�n�t�e�r�s�t�ü�t�z�u�n�g� �d�e�r� 
�I�n�s�t�a�n�d�h�a�l�t�u�n�g

�S�A�P� �/� �R�V�-�T� �z�u�r� �U�n�t�e�r�s�t�ü�t�z�u�n�g� �v�o�n� �S�p�e�d�i�t�i�o�n� 
�u�n�d� �T�r�a�n�s�p�o�r�t
�S�A�P� �/� �R�P� �-� �P�L�A�N� � �f�ü�r� �d�i�e� �P�e�r�s�o�n�a�l�p�l�a�n�u�n�g
�S�A�P� �/� �R�K�-�P� �z�u�r� �P�r�o�j�e�k�t�k�o�s�t�e�n�v�e�r�f�o�l�g�u�n�g

�W�e�i�t�e�r�h�i�n� �w�u�r�d�e�n� �1�9�9�5� �f�ü�r� �c�a�.� �5�0�0� �B�e�s�c�h�ä�f�t�i�g�t�e� 
�d�e�s� �U�n�t�e�r�n�e�h�m�e�n�s� �i�n� �a�u�s�g�e�w�ä�h�l�t�e�n� �B�a�u�t�e�n� �d�i�e� 
�A�n�w�e�s�e�n�h�e�i�t�s�z�e�i�t�e�n� �ü�b�e�r� �s�p�e�z�i�e�l�l�e� �T�e�r�m�i�n�a�l�s� 
�e�r�f�a�ß�t� �u�n�d� �i�n� �d�e�r� �B�a�t�c�h�-�V�e�r�a�r�b�e�i�t�u�n�g� �d�e�r� 
�S�A�P�/�R�P�-�A�n�w�e�n�d�u�n�g� �ü�b�e�r�g�e�b�e�n�.
�D�i�e� �N�u�t�z�u�n�g� �o�.�g�.� �S�A�P�-�K�o�m�p�o�n�e�n�t�e�n� �w�a�r� 
�v�e�r�b�u�n�d�e�n� �m�i�t� �d�e�m� �W�e�c�h�s�e�l� �d�e�s� �R�e�l�e�a�s�e� �a�u�f� 
�S�A�P�/�R�2�,� �V�e�r�s�i�o�n� �5�.�0� �u�n�d� �e�r�f�o�r�d�e�r�t�e� �e�i�n�e� 
�n�o�c�h�m�a�l �i �g�e � �H�a�r �d�w�a�r �e�- �A�u�f �r �ü�s �t �u�n�g� �d�u�r �c�h � 
�I�n�s�t�a�l�l�a�t�i�o�n� �d�e�s� �G�r�o�ß�r�e�c�h�n�e�r�s� �I�B�M� �9�1�2�1�-�4�8�0�,� 
�e �i �n �e � �A�n �l �a �g �e � �m�i �t � �3 �9 � �M�I �P �S � �u �n �d � �e �i �n �e �r � 
�P�l�a�t�t�e�n�s�p�e�i�c�h�e�r�k�a�p�a�z�i�t�ä�t� �v�o�n� �1�3�0� �G�i�g�a�b�y�t�e�.� 
�D�e�r� �Z�e�n�t�r�a�l�r�e�c�h�n�e�r� �m�i�t� �d�e�m� �i�n�s�t�a�l�l�i�e�r�t�e�m� 
�S�A�P�/�R�2�-�S�y�s�t�e�m� �w�a�r� �b�i�s� �1�9�9�5� �d�a�s� �b�e�s�t�i�m�m�e�n�d�e� 
�E�l�e�m�e�n�t� �d�e�r� �I�n�f�o�r�m�a�t�i�o�n�s�v�e�r�a�r�b�e�i�t�u�n�g� �i�n� �d�e�n� 
�B�u�n�a�-�W�e�r�k�e�n�.� �W�a�r�e�n� �e�s� �A�n�f�a�n�g� �1�9�9�3� �c�a�.� �4�0�0� � 
�d�i�r�e�k�t� �a�n�g�e�s�c�h�l�o�s�s�e�n�e� �T�e�r�m�i�n�a�l�s� �b�z�w�.� �P�C�´�s� �m�i�t� 
�E�m�u�l�a�t�i�o�n�s�s�o�f�t�w�a�r�e� �s�o�w�i�e� �1�0�0� �D�r�u�c�k�e�r�,� �s�t�i�e�g� 
�d�i�e� �Z�a�h�l� �b�i�s� �M�i�t�t�e� �1�9�9�5� �a�u�f� �c�a�.� �6�0�0� �b�z�w�.� �1�2�0�.� 
�E�i�n�e� �g�r�ö�ß�e�r�e� �A�n�z�a�h�l� �v�o�n� �N�u�t�z�e�r�n� �k�o�n�n�t�e�n� �a�u�c�h� 
�ü�b�e�r� �e�i�n� �i�n�z�w�i�s�c�h�e�n� �a�u�f�g�e�b�a�u�t�e�s� �N�e�t�z�s�y�s�t�e�m� 
�a�u�f� �d�e�m� �M�a�i�n�f�r�a�m�e� �a�r�b�e�i�t�e�n�.

�I�n� �d�e�n� �J�a�h�r�e�n� �1�9�9�0� �b�i�s� �1�9�9�5� �e�n�t�s�t�a�n�d�e�n� �m�e�h�r�e�r�e� 
�l�o�k�a�l�e� �N�e�t�z�e� �i�m� �U�n�t�e�r�n�e�h�m�e�n�.� �M�e�i�s�t� �a�r�b�e�i�t�e�t�e�n� 
�U�N�I�X�-�W�o�r�k�s�t�a�t�i�o�n�s� �u�n�d� �M�S�-�D�O�S�-�P�C�´�s� �i�n� 
�e�i�n�e�m� �N�e�t�z�.� �D�i�e� �e�i�n�z�e�l�n�e�n� �N�e�t�z�e� �w�a�r�e�n� �ü�b�e�r� 
�R�o�u�t�e�r� �m�i�t� �d�e�m� �H�a�u�s�n�e�t�z� �d�e�s� �R�e�c�h�e�n�z�e�n�t�r�u�m�s� � � � � 
�v�e�r�b�u�n�d�e�n� �u�n�d� �d�i�e�s�e�s� �ü�b�e�r� �e�i�n� �S�N�A�-�G�a�t�e�w�a�y� 
�m�i�t� �d�e�m� �M�a�i�n�f�r�a�m�e�.� �A�u�c�h� �i�m� �U�N�I�X�-�B�e�r�e�i�c�h� 
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�w�u�r�d�e�n� �i�n�z�w�i�s�c�h�e�n� �w�i�c�h�t�i�g�e� �A�n�w�e�n�d�u�n�g�e�n� 
�r�e�a�l�i�s�i�e�r�t�.� �D�i�e� �A�n�z�a�h�l� �d�e�r� �e�i�n�g�e�s�e�t�z�t�e�n� �P�C�´�s� �w�a�r� � 
�A�n�f�a�n�g� �1�9�9�5� �a�u�f� �f�a�s�t� �1�2�0�0� �g�e�s�t�i�e�g�e�n�,� �w�o�b�e�i� �i�n� 
�d�e�n� �l�e�t�z�t�e�n� �J�a�h�r�e�n� �b�e�i� �N�e�u�b�e�s�c�h�a�f�f�u�n�g� �a�u�f� �e�i�n�e� 
�S�t�a�n�d�a�r�d�a�u�s�r�ü�s�t�u�n�g� �o�r�i�e�n�t�i�e�r�t� �w�u�r�d�e�.� �V�i�e�l�e� 
�w�u�r�d�e�n� �s�o�w�o�h�l� �a�l�s� �A�r�b�e�i�t�s�s�t�a�t�i�o�n� �f�ü�r� �z�e�n�t�r�a�l�e� 
�A�n�w�e�n�d�u�n�g�e�n� �a�m� �H�o�s�t� �o�d�e�r� �i�m� �N�e�t�z�,� �a�l�s� �a�u�c�h� 
�z�u�m� �a�u�t�o�n�o�m�e�n� �B�e�t�r�i�e�b� �f�ü�r� �i�n�d�i�v�i�d�u�e�l�l�e� 
�D�a�t�e�n�v�e�r�a�r�b�e�i�t�u�n�g� �g�e�n�u�t�z�t�. � �S�o�f�t�w�a�r�e� �a�u�f� 
�G �e �b �i �e �t �e �n � �w �i �e � �L �a �b �o �r �a �u �s �w �e �r �t �u �n �g �e �n �, � 
�W�e�r�k�s�t�o�f�f�p�r�ü�f�u�n�g�, � �I�n�v�e�n�t�u�r�- �u�n�t�e�r�s�t�ü�t�z�u�n�g�, � 
�S�t�a�t�i�s�t�i�k� �u�.�ä�.� �f�ü�h�r�t�e� �z�u� �w�e�i�t�e�r�e�n� �E�i�n�s�a�t�z�f�ä�l�l�e�n�.

�D �i �e �s �e �r � �E �n �t �w �i �c �k �l �u �n �g � �l �a �g �e �n � �w �e �i �t �e �r �e � 
�G�r�u�n�d�s�a�t�z�e�n�t�s�c�h�e�i�d�u�n�g�e�n� �z�u�g�r�u�n�d�e�.
�E�n�t�s�p�r�e�c�h�e�n�d� �d�e�r� �R�i�c�h�t�l�i�n�i�e�n�k�o�m�p�e�t�e�n�z� �d�e�s� 
�U�n�t�e�r�n�e�h�m�e�n�s�b�e�r�e�i�c�h�e�s� �I�n�f�o�r�m�a�t�i�o�n�s�s�y�s�t�e�m�e� 
�z�u�r� �K�o�o�r�d�i�n�i�e�r�u�n�g� �d�e�s� �C�o�m�p�u�t�e�r�e�i�n�s�a�t�z�e�s� 
�a�u�ß�e�r�h�a�l�b� �d�e�s� �Z�e�n�t�r�a�l�r�e�c�h�n�e�r�s� �w�u�r�d�e� �f�e�s�t�g�e�l�e�g�t�:

�I�n�s�t�a�l�l�a�t�i�o�n� �v�o�n� �W�o�r�k�s�t�a�t�i�o�n�-�L�ö�s�u�n�g�e�n� �a�u�f� 
�B�a�s�i�s� �v�o�n� �U�N�I�X�-�R�I�S�C�-�R�e�c�h�n�e�r�n
�K�o�n�z�e�n�t�r�a�t�i�o�n� �a�u�f� �d�a�s� �D�a�t�e�n�b�a�n�k�s�y�s�t�e�m� 
�O�R�A�C�L�E
�E�i�n�b�i�n�d�u�n�g� �d�e�r� �R�e�c�h�n�e�r� �i�n� �o�f�f�e�n�e� �N�e�t�z�e

�A�u�f� �d�i�e�s�e�r� �B�a�s�i�s� �w�u�r�d�e�n� �f�o�l�g�e�n�d�e� �L�ö�s�u�n�g�e�n� 
�g�e�s�c�h�a�f�f�e�n� �b�z�w�.� �e�i�n�g�e�s�e�t�z�t�:

�E �i �n �s �a �t �z � �e �i �n �e �s � �S �U �N �- �R �e �c �h �n �e �r �s � �i �m � 
�Z�u�s�a�m�m�e�n�h�a�n�g� �m�i�t� �d�e�r� �I�n�b�e�t�r�i�e�b�n�a�h�m�e� �e�i�n�e�r� 
�d�i�g�i�t�a�l�e�n� � �N�e�b�e�n�s�t�e�l�l�e�n�-�T�e�l�e�f�o�n�a�n�l�a�g�e� �S�E�L� 
�5�6�3�0� � �f�ü�r� �e�i�n� �T�e�l�e�f�o�n�v�e�r�w�a�l�t�u�n�g�s�-� �u�n�d� �-
�i�n�f�o�r�m�a�t�i�o�n�s�-�s�y�s�t�e�m
�I�n�b�e�t�r�i�e�b�n�a�h�m�e� �e�i�n�e�s� �m�o�d�e�r�n�e�n� �C�A�D�-
�S�y�s�t�e�m�s� �m�i�t� �8� �I�B�M� �/� �R�S�6�0�0�0� �u�n�d� �E�i�n�s�a�t�z� �d�e�r� 
�C�A�D�-�S�o�f�t�w�a�r�e� �T�R�I�C�A�D
�N �u �t �z �u �n �g � �e �i �n �e �s � �A �u �s �k �u �n �f �t �s �s �y �s �t �e �m �s � 
�A�r�b�e�i�t�s�s�i�c�h�e�r�h�e�i�t� �a�u�f� �B�a�s�i�s� �I�B�M� �/� �R�S�6�0�0�0
�A�u�f�b�a�u� �e�i�n�e�s� �L�I�M�S� �(�L�a�b�o�r�-�I�n�f�o�r�m�a�t�i�o�n�s�-� 
�u�n�d� �M�a�n�a�g�e�m�e�n�t�s�y�s�t�e�m�)� �a�u�f� �B�a�s�i�s� �H�P� �9�0�0�0� 
�u�n�d� �d�e�r� �S�t�a�n�d�a�r�d�s�o�f�t�w�a�r�e� �L�A�B�S
�G�e�f�a�h�r�s�t�o�f�f�d�a�t�e�n�b�a�n�k
�G�e�f�a�h�r�s�t�o�f�f�k�a�t�a�s�t�e�r
�R�o�h�r�b�r�ü�c�k�e�n�k�a�t�a�l�o�g� �a�l�s� �W�e�i�t�e�r�e�n�t�w�i�c�k�l�u�n�g� 
�d�e�r� �V�A�X�-�A�n�w�e�n�d�u�n�g
�A�u�s�k�u�n�f�t�s�-� �u�n�d� �V�e�r�w�a�l�t�u�n�g�s�s�y�s�t�e�m� �f�ü�r� 
�t�e�c�h�n�i�s�c�h�e� �R�e�g�e�l�n� �a�l�s� �E�r�s�a�t�z� �d�e�r� �R�D�B�-�A�n�-
�w�e�n�d�u�n�g� �a�u�f� �d�e�r� �V�A�X� 

Dokumentationsverwaltungssystem in der 
technischen Projektierung
Zeichnungsverwaltung
Zentrale online-Erfassung von Meßwerten
Produktionsplanungssystem (Tenside)
Umweltinformationssystem
Feuerwehrleitsystem

Mit der Inbetriebnahme von UNIX-RISC-
Rechnern erfolgte 1994 die Ablösung der 
inzwischen technisch und moralisch 
verschlissenen VAX-Rechner, nachdem dort 
laufende Anwendungen teilweise in die UNIX-
Welt portiert wurden.

M i t  d e r  N e u g e s t a l t u n g  d e s  
In fo rmat ionsvera rbe i tungsprozesses ,  
insbesondere durch die Dialogverarbeitung 
(führte zur Abschaffung der  zentralen 
Datenerfassung), die neue Groß-rechentechnik 
(keine eigene Wartung)  sowie neue 
Technologien zur Abarbeitungssteuerung, und 
d e n  z e n t r a l  g e f o r d e r t e n  
Rationalisierungsmaßnahmen war in der Zeit 
bis 1995 eine erhebliche Personalreduzierung zu 
verzeichnen. Von den ca.180 Beschäftigten 
Ende  1989  in  der  HA ORZ (ohne  
Telefonzentrale) waren Mitte 1995 ca. 50 
übriggeblieben.

Die Vorstandsmitglieder, vor allem die für den 
Zen t ra lbe re ich  In format ionssys teme  
zuständigen Herren Dr. GROPP und später 
JACOBY, zeigten sich den Problemen der 
In format ionsvera rbe i tung  mi t  ih ren  
Erfahrungen sehr aufgeschlossen. Letzterer 

zeichnete sich sogar als    aktiver SAP-Nutzer 
aus und forderte gezielte Analyse- und 
Auswertungsvarianten.
Tendenzen unter BSL Olefinverbund

Mit der Bildung des BSL Olefinverbundes im 
Jahre 1995 und dessen Eingliederung in den 
Großkonzern DOW Chemical im Jahre 1997   
begann die Einbindung in die globale DOW-
Organisation. Damit verbunden ist eine 
erhebliche Einschränkung der IS-Funktion vor 
Ort, das bedeutet u.a.:

- Nutzung globaler Applikationen, deren Pflege 
und Entwicklung zentral im DOW-Kon-zern 
erfolgt 

- Nutzung zentraler rechentechnischer 
Ressourcen; die Außerbetriebnahme der 
Groß-rechentechnik am Standort erfolgte im 
Mai 1998

- Applikationsbezogene Nutzerbetreuung
    durch Fachbereiche 
- Technischer Nutzer-Service durch Europa-

Hotline 

Durch diese aus Unternehmenssicht durchaus 
sinnvolle vollständige Einbindung in die 
globale DOW-Organisation (u.a. arbeitet eine 
BSL-Gruppe von SAP-Spezialisten an 
zentralen DOW-Aufgaben) verbleibt am 
Standort nur ein sogenannter Field-Service für 
technische Belange.

DIE NUTZUNG DER ELEKTRONISCHEN RECHENTECHNIK ...
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Zeit
 

1964 - 1966

1966 - 1967

1967 - 1968

1968 - 1969

1969  1971

Strukturbez./übergeordn. Strukt.

Gruppe Rechentechnik
 >> Hauptbuchhalter<<

Bereich Organisation und Rechenzentrum
>> Direktor Ökonomie <<

HA Organisation und Rechenzentrum
 >> Direktor Ökonomie <<

HA Organisation und Rechenzentrum
 >> Direktor Ökonomie <<

IBRA (Ing.betrieb f. Rationalisierung)
 >> Generaldirektor <<

Sub-Struktur

Abt. Organisation und
        Systemanalyse

Abt. Mathematik und 
        Programmierung  

Abt. Rechenzentrum und 
        Wartung   

Abt. Organisation und        
        Systemanalyse

Abt. Mathematik und 
        Programmierung

Abt. Rechenzentrum

Abt. Wartung

Abt. Grundsatzentwicklung

Abt. Ökonomie

HA Wirtschafts- und
       Datenverarbeitungs-
       organisation

       Abt. Leitungs- und
               Informations-
               system

       Abt. Datenverarbei- 
               tungsorg.

HA Datenverarbeitungs-
       technik

      Abt. EDV-Systement-
              wicklung 

      Abt. EDV-Systemunter-
              lagen

      Abt. Programmierung
              (bis 1970)

      Abt. Datenverarbeitung

Leiter

DM OTTO

DM OTTO

DM OTTO /
Dr. SCHRADER

Doec. HECHLER

DPh. HEYSE

DM TISCHER

Dr. SCHRADER

Doec. HECHLER /
DM HARTMANN

DPh. MEYER

FW KNOP

Ing. SCHIRRMEISTER

Dr. DIENOLD

Dr. SCHRADER /
Ing. SCHIRRMEISTER

Doec. MÖSER

Dr. MACHOWETZ

Dr. BARTHEL

DM HARTMANN/
DI oec. KLUGER

Ing. MÜNCH, P.

Ing. MÜHLMANN

DM FÄHNRICH

DPh. FUCHS

Ing. PASS

1971 - 1975

1976 - 1990

1990 - 1995

HA Informationszentrum des Kombinates
 >> Direktor Ökonomie <<

HA Organisations- und Rechenzentum
>> Direktor Ökonomie <<

Zentralbereich Informationssysteme

HA Rationalisierung und
       Automatisierung

       Abt. Studienwesen

       Abt. Außendienst

       Abt. Versuchswerk-
               statt 

       Abt. Wissenschaftlich-
               technische EDV-
               Projekte

       Abt. Prozeßrechner    

Abt. Datenverarbeitungs-
        projektierung

Abt. Systembetreuung
        (bis 1973)

Abt. Datenverarbeitung
 
Abt. EDV-Planung und
        Koordinierung
    
Werksdruckerei

Werkspost / Botenzentrale

Abt. Datenverarbeitungs-
        projektierung

Abt. Datenverarbeitung

Abt. EDV-Planung und 
        Koordinierung

Abt. Anwendungs-
        entwicklung

Abt. Rechner-Dienste

Abt. Controling und
        Anwenderbetreuung
        (bis Sept. 1993)

Abt. Telekommunikations-
        Dienste

DI SEIFFERT

DI BÖHME

Dr. FIEDLER

DPh. ILTZSCHE

Dr. DIENHOLD/
DI PETERS

DPh. PANZNER

DPh. MEYER

DI oec. KLUGER
    (1971 bis 1972) 
Dr. MACHOWETZ
    (1972 bis 1973)
DI oec. KLUGER
    (1973)
DI oec. MÜNCH, P.
    (ab 1974)

DI oec. MÜNCH, P.

DI oec. PASS

DI oec. MÜHLMANN

HÖHN

PRAUTZSCH

DPh. MEYER

DI oec. MÜNCH, P./
Dr. PETZER 
     (ab 1987)
DI oec. FLECK
     (ab 1989)

DI oec. PASS /
Ing. RIEDEL
       (ab 1984)

DI oec. MÜHLMANN 

Dr. OTTO /
DI BÄRTHEL 
     (ab 1993)

DI oec. FLECK

Ing. RIEDEL /
Ing. SCHÖNFELD
       (ab 1992)  

DI oec. MÜHLMANN

DI MÜNCH,V.  /
DI GRÄBE
     (ab 1992)Tabelle Entwicklung der ORZ-Struktur in den Buna-Werken Schkopau 1964 bis 1995
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Otto Tischer

Autorenvorstellung

geboren 1935

1953 bis 1958 Studium der Wirtschafts-
mathematik an der Mathe-
matisch-Naturwissen-
schaftlichen Fakultät der 
Universität Leipzig

1974 Promotion zum Dr. rer. Oec.

1958 bis 1992 Tätigkeit in den Chemi-
schen Werken Buna /      
Buna AG

   
    1958 bis 1960 Betriebsassistent in der Pro-

duktions-Technischen Abt.

    1960 bis 1964 Mitarbeiter in der Produk-
tions-Technischen Abt.

    1964 bis 1966 Leiter der neu gebildeten 
Gr. Rechentechnik

    1967 (01 bis 07) Bereichsleiter ORZ

    1967 bis 1972 Problemanalytiker / Organi-
sator in der HA Organisa-
tion und Rechenzentrum 
(ORZ), Ingenieurbetrieb für 
Rationalisierung und Auto-
matisierung (IBRA) bzw. 
HA Informationszentrum 
des Kombinats (IZK)

Harry Otto Klaus Bärthel

geboren 1938

1956 bis 1961 Studium der Wirtschafts-
mathematik an der Mathe-
matisch-Naturwissen-

                           schaftlichen Fakultät der         
                           Universität Leipzig

1961 bis 1995 Tätigkeit in den Chemi-
schen Werken Buna / Bu-
na AG / Buna GmbH / 
BSL Olefinverbund GmbH

     1961 bis 1965 Mitarbeiter in der Produk-
tions-Technischen Abt.

     1965 bis 1967 Systemanalytiker in der Gr. 
Rechentechnik bzw. Be-
reich ORZ

     1967 bis 1968 Abteilungsleiter Rechen-
zentrum und Wartung im 
Bereich bzw. HA ORZ

     1968 bis 1976  Gruppenleiter R300-
Programmierung

     1976 bis 1990 verschiedene verantwortli-
che Spezialistenfunktionen 
in der Abt. Datenverarbei-
tungsprojektierung

     1990 bis 1995 Sachgebietsleiter Datenma-
nagement

geboren 1950

1969 bis 1973 Studium Technologie des 
Maschinenbaus, Vertie-
fungsrichtung DV an der 
TU Karl-Marx-Stadt

1973 bis 1977 Tätigkeit als EDV-
Organisator im Funkwerk 
Erfurt

1977 bis dato Tätigkeit in den Chemi-
schen Werken Buna / Bu-
na AG / Buna GmbH / 
BSL Olefinverbund GmbH

    1977 bis 1979 EDV-Organisator in der 
Abt. Datenverarbeitungs-
projektierung

    1979 bis 1984 Fachgebietsverantwortli-
cher für den Projektkom-
plex (PK) Finanzen

    1984 bis 1990 Gruppenleiter Projektkom-
plex Finanzen und Arbeits-
kräfte

    1990 bis 1992 Projektleiter SAP/RP und 
SAP/RF

    1993 bis 1995 Leiter des Zentralbereichs 
Informationssysteme

    1995 bis dato Koordinator der für Ge-
samt- DOW tätigen SAP-
Gruppe in BSL

     1972 bis 1974 Themenleiter EDV-Einsatz 
in der Produktionsplanung 
im Rahmen der koopera-
tiven Software-Entwick-
lung der chemischen Indu-
strie

     1974 bis 1986 Gruppenleiter kooperative 
Software-Entwicklung für 
Komplex Produktion / 
operative Lenkung / Trans-
port

     1986 bis 1988 zusätzlich Auftragsleitung 
für Einsatz der 32-Bit-
Importtechnik

     1988 bis 1990 Gruppenleiter Einsatz EDV 
für CAD/CAM

     1990 bis 1992 Leiter der Zentralabteilung 
Informationssysteme (IS) 
der Buna AG
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Hersteller: Arbeitsgemeinschaft, bestehend aus
- VEB Elektrodyn Berlin: Konstruktion, Wicklung, 

Blechpaket  und Montage
- Hauptwerkstätten Leuna-Werke: Rotorwelle und Motorge-

häuse

ab 1972 Typ: AHO 318 - 2
Nennspannung: 430 V
Nennstrom: 575 A
Leistung: 375 kW

-1Drehzahl: 2930 min
Hersteller: Arbeitsgemeinschaft, bestehend aus

- Elektromotorenwerk Dessau: Blechpaket und Montage
- Hauptwerkstätten Leuna-Werke: Rotorwelle, Wicklung und

Motorgehäuse

3. Hochdruckmantel Maulwurfpumpe 4

Fabrikationsnummer: 5061
Apparat Nr.: 10.151
Masse: 10.200 kg
Material: Schmiedestahl CK
Länge: 4160 mm
Durchmesser: 610/810/1150 mm
Innenvolumen: 1,22 m³
Prüfdruck: 425 bar
Betriebsdruck: 325 bar
Baujahr: 1960
Hersteller: VEB Germania Karl-Marx-Stadt
auch: Gutehoffnungshütte AG, Oberhausen/Rheinland

4. Kabelkopf

Der Kabelkopf ist eine gasdichte, druckfeste und isolierende Durchführung für 3 Messingleiter 
(als Motoranschluß) und die Schutzgaseinführung in den unter Druck stehenden Mantelraum der 
Maulwurfpumpe. Er besteht aus 99 Einzelteilen ohne Befestigungselemente, als Isolierstoffe 
sind Hartgummi und Glimmer eingesetzt.

 
Hersteller: 1.  Siemens-Schuckert AG, Erlangen (Beschaffung bis 1962)

2. Arbeitsgemeinschaft in den Leuna-Werken, ab 1962
- Hauptwerkstatt, Bau 15
- Elektrowerkstatt, Bau 17
- Feuerschmiede

Untrennbar verbunden mit der technologischen Herstellung von Ammoniak ist die Entwicklung 
einer sogenannten

Maulwurfpumpe.

Ein Exemplar eines solchen Turboverdichters mit Elektromotor in einem Hochdruckgehäuse wurde 
aus einer Ammoniakanlage der Leuna-Werke geborgen, Bild 1 und als Exponat, eingebunden in ein 
Exponatensemble "Ammoniakkammer", auf dem Museumsgelände des Campus der 
Fachhochschule Merseburg aufgestellt, Bild 2.

Das Exponat wurde von der Leuna AG bereitgestellt, von der Leuna-Sanierungsgesellschaft mbH 
und der WIG Industrieinstandhaltung Leuna GmbH & Co. KG im Auftrage des Fördervereins 
Sachzeugen der chemischen Industrie e. V. aufgearbeitet und mit finanzieller Unterstützung des 
Bezirks-präsidiums Halle über das Förderprojekt "Ammoniakkammer" zur Präsentation gebracht.

Technische Daten

1. Hochdruckturboverdichter

Typ: 14 VR 120/375 G, 10- 14-stufig
Fördermenge: 80.000 Nm³/h
Druckerhöhungsfaktor: 1,1
Masse: 2452 kg
Betriebszeitraum: 1960 - 1991
Hersteller: 1. Gutehoffnungshütte AG, Oberhausen/Rheinland

2.  Arbeitsgemeinschaft, bestehend aus
- Pumpen- und Gebläsewerk Leipzig: Zeichnungen
- Betriebsstätte Callm/Halle: Lauf- und Leiträder
- Hauptdreherei Leuna-Werke: }
- Kesselschmiede Leuna-Werke: }übrige Teile
- Feuerschmiede Leuna-Werke: }
- Betriebswerkstatt Hochdruck 
   Leuna-Werke: Endmontage
3.  Kasaner Kompressorenwerk

2. Elektromotor, Lieferanten

bis Ende 1962 Typ: aPR 250/36 - 2
Nennspannung: Y 430 V
Nennstrom: 570 A
Leistung: 375 kW

-1 Drehzahl: 2970 min
Hersteller: Siemens-Schuckert AG, Erlangen

1963 - 1971 Typ: DK 433 - 2
Nennspannung: 430 V
Nennstrom: 575 A
Leistung: 375 kW

-1Drehzahl: 2930 min

Sachzeugen vorgestellt
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Bild 2 Exponat Maulwurfpumpe im Exponat-Ensemble Ammoniakkammer auf dem Museumsgelände des 
Campus der Fachhochschule Merseburg

Historisches

In seinem Vortrag, anläßlich der Verleihung des Nobelpreises, den er am 21.05.1932 in Stockholm 
gehalten hat, erwähnte Carl BOSCH die Gasumlaufpumpe für die Ammoniaksysnthese [1].

Die im Bild 3 gezeigte Pumpe wurde 1922 mit dem DRP 422 321 geschützt. Das Neue und 
Charakteristische einer solchen rotierenden Umlaufpumpe gegenüber einer Kolbenumlaufpumpe 
besteht darin, daß alle bewegten Teile der Pumpe und des Motors in einem Druckgefäß bei 200 bis 
325 bar arbeiten. Das Aggregat arbeitet ebenso unsichtbar im Inneren des Hochdruckrohres wie der 
Maulwurf in der Erde und hat daher den Namen "Maulwurfpumpe" erhalten. Die bewegten Teile 
erfordern keine Abdichtung gegen den hohen Druck, alle Stopfbuchsen und dergleichen fallen fort.
Der Kreiselverdichter und der Motor sind durch eine Laterne starr miteinander verbunden und 
bilden zusammen das Pumpenaggregat. Dieses wird innerhalb des Hochdruckmantels zentriert, 
kann aber für Reparaturzwecke leicht ausgebaut und gegen ein anderes Aggregat ausgewechselt 
werden.

Die Stromzuleitung für den Motor wird durch einen besonderen Kabelkopf im Zylinderdeckel 
isoliert und druckdicht hindurchgeführt und mit 3 Kabeln an den Motor angeschlossen. Die Kabel 
sind mit einer Metallhülse ("Trompete") vom Kreislaufgas abgetrennt.
Durch den gleichen Zylinderdeckel tritt auch das zu fördernde Gas, das Kreislaufgas, in den 
Hochdruckmantel hinein, umspült den äußeren Mantel des Motors und gelangt durch die Laterne 
zur Saugseite des Kreiselverdichters. In der Laterne vereinigt es sich mit dem Kühlgas, welches 
durch den Kabelkopf, die Kabelhülse ("Trompete") und durch das Innere des Motors geführt wird, 
um diesen zu kühlen. Das im Kreiselverdichter auf einen um 15 - 20 bar höheren Druck verdichtete 
Kreislaufgas verläßt die Maschine durch eine zentrale Bohrung im anderen Zylinderdeckel. 
Das Aggregat arbeitet mit 3000 U/min. Für die Lagerung von Motor und Kreiselverdichter werden 4 
Rollenlager verwendet.
Nach eingehenden Untersuchungen wurde ermittelt, daß ein Druck von 300 bis 350 bar am 
wirtschaftlichsten ist. Alle neuen Anlagen der IG Farbenindustrie AG wurden daher für einen 
Nenndruck von 325 bar gebaut [2].

Sachzeugen vorgestellt

Bild 1 Maulwurfpumpen im Einsatz in den Leuna-Werken

Bild 3  Schnittmodell der Maulwurfpumpe (Motor und Gebläse)
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Sachzeugen vorgestellt

Die Arbeiten wurden wie folgt aufgeteilt:

Aufgabe Verantwortlichkeit

Berechnung Elektrodyn
Herstellung des Blechpaketes Elektrodyn
Herstellung der Wicklung und deren Einbau Elektrodyn
Herstellung der Kabelverbindung  Elektrodyn 
vom Motor zum Kabelkopf
Herstellung und Einbau der Rotorwicklung Elektrodyn
Gesamtzusammenbau des Motors Elektrodyn
Konstruktion eines Kabelkopfes Elektrodyn und Leuna-Werke
Bau des Motorgehäuses Leuna-Werke, Bau 15 (Hauptwerkstatt)
Bau des Kabelkopfes Leuna-Werke, Bau 15, Bau 17/Feuerschmiede

Herstellung der Rotorwelle Leuna-Werke, Bau 15
Herstellung der Rotorkappen für die Leuna-Werke, Bau 15
Wickelköpfe des Rotors
"Trompete" vom Motor zum Kabelkopf Leuna-Werke, Bau 15
Vorbereitung der mechanischen Reparatur Leuna-Werke, Bau 16/Elektroabteilung (Werk-

                                                                            statt für die Reparatur elektrischer Maschinen)
Die Konstruktionsunterlagen wurden 1960 von Elektrodyn fertiggestellt.

Ein Problem war die Isolation für die Statorwicklung, die gegenüber dem Kreislaufgas ammoni-
akresistent sein mußte. Die Bestandteile des Kreislaufgases waren:

64,5 % Wasserstoff (H ), 25 % Stickstoff (N ), 2,5 % Ammoniak (NH ),2 2 3

 4 % Methan (CH ), 4 % Argon (Ar).4

Der Elektromotor wurde von getrocknetem Spülgas durchströmt, in dem sich kein Ammoniak 
befand. Das Spülgas stand unter leichtem Überdruck gegenüber dem Kreislaufgas und hatte die 
Aufgabe, die Wicklung zu kühlen und das Kreislaufgas von der Wicklung fernzuhalten. Da aber 
nicht ausgeschlossen werden konnte, daß Kreislaufgas in den Elektromotor zurückgedrückt wurde, 
mußte die Wicklung resistent gegenüber dem Kreislaufgas sein. Die beiden Gasströme (Spülgas und 
Kreislaufgas) vereinigten sich zwischen Motor und Gebläse innerhalb des Hochdruckmantels.
Um eine passende Isolation zu finden, fertigte Elektrodyn ca. 24 Probestäbe mit unterschiedlichem 
Isolationsaufbau und unterschiedlicher Lacktränkung an, die im Bau 11 in ein parallel geschaltetes 
Versuchsrohr gelegt wurden, das von Kreislaufgas durchströmt wurde.
In Abständen wurde das Versuchsrohr entspannt, die Probestückchen herausgenommen, die 
Isolationswerte gemessen und die Oberfläche visuell beurteilt, z. B. am 25.05.1961, am 14.07.1961 
und am 06.09.1961. Es blieben nur wenige Isolationssysteme in der engeren Wahl, die sowohl hohe 
Isolationswerte hatten und an der Oberfläche nicht blasig waren. Es kam auch immer darauf an, daß 
langsam entspannt wurde, damit in die Isolation eingedrungenes Gas nicht plötzlich die Isolation  
aufriß. In gleicher Weise mußten die Verbindungskabel von der Wicklung zum Kabelkopf getestet 
werden. Die Versuche konnten 1961 erfolgreich abgeschlossen werden.
1962 wurde sowohl in Leuna als auch bei Elektrodyn mit der Herstellung der Teile begonnen. Im 
Dezember 1962 erfolgte die Auslieferung der ersten drei Elektromotoren von Elektrodyn für die 
Ammoniaksynthese. 
Das Leistungsschild war:

Elektrodyn,  Typ DK 433 - 2,  375 kW,  430 V,   575 A,  cos 0 = 0,92,  2930 U/min.
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Für die Methanolproduktion sollten auch Elektromotoren von Elektrodyn eingesetzt werden. In 
einem Versuchsrohr im Bau 13 wurde die Isolation der für Ammoniak entwickelten 
Isolationssysteme getestet. Die Isolation eignete sich nicht für die Methanolsynthese. Das Gas hat 
folgende Zusammensetzung:

70 % Wasserstoff (H ), 16 - 18 % Kohlenmonoxid (CO), 7 - 8 % Stickstoff (N ), 2 2

5 - 6 % Methan (CH ), 0,6 % Kohlendioxid (CO ).4 2

In dem genannten Versuchsrohr entwickelte Elektrodyn eine für die Methanolsynthese geeignete 
Isolation. Die von SSW gelieferten Motoren konnten in beiden Synthesen (Ammoniak und 
Methanol) eingesetzt werden.

1963 lieferte Elektrodyn 3 Motoren für Ammoniak und 2 Motoren für Methanol.
1964 stellte Elektrodyn einen Motor zur Leipziger Frühjahrsmesse aus. Rein äußerlich sah der 
Motor von Elektrodyn genauso aus wie ein SSW-Motor, da die Abmessungen die gleichen sein 
mußten, um in das Hochdruckrohr zu passen. Aber die Wicklungen, insbesondere die 
Wicklungsisolation waren anders.

1964 fanden erste Gespräche mit dem Elektromotorenwerk Dessau statt, die Produktion dieser 
Motoren dorthin zu verlegen, da Elektrodyn weniger für die Produktion als für die Entwicklung von 
elektrischen Maschinen in der WB Elektromaschinen konzipiert worden war. Die Entscheidung  
wurde verschoben. Elektrodyn regte an, für Ammoniak und Methanol eine gemeinsame Isolation  
zu entwickeln. Da die Entwicklungskosten mit 130.000,- Mark angegeben wurden, lehnten die 
Leuna-Werke ab. Bis 1968 wurden Wicklungsschäden von Elektrodyn wieder repariert. Da 
Elektrodyn kapazitätsmäßig überfordert war, bekamen die Leuna-Werke (Elektroabteilung, Bau 16) 
die Technologie ausgehändigt, um Neuwicklungen selbst vorzunehmen.

1968 bis 1969 wurden in den Leuna-Werken Neuwicklungen nach der Technologie von Elektrodyn 
getrennt nach Ammoniak und Methanol durchgeführt. Wicklungsschäden traten deshalb so häufig 
auf, weil es sehr viel Lagerschäden gab und sich dabei der Rotor senkte, im Blechpaket schliff und 
dabei die Wicklung zerstörte. In den Jahren 1968 bis 1970 wurden in den Leuna-Werken durch eine 
Gruppe der Elektroabteilung die Voraussetzungen für Neuwicklungen mit gleichem 
Isolationsaufbau für Ammoniak und Methanol geschaffen. Ab 1970 erfolgten die Neuwicklungen 
für beide Systeme nach einer Technologie. Die VVB Elektromaschinen legten fest, daß die 
Neufertigung bei Elektrodyn 1971 auslaufen und ab 1972 zum Elektromotorenwerk Dessau 
verlagert werden sollte.

Das Elektromotorenwerk Dessau übernahm die Fertigung der Elektromotoren. Die Wicklungen 
darin wurden in den Leuna-Werken gefertigt und in die von Dessau gelieferten Blechpakete 
eingebaut. Dazu kam die in den Leuna-Werken entwickelte Technologie zur Anwendung.

1974 wurde eine Arbeitsgruppe gebildet, die sich mit dem stufenweisen Abbau des Spülgases 
beschäftigte. Die Zielstellung war, auf das Spülgas ganz zu verzichten, um den Trocknungsprozeß 
des Spülgases und damit den Trockenturm einzusparen. Voraussetzung war die völlige Resistenz der 
Wicklung gegenüber dem Kreislaufgas und eine hohe Wärmebeständigkeitsklasse der Isolation, da 
der Kühlstrom wegfiel. Der Isolationsaufbau wurde weiter verbessert und die fertige Wicklung mit 
einem speziellen Lack fünfmal getränkt und ausgehärtet. Der Arbeitsgruppe gehörten Dr. 
HERMANN (Produktion), KÜSSNER, ANDRAE (Gebläsereparatur), HUNOLD, ECKARDT 
(Elek-troabteilung, Betrieb) sowie BERGOLD, MOSINSKI, LUDWIG, SCHMIDT, 
HARTMANN und FUNKE (Elektroabteilung, Elektromaschinenreparatur) an. Im Ergebnis der 

Sachzeugen vorgestellt

Arbeit konnten ab 1975 nach und nach alle bei Ammoniak laufenden Motoren ohne Spülgas 
betrieben werden.
Probleme der Wälzlagerung

Bereits bei den von SSW gelieferten Motoren gab es häufig Lagerausfälle, ohne daß die Ursache 
genau ermittelt werden konnte. Bei den von Eletrodyn hergestellten Motoren setzten sich die 
Motorenausfälle durch Lagerschäden fort. Allein 1965 fielen 30 Motoren durch Lagerschäden aus. 
Es wurde sehr viel Aufwand betrieben, um die Ursachen zu finden, zumal einige Motoren mehr als 
5000 teilweise bis zu 20000 Betriebsstunden erreichten, während andere nach wenigen Stunden 
ausfielen. Viele konstruktive Veränderungen am Lager/Schmiersystem, dem Einsatz anderer Lager, 
z. B. mit balliger Lauffläche, einem großen Aufwand beim Kuppeln von Motor und Gebläse (z. B. 
Zahnflankenkupplungen), die Einschaltung der Materialprüfung der Leuna-Werke, Bau 175 (Herr 
PLATH) und die Einbeziehung des Wälzlagerinstituts in Leipzig, konnten die Probleme nicht 
zufrieden-stellend lösen. Da Lagerschäden durch das Absenken des Rotors oft auch Wicklungs- und 
Blech-paketschäden zur Folge hatten, war der Schadensumfang meistens erheblich.

Im Laufe der Zeit wurde klar, daß wahrscheinlich bei der großen Länge des Motors geringste 
Abweichungen in der Parallelität der Paßflächen zu großen mechanischen Belastungen der 
Wälzlager und damit zu deren vorzeitiger Zerstörung führen. Die in der Elektromotorenindustrie in 
der Fertigung angewendeten Verfahren zur Einhaltung der Parallelität der Paßflächen reichten bei 
Motoren mit diesem großen Lagerabstand nicht aus [8]. Anfang 1988 wurde von Herrn MOSINSKI 
der Elektromotorenwerkstatt, nach vielen Versuchen ein Patent mit dem Titel "Vorrichtung und 
Verfahren zum Zentrieren langgestreckter Rotoren bei Elektromotoren mit Innenschildlagerung" 
eingereicht. Aufgabe der Erfindung war es, das Motorengehäuse mit dem Blechpaket und den 
dazugehörigen Schildlagern während der Bearbeitung so zu zentrieren, daß nach der Montage des 
Elektromotors der Rotor zentrisch axial und mit einem gleichmäßigen, parallelen Luftspalt in der 
Bohrung der Blechpakete liegt.

Die Nachprüfung von planparallelen Paßflächen schon gefertigter Motoren mit der Vorrichtung  
zeigten teilweise große Abweichungen. Damit war die große mechanische Belastung der Wälzlager 
bewiesen. Die Nacharbeit der schon gefertigten Motoren und die Anwendung bei der Neufertigung 
brachten sofort die gewünschte Verlängerung der Motorlaufzeiten. Das Problem konnte damit, unter 
Beachtung einer sorgfältigen Montage, als gelöst betrachtet werden.

Die Niederschrift wurde mit den Herren MOSINSKI, HARTMANN und KÜSSNER abgestimmt, 
denen hiermit gedankt wird.
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geboren 1932

1947 Elektroinstallateur-Lehrling in den Leuna-Werken

1950 Studium an der Ingenieurschule für Elektrotechnik Leipzig

Tätigkeit in den Leuna-Werken / Leuna-Werke AG

1953 Projektant, Abteilung Elektrotechnik  

1955 Prüffeldingenieur in der Reparaturwerkstatt für elektrische Maschinen,
Abteilung Elektrotechnik

1961 Stellvertretender Leiter der Reparaturwerkstatt für elektrische Maschinen,
Abteilung Elektrotechnik

1963 Leiter der Reparaturwerkstatt für elektrische Maschinen, 
Abteilung Elektrotechnik

1970 Leiter der Elektrohauptwerkstatt/Starkstrom, Abteilung Elektrotechnik

1976 Ingenieur für technische Entwicklung, Abteilung Elektrotechnik

1986 Leiter des Sektors Technik, Abteilung Elektrotechnik

1991 Ende der Berufstätigkeit 

Kurt Bergold
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Im Museums-Freigelände auf dem Campus der 
Fachhochschule Merseburg wird gegenwärtig  
eine

Bandsiebmaschine zur Aufarbeitung 
von Synthesekautschuk

aus den ehemaligen Chemischen Werken Buna 
Schkopau zur Aufstellung gebracht, Bild 2.

Das Exponat hat als Hauptabmessungen: 
Länge 25 m, Breite je nach Segment 3 bis 5 m, 
Höhe ca. 3,5 m mit Abluftsystem.

Seine Geschichte kann wie folgt beschrieben 
werden:

Von 1937 bis 1994 wurden im Buna-Werk 
S c h k o p a u  w a r m p o l y m e r i s i e r t e  
Synthesekautschuke hergestellt. Die Latices 
wurden vorzugsweise  zu  Kautschuk 
aufgearbeitet. Für diesen Prozeß wurden bis 
1942 in den Produktionsbauten D 47 und E 46 
acht Aufarbeitungsstraßen installiert, mit denen 
2,84 Millionen Tonnen produziert wurden.
Hierbei dominierte mit einem Anteil von 93% 
die Aufarbeitung in Form eines Bandes, für die 
sieben Bandstraßen zur Verfügung standen [1]. 
Die achte Anlage, die Straße D in D 47, hatte 
eine von den sieben Bandstraßen abweichende 
Ausrüstung. Sie wurde zur Produktion der 
verbliebenen 7% in Form von Krümeln 
e i n g e s e t z t .  S i e  w a r  a u ß e r d e m  d i e  
Versuchsanlage bei der Entwicklung neuer 
Kautschuke.

Das Verfahren der Bandherstellung beruhte auf 
folgenden Grundprinzipien:

    Koagulation des Latex im Strömungsrohr
    Bildung eines Kautschukbandes mit anschlie-
    ßender Wäsche auf einer Bandsiebmaschine
    Vorentwässerung des Bandes durch Saug-
    kasten und Saugzellenwalze
    Trocknung des Bandes in einem Mehrzonen-
    stabbandtrockner

    Konfektionierung des Bandes.
Die  schematische  Darstel lung einer  
Produktionsstraße aus dem Zeitraum bis zur 
Modernisierung der Konfektionierung im Jahre 
1968 ist in Bild 3 zu sehen.

Die Bandsiebmaschine B war Bestandteil der 
1938 aufgebauten und 1997 demontierten 
Anlage B in D 47. Sie diente zur Formierung des 
im Strömungsrohr erzeugten Koagulates zu 
einem endlosen Kautschukband, zum Waschen 
dieses Bandes und seiner Vorentwässerung. Sie 
e n t s p r a c h  i n  i h r e m  A u f b a u  d e n  
Papiergießmaschinen,  wurde bei  der  
Entwicklung der Aufarbeitungstechnologie in 
den 30er Jahren von der    Papierindustrie 
übernommen und entsprechend modifiziert, 
Bild 4.

Als Siebe wurden ursprünglich endlose 
Kupferbronzesiebe eingesetzt, die wegen der 
hohen Rißanfälligkeit in den 70er Jahren durch 
Polyes te rs iebe  e rse tz t  wurden .  Die  
Maschenweite betrug 22 x 15 pro cm². Die 
Siebpartie lief auf Registerwalzen; Spann- und 
Regulierwalzen gaben dem Sieb die notwendige 
Spannung und dienten zur Regulierung der 
Laufrichtung des Siebes. 
Die Siebgeschwindigkeit war regelbar. Eine 
Walze, ab 1956 beginnend als Saugzellenwalze 
(Bild 5) ausgegebildet, übertrug den Antrieb auf 
das Sieb. Das seitliche Abfließen des Koagulates 
wurde durch mitlaufende Deckelriemen 
verhindert, die im ersten Teil der Anlage als 
Seitenbegrenzung angebracht waren. Zum 
Entfernen von polymerfremden Bestandteilen 
wurde das Band aus Waschkästen mit 
Warmwasser berieselt.  Unterhalb der 
Maschinen befanden sich drei Tassen (siehe Bild 
3). Die Siebdurchläufe in die erste und zweite 
Tasse wurden zur Wiedergewinnung der im 
Wasser enthaltenen Kautschukflocken in zwei 
Beruhigungsgruben zu je 150 m³, den Nutschen, 
gesammelt. Hier rahmten die Flocken auf und B
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wurden als sogenanntes Nutzschenmaterial 
mechanisch abgeräumt. Das geklärte Wasser 
wurde in den Fabrikationsabwasserkanal 
gefördert. Das Wasser aus der dritten Tasse war 
fast koagulator- und emulgatorfrei. Es wurde 
deshalb filtriert und als Umwälzwasser wieder 
bei der Koagulation eingesetzt. 
Im Endteil der Maschine war zur vorsichtigen 
Verfestigung des schwammigen Bandes ein 
Egoutteur (siehe dazu [2]) über dem Sieb 
angebracht, dem eine Sperrwasserwalze folgte. 
Der Egoutteur war eine leichte, mit Sieb 
b e s p a n n t e ,  f e d e r n d  g e l a g e r t e  
Hohlzylinderwalze.

Ein Saugkasten, Bild 6, unterhalb des Siebes 
und die Saugzellenwalze bewirkten eine 
Vorentwässerung des Kautschukbandes, der 
Unterdruck in beiden Aggregaten wurde mit 
Wasserringmaschinen erzeugt.
Bis Ende der 60er Jahre durchlief das Band dann 
einen Zweiwalzenkalander. Durch das 
Einpressen einer wellenförmigen Struktur sollte 
die Auflagefläche des Bandes auf den Stäben 
des Trockners verringert werden, um so das 
Ankleben zu reduzieren. (Die Trocknerstäbe 
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Bild 4   Schematische Darstellung einer Bandsiebmaschine in D 47

1      Auflaufkasten

2      Deckelriemen

3      Deckelriemenwäsche

4      Registerwalzen

5      Waschkästen

6      Saugkasten

7      Egoutteur

8      Sperrwasserwalze

9      Sieb

10    Saugzellenwalze

11    Leitwalzen

12    Spannwalzen

13    Regulierwalze

14    Brustwalze

1

14 11 12 1211 13 11 10

2 3 4 6 7 8 95
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Bild 5   Schema der Saugzellenwalze

Bild 6   Schematische Darstellung des Saugkastens

1      gelochte Oberfläche

2      Vakuumzone

3      Normaldruckzone

1      Vakuumstutzen

2      Spindel

3      Sperrschieber

4      Vakuumeintritt

5      Variable aktive Breite

1

2

3
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Daran anschließend erfolgte die mittige 
Trennung des Bandes durch ein Molettenmesser 
und die Übergabe zum Trocknereingang. Der 
getrocknete Kautschuk wurde konfektioniert 
und stand nach Abgabe an den Lager- und 
Versandbetrieb für den Verkauf bereit.
Bild 7 zeigt Aufarbeitungsanlagen aus dem 
Jahre 1941.

Die Entwicklung neuer Kautschuke führte zu 
einer Änderung der technologischen 
Konzeption, in deren Folge Kalanderwalzen 
und Saugkästen entfernt wurden.

Dr. Peter Gärtner

[1] GÄRTNER, Peter            Zur Geschichte des Kautschuks in Buna-Schkopau 
                                                 Merseburger Beiträge zur Geschichte der chemischen Industrie 
                                                 Mitteldeutschlands 3/96. Von der Kohle zum Kautschuk III
[2] SCHWIEGER, Heinz      Papierfibel; Rütten & Loening, 1949, Potsdam
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Mitteilungen aus dem Verein

Werke Hüls AG hielt seit 1969 50% der Aktienanteile des Synthesekautschukwerkes Hüls.
Bis November 1984 leitete er gemeinsam mit dem paritätischen Hüls-Geschäftsführer die Buna-
Werke Hüls GmbH. 1985 ging er in den wohlverdienten beruflichen Ruhestand, ohne jemals seine 
Kautschuk-Passion aufzugeben. Seit dieser Zeit publiziert und referiert er noch aktiver als früher 
zum Thema “Synthesekautschuk”.

Ein Leben für den Synthesekautschuk in der BRD also, das prädestinierte ihn geradezu, vor 85 in-
teressierten Zuhörern in der “Synthesekautschuk-Hochburg” Ostdeutschlands, in Merseburg-
Schkopau zum Thema:

    "Die Entwicklung der Kautschuk-Industrie in Westdeutschland nach dem II. Weltkrieg"

zu referieren.

Die Veranstaltung in Merseburg gewann auch dadurch an Bedeutung, weil Dipl. Wirtsch. Oswald 
BÄRWINKEL (78) - Generaldirektor des Kombinates VEB Chemische Werke Buna Schkopau von 
1970 bis 1977, also in etwa dem gleichen Zeitraum, als Dr. GRÖNE die Buna-Werke Hüls GmbH  

40. Kolloquium: 
“Die Entwicklung der Synthesekautschuk-Industrie in Westdeutschland nach
   dem II. Weltkrieg”

Ein solches Jubiläum war dazu angetan, ein historisch re-
levantes Thema auf die Tagesordnung zu setzen und     
einen kompetenten Referenten dafür zu gewinnen.
Das gelang uns mit einem Mann, der in der deutschen 
Kautschukindustrie einen Namen hat, Dr. Heinz GRÖ-
NE, von 1977 bis 1980 Präsident der Deutschen Kaut-
schuk-Gesellschaft, danach bis heute Ehrenvorsitzender 
der gleichen Institution.

Dr. GRÖNE, 1921 in Holzminden geboren, hat nach 
dem Abitur in seiner Heimatstadt, Wehrdienst, 
Kriegsgefangenschaft, Studium und Promotion in 
Göttingen, 1955 seine Tätigkeit im Wissenschaftlichen 
Hauptlabor der Bayer AG in Leverkusen begonnen. Seit 
dieser Zeit ist ihm die Beschäftigung mit dem 
Synthesekautschuk zur Lebensaufgabe geworden.

Ab 1961 leitete er, nach mehreren Studienaufenthalten 
in den USA in 1,4-cis-Polybutadien-Referenzanlagen, 
den Aufbau der 1,4-cis-Polybutadien-Anlage auf der 
Grundlage einer US-Lizenz im Bayer-Werk Dormagen.
1968 wechselte er als Vertreter der Bayer AG in das 
Gemeinschaftsunternehmen Buna-Werke Hüls GmbH, 
an der die Chemischen Werke Hüls und die 
Synthesekautschuk GmbH (bestehend aus BASF, Bayer 
und Hoechst zu je 33,3%) je 50 % der Anteile hielten. 
Zunächst in Nachfolge von Dr. BREUERS (ehemals 
Buna-Schko-pau) Produktionsleiter des Buna-Werkes 
Hüls, wurde er ab 1974 in die Geschäftsführung der 
Buna-Werkes Hüls GmbH als Vertreter der Bayer AG 

Dr. Heinz GRÖNE
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leitete - an dieser Veranstaltung teilnahm und von seinen ehemaligen Schkopauer Buna-Mitarbeitern 
herzlich begrüßt wurde.

Aus dem Vortrag von Dr. GRÖNE entwickelte sich eine interessante Diskussion, da der Referent mit 
einer projizierten Grafik deutlich machte, daß die großtechnische Umsetzung der Synthesekautschuk-
Produktion 1932 in Jaroslawl (UdSSR) begann, in Deutschland 1937 in Schkopau und 1943 in den 
USA (kriegsbedingt!).

Als Prof. Dr. KRUG die Frage nach dem Anteil des russischen Chemikers LEBEDEW (1874 bis 1934, 
tätig in Petrograd/Leningrad) an der Erforschung der Butadien-Polymerisation zum 
Synthesekautschuk und der (oft unterschlagenen) internationalen Anerkennung dieser Leistung stellte, 
ergänzte ihn Prof. Dr. PRITZKOW, der aus eigenem Erleben die hervorragenden Forschungen des 
entsprechenden Leningrader Institutes auf diesem Gebiet schilderte.

Der Vortrag machte auch deutlich, daß die von 1938 bis 1940 errichteten Buna-Werke Hüls aufgrund 
alliierter Befehle am 30. Juni 1948 die Synthesekautschuk-Produktion stillegen mußten und die 
Anlagen 1949 demontiert wurden. Die aus den übriggebliebenen Fabrikationsstätten entstehenden 
Chemischen Werke Hüls entwickelten sich zu einem Betrieb, der Plastrohstoffe, Waschmittelrohstoffe, 
Lösungsmittel, Ethanolamine, Chlorkohlenwasserstoffe und Essigsäure produzierte.

1955 gründeten dann die bereits genannten Gesellschafter die Buna-Werke Hüls GmbH, die im 
Nordwestteil des Werkes Hüls neue Anlagen für Styrol-Butadien-Kautschuk (1958), 1,4-cis-
Polybutadien (1972), Ethylen-Propylen-Kautschuk (1972) und flüssiges Polybutadien (1972) 
errichteten.

1965 begann in Hüls ein weitreichendes Investitionsprogramm zur Umstellung der Rostoffgrundlagen 
von der Acetylenchemie (Acetylen nach dem Lichtbogen-Verfahren) zur Petrolchemie. Damit wurde 
der beim Crackprozeß zur Gewinnung von Ethylen anfallende C -Schnitt nach dem  4

Extraktionsverfahren zum Butadien aufgearbeitet. 
Seit 1972 produziert Buna-Hüls nach diesem Verfahren in einer neu errichteten Anlage.

1988 beging die Buna-Werke Hüls GmbH ihr 25jähriges Betriebsjubiläum.

Dr. GRÖNE schrieb dazu in der Chronik:

Der Weg nach Hüls

Es begann mit BUNA

Dabei ist der Begriff BUNA eindeutig im ursprünglichen Sinne des patentrechtlich geschützten 
deutschen Synthesekautschuks zu verstehen, nicht wie bei uns üblich, auch als Ortsbezeichnung für 
das   ehemalige Schkopauer Buna-Werk.

Nach 1992 teilten sich die Bayer AG und die Hüls AG die Synthesekautschuk-Anlagen in Marl (Hüls)  
und Dormagen (Bayer).
1994 erfolgte die Stillegung der Styrol-Butadien-Kautschuk-Anlagen in Marl. Die Hüls AG, ein 
Unternehmen der VEBA, hat sich vom 1940 entstandenen Synthesekautschuk-Produzenten zu einem 
weltweit agierenden Chemiekonzern entwickelt.

Heinz Rehmann

Mitgliedschaft

Der SCI e.V. wurde in Anerkennung seiner Bemühungen um ein "Chemie-Museum" Merseburg   
(Arbeitstitel) auf seinen Antrag hin am 07. September 1998 als außerordentliches Mitglied im Mu-
seumsverband Sachsen-Anhalt e.V. aufgenommen.

Kolloquien

Die bisherige Planung sieht für das 1. Halbjahr 1999 folgende Kolloquien vor:

43. 21.01.1999
Dipl.-Chem. Helmut HIMMSTÄDT, zuletzt Leuna-Werke AG, Leuna
Dr. Jürgen SCHAFFER, Leuna-Sanierungsgesellschaft mbH, Halle
Dipl.-Volksw. Ralf  SCHADE, Stadtarchivar Leuna, Leuna
"Butter aus Kohle - Vision und Realität in Leuna"
Der Vortrag ist gekoppelt mit einer Ausstellung zu NS-Umgestaltungskonzepten für ein   
Groß-Leuna

44. 18.02.1999
Jürgen JANKOWSKY, Schriftsteller, Leuna
"Neues von Walter Bauer - die Stimme aus Leuna"

 45. 18.03.1999
Dipl.-Ing. Aribert WEIGELT, Planungsamt Merseburg, Halle
"Infrastruktur und historische Baudenkmale der Region Merseburg-Querfurt 
gestern und heute" (vorläufiger Arbeitstitel)

46. 15.04.1999
Berging. Karl-Heinz GÖTZ, zuletzt Verbundnetz Gas AG Leipzig, Angersdorf
"Entstehung und Betrieb des Untergrundspeichers Bad Lauchstädt"

47. 20.05.1999
Dr. Günter GRÜNZIG, zuletzt Chemie AG Bitterfeld, Bitterfeld
"Walter Rathenau - zur Geschichte der Chlorchemie in Bitterfeld"

48. 17.06.1999
Dr. Wolfgang PÖGE, zuletzt  BSL Olefinverbund GmbH Schkopau, Halle
"Heinzelmännchen des Alltags - zur Geschichte der Polymerdispersionen
in den Chemischen Werken Buna"
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Beitrag: Aufbau und Entwicklung elektrotechnischer Anlagen ...

Bild 1           aus Gustav Funk: Probleme neuzeitlicher Stromversorgung chemischer Betriebe und
                     Erzeugungseinrichtungen ETZ (A) 1955, Heft 16, S. 553
Bild 3 BSL-Archiv
Bild 4 BSL-Archiv
Bild 6 BSL-Archiv, 33529
Bild 7 BSL-Archiv
Bild 8 BSL-Archiv, 28394 F
Bild 9            aus Jürgen Schmidt / Alfons Schräder: Vom Quechsilberdampf-Gleichrichter zur 
                     Leistungselektronik ETZ 1980, Heft 16/17, S. 955
Bild 10 BSL-Archiv
Bild 11 KWO-Prospekte
Bild 12 BSL-Archiv
Bild 16 aus Erwin Schad: 80 Jahre Käfigläufermotoren, ETZ (A) Bd. 91, 1970, H. 1
Bild 18 Bitterfelder Chronik, Chemie AG Bitterfeld-Wolfen 1993, S. 16
Bild 20 BBC-Nachrichten 1950, H. 1, S. 47  55
Bild 21 BSL-Archiv
Bild 22 AEG Informationsmappe 38/11, September 1957
Bild 24 BSL-Archiv, 34956 B

Beitrag: Die Nutzung der elektronischen Rechentechnik ...

Bild 1 BSL-Archiv, 46128/B vom 10.08.1966
Bild 2 Dr. W. Späthe, Archiv SCI
Bild 3 BSL-Archiv, 50355/A vom 10.04.1970
Bild 4 BSL-Archiv, 48497/Q vom 06.07.1968
Bild 5 BSL-Archiv, 67144/B vom 14.09.1984

Beitrag: Sachzeugen vorgestellt: Maulwurfpumpe

Bild 1 Dr. W. Späthe, Archiv SCI
Bild 2 Dr. W. Späthe, Archiv SCI

Beitrag: Sachzeugen vorgestellt: Bandsiebmaschine zur Aufarbeitung von Synthesekautschuk

Bild 2           Dr. W. Späthe
Bild 7           BSL-Archiv, 3642 

Beitrag: Mitteilungen aus dem Verein

Bild 1           Buna-Werke Hüls GmbH "Der Lichtbogen"
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