zUr Geschichte dér
chemischen Ind

Merseburger
Beitrage
zur Geschichte der

chemischen Industrie
Mitteldeutschlands

Technik und Chemie
|

3.30.Nr.2/98

3.Jg. Nr.2/98

INHALT:

Vorwort 3
Karl Scharfe

Aufbau und Entwicklung elektrotechnischer

Anlagen in der chemischen Industrie

Mitteldeutschlands 4
Literaturverzeichnis 31
Autorenvorstellung 33
Harry Otto, Otto Tischer und Klaus Barthel

Die Nutzung der elektronischen Rechentechnik

in den Buna-Werken Schkopau 34
Autorenvorstellung 46
Sachzeugen vorgestellt 48
Literaturverzeichnis 56
Autorenvorstellung 57
Sachzeugen vorgestellt 58
Literaturverzeichnis 64
Mitteilungen aus dem Verein 65
Quellenverzeichnis 68




Herausgeber:

Forderverein “Sachzeugen der chemischen Industrie e.\V.”, Merseburg

c¢/o Fachhochschule Merseburg

Geusaer Strafle

06217 Merseburg

Telefon: (034 61) 4622 69

Telefax: (034 61) 462270

Internet: http://www.FH-Merseburg.de/~SCI

Buna Sow Leuna Olefinverbund GmbH

06258 Schkopau

Telefon: (034 61) 492036

Telefax: (034 61) 492835

Internet: http://www.DSSCHNURPFEIL@ dow.com

Redaktionskommission:

Prof. Dr. sc. Klaus Krug

Prof. Dr. habil. Hans-Joachim Horig
Dr. habil. Dieter Schnurpfeil

Gestaltung:
ROESCHWERBUNG, Halle (Saale)

Titelfoto:
Jochen Ehmke, Merseburg

Industriefotos / Titelseite:
Horst Fechner, Halle (Saale)
BSL (1)

Herausgabe:
Juni 1998

Vorwort

Mit dem vorliegenden und ausschlieBlich der
Elektrotechnik gewidmeten Heft soll die grole
Bedeutung dieses Fachbereiches fir die
chemische GroBRproduktion beschrieben
werden. Es ist sicher nicht Ubertrieben zu
behaupten, dal? aus der engen Verbindung von
Elektrotechnik und Chemie heraus die "grofe
Chemie" Uberhaupt erst méglich wurde.

Die Chemischen Werke Buna Schkopau waren
ein Beispiel fir 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  wéren beispielhaft
Auwusriistungen fir 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 fiir die Chlorproduktion.

GleichermaBen wurde in Verbindung mit der
einschlédgigen Elektroindustrie
Entwicklungsarbeit geleistet bei der
Beherrschung der Ubertragung dieser extremen
Leistungen in der Energiezufuhr von auen, der
Verteilung innerhalb des Werkes und innerhalb
der Produktionsanlagen und der Einbringung in
den chemischen ProzeR.

So erhielten die Elektroindustrie der ehemaligen
DDR, aber auch namhafte Unternehmen der
BRD und anderer westeuropdischer Léander
Anregungen und letztlich Auftrdge aus
spezifischen Entwicklungen der
Elektrotechniker der Chemie.

Die ununterbrochene Sicherung der \Versorgung
chemischer Prozesse erforderte aber auch die
stetige Verbesserung der Instandhaltung und der
Diagnostik als Voraussetzung fur effiziente
Instandhaltung.

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

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

Es ist heute fir den Betrachter logisch, dai3 die
Nutzung der elektronischen Rechentechnik in
den Chemischen Werken Buna wesentlich zur
Effizienz des Werkes beitragen mufRte. Um aber
von der “Modeerscheinung” EDV zu echten
und akzeptierten Ldsungen zu kommen, war
doch viel Engagement notwendig; es mufte
Ké&ufliches angepalt und weiterentwickelt
werden und es mufite auch mancher Vorbehalt
zur sinnvollen Nutzung der Rechentechnik
iberwunden werden. Die Autoren des Beitrages
haben mit ihrer Darstellung sichtbar gemacht,
daR sich die Arbeit Gber viele Jahre gelohnt hat
und ein reibungsloser Ubergang in die heutige
EDV-Welt gelungen ist.

Den Autoren aller Beitréage sei fiir ihre fleiBige
Arbeit gedankt und auch dafr, daf sie die
Leistungen vieler Ingenieure, Techniker und
Facharbeiter in dieser Weise fiir die Nachwelt
erhalten haben.

Herbert Hiibner
Schkopau



AUFBAU UND ENTWICKLUNG ELEKTROTECHNISCHER
ANLAGEN IN DER CHEMISCHEN INDUSTRIE

MITTELDEUTSCHLANDS

von Karl Scharfe

Die Entwicklung der Elektrotechnik, auch ein-
gegrenzt auf den Bereich der chemischen Indu-
strie, ist ein weites Feld. Bei dem stlirmischen
Fortschritt und der schnellen Ausbreitung in
den vergangenen Jahrzehnten ist es nicht mog-
lich, alle auch nur einigermafen wichtigen und
bedeutungsvollen Ereignisse wiederzugeben.
Aussagen zum Thema kdénnen deshalb nur an
wenigen ausgesuchten Beispielen gemacht wer-
den. Der Aufbau und die Entwicklung elektro-
technischer Anlagen in der chemischen Indu-
strie Mitteldeutschlands werden vorzugsweise
am Beispiel der Buna-Werke Schkopau darge-
stellt.

Grundsatzlich duRerte sich die Entwicklung in
der Starkstromtechnik der vergangenen Jahr-
zehnte augenféllig in drei Entwicklungslinien:

= Esstieg die Leistung der stromerzeugenden
Aggregate sowie der Kraftwerke erheblich
an. Beispielsweise erhohte sich die Leistung
der Generatoren von etwa 0,7 MVVAim Jahre
1900 in nur 75 Jahren auf etwa 1300 MVA.

= In Folge davon stieg die
Ubertragungsleistung und damit die
Ubertragungsspannung, was wiederum eine
zunehmende Ubertragungsentfernung zur
Folge hatte. Damit entwickelten sich die
Energieverbundsysteme. Zur ersten
Verbundschaltung kam es bereits Anfang
des zwanzigsten Jahrhunderts. Die
Ubertragungsspannungen lagen zwischen 6
kV und 35 kV. Erste bedeutende Verbund-
systeme in Deutschland entstanden
zwischen 1920 und 1930 mit dem
mitteldeutschen und dem rheinischen
Verbundnetz sowie dem Bayernwerk.

= Esstieg die Leistung der Verbraucher. Auch
hier traten, wiederum in den 20er und 30er
Jahren, die industriellen GroRRverbraucher
auf. In der chemischen Industrie waren es
die elektrolytischen Verfahren der
Metallurgie, der Chloralkalielektrolysen
sowie die elektrotechnischen Anlagen der
Calciumcarbidchemie. Dies hatte Einflu3
auf den Aufbau der Elektroenergie-
Versorgungsan-lagen.

Elektroenergie-Versorgungsanlagen

Anfang der 30er Jahre war es schwierig, den
schnellen Anstieg des Elektroenergiebedarfs
(Bild 1) bei der Projektierung neuer Anlagen
treffend zu beriicksichtigen. Hinzu kam, daf
schon wegen der in der chemischen Industrie
erhohten Explosionsgefahr an die
Betriebssicherheit der \ersorgungsanlagen hohe
Anforderungen gestellt werden muften.
Dariiber hinaus muliten 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 Halfte sollte durch
Eigenerzeugung gedeckt und der groRere Teil
Uber Fremdeinspeisungen bezogen werden. Die
wichtigsten zu erwartenden Stromverbraucher
waren die Calciumcarbidéfen.

Die Transformatoren der ersten Ofen hatten eine
Leistung von 36 MVA, die Quecksilberdampf-
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Bild 1 Jéahrlicher 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 Einzelfdllen lag die
Leistung noch dariiber.

Fur 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 uber
Freileitungen mit den Stationen Ddllnitz und
Dieskau verbunden war. Sie hatte ein
Doppelsammelschienensystem und war mit
AEG Druckgasleistungsschaltern ausgeristet.
Uber 63 MVA  Oltransformatoren wurde die
30 kV Hauptschaltanlage gespeist (Bild 4).
Durch die in unmittelbarer N&he arbeitenden
Calciumcarbidfabriken war diese Freiluftanlage
sehr starker Verschmutzung ausgesetzt. Die
Betriebssicherheit wurde dadurch geféhrdet.
Reinigungsarbeiten mufdten in immer kirzer
werdenden Abstdnden erfolgen. Versuche, die
Isolation durch Besprithen mit dafir
aufbereitetem Wasser zu reinigen, brachten
keinen Erfolg.

1959/1960 wurde die Anlage durch eine
Innenraumschaltanlage mit Dreifach-
Sammelschiene ersetzt (Bilder 5 bis 7).

Fur die 30 kV-Ebene wurde eine
Innenraumschaltanlage mit Dreifach-
Sammelschiene gebaut. Sie erhielt AEG
Druckgas-Leistungs-schalter, die flr eine
KurzschluBleistung von 1000 MVA ausgelegt
waren. Neben der Einspeisung Uber 63 MVA
Transformatoren von der 110 kV-Anlage
arbeiteten mehrere Generatoren der beiden
Kraftwerke im Blockbetrieb tber sogenannte
Zentralenkabel auf diese 30 kV Sammelschiene
(Bild 2).

Diese Kabelverbindungen waren aus mehreren
Parallel-Kabeln aufgebaut. An die Anlage
waren, ebenfalls Uber Kabel, 8
Calciumcarbidéfen, 5 Gleichrichter der
Elektrolyse sowie 3 Transformatoren, welche
die 6 kV-Hauptschaltanlage  versorgten,
angeschlossen. Dieses umfangreiche 30 kV-

Kabelnetz, dessen Gesamtlange ca. 50 km
betrug, wurde zunédchst ohne
ErdschluBkompensation betrieben. Es hatte
einen rechnerischen Erdschluistrom von etwa
250A.

Zahlreiche Erdschliisse fuhrten zu erheblichen
Problemen, insbesondere an den Gleichrichter-
Transformatoren. Anfang der 50er Jahre wurde
nach umfangreichen Untersuchungen eine
ErdschluRkompensation eingebaut, die auch den
gewinschten Erfolg brachte.

Bei der Wahl der zweckméaRigen und
wirtschaftlichen Spannung fir das
Mittelspannungs-Verteilungsnetz mufte von
den anzuschlieBRenden Verbrauchern
ausgegangen werden. In der chemischen
Industrie waren dies in der Mehrzahl die
Hochspannungsmotoren. Fir die grofen
Motoren ab 100 kW bis 150 kW war in den 30er
Jahren eine Netzspannung von 5 kV oder 6 kV
tblich. Die Spannung des Mittelspannungs-
Verteilungsnetzes wurde deshalb auf 6 kV
festgelegt. Die zu errichtenden
Hauptschaltanlagen wurden mit
Doppelsammelschiene und Siemens-
Expansionsschaltern ausgeristet und fir eine
KurzschluBleistung von 400 MVA ausgelegt.

Uber KurzschluR-Begrenzungsdrosseln (Bild 8)
wurde ein offen gefahrenes 6 kV Ringnetz
gespeist. In diesem waren 6 kV
Betriebsschaltanlagen eingeschleift, die, in den
Lastschwerpunkten angeordnet, die grofRen
Verbraucher sowie die Transformatoren der
Maschennetzstationen mit Strom versorgten
(Bild 9). Die Niederspannungsanlage bereitete
bei der Planung die meisten Probleme. Neben
einer groRen Zahl rdumlich ann&hernd
gleichmé&Rig verteilter kleiner und mittlerer
Verbraucher, deren Abnahme mehr oder weniger
als zeitlich konstant angesehen werden konnte,
mufiten viele Verbraucher mit groflem
Leistungsbedarf berticksichtigt werden, der u. U.
auch noch stofRartig auftritt. Der Forderung nach
Betriebssicherheit und Wirtschaftlichkeit
Rechnung tragend, mufte diese Anlage auch
steigende Netzbelastungen aufnehmen konnen.
Dies verlangte eine hochentwickelte Netzform,
wie sie praktisch nur das Maschennetz darstellt,
das flr die Niederspannungsversorgung auch
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Elektroenergieversorgung der Chemischen Werke Buna 1944

Bild 2a Datenblatt zu Bild 2
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Bild 8 KurzschluRbegrenzungsdrossel 600 A

Bild 7 110 kV Innenraum-Schaltanlage



AUFBAU UND ENTWICKLUNG ELEKTROTECHNISCHER ANLAGEN ... Karl Scharfe

2hy ""'fr.'rlr:s;'é.;_: rl:n-'n_?l' _I ]'
(Mo 4 J5Med ] 1 T T T T

{3

I

Furrcas MlaBs pyran oy pdv el
rﬂi)d..'l 2 q)

| S

\

2kF- B iigayily mif
[ Lokl
hp;‘umr.vn_juf:!!'.'mtﬁ

Ty

[ ¥ ¥

Bild 9 6 kV Hauptschaltanlage und 6 kV Ringnetz

1. 500 V Schienen
2. 6 kV Kabel

Sludnetz 25 Stat.
Nordnetz 40 Stat.

(Stand 1958/59)

Bild 10a Blick in die gedffnete Trafokammer

10 11
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Kabel

Die Verbindungen starkstromtechnischer
Anlagenteile in Industriebetrieben erfolgte fast
ausschlieRlich Uber Kabel. Dies gilt auch fir
Signal-, Steuer-, Melde- und
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 Ubertragen.

Schon 1890 wurden Kabel fiir 2 kV, 1907 fiir
10 kV und 1910 fir 60 kV Betriebsspannung
geliefert. Fur Drehstromanlagen bis 1 kV
kamen in den 30er und 40er Jahren
vorzugsweise Massekabel zum Einsatz. lhr
Aufbau war weitgehend einheitlich. Auf den
Leiter wird eine Papierisolierung in
mehreren Schichten aufgebracht und mit
Mineraldlen oder synthetischen Olen
impragniert. Bei Mehrleiterkabeln werden die
Kabeladern miteinander verseilt und mit einer

Wegfall der Gurtelisolation die isolierten
Einzeladern mit einem metallischen
Papierband umgab (Strahlungs-schutz nach
HOCHSTADTER), wodurch das elektrische
Feld radial gesteuert wird. Die Erkenntnis
dieser Vorziige flhrte dahin, dal 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, dal3 die
Stabilitat des Dielektrikums bei betriebsméaRig
hoch beanspruchten Massekabeln nicht
ausreichte. Dainzwischen von PIRELLI[1] das
di-elektrisch sehr stabile Olkabel entwickelt
und praktisch erprobt worden war, wurden etwa
ab 1928 von 30 kV aufwarts Olkabel gefertigt
und eingesetzt [2]. 1935 wurden im Leuna-
Werk und 1939 im Bitterfelder Werk 110 kV
Olkabel 1 x 95 mm?2 und von 1941 bis 1944 im
Leuna-Werk 35 kV Olkabel 3 x 185 mm?
verlegt. Im Buna-Werk Schkopau kam das erste

ol B B N LAt
[ T —————— |

LIEFT A ST T SRy TR TR

Buimaaizy dwwctc -, G| ae
fim e rran Tomnidp an] &, [ateam

Iyttt i —ere
T el i R Ll L R

S b g

B L e e, e 1)
T e o
LR

Bild 11 Gurtelkabel NAKBA 3x240 mm2 6 kV

gemeinsamen Gdrtelisolation umgeben
(Glirtelkabel, Bild 11).

Die weitere Entwicklung der Kabel ging von
diesem Aufbau aus. So konnte 1913 die
elektrische Festigkeit der Leiterisolation
dadurch gesteigert werden, da man unter
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Bild 12 Dreimantel-Massekabel NAEKBA
3x240 mm2 30 kV

30 kV Olkabel 1 x 400 mm2 mit
Aluminiumleiter 1957 als Ersatz fir ein

keine Schwierigkeiten. 1943 wurde im Buna-
Werk Schkopau versuchsweise ein 30 kV
Gasdruckkabel 3 x 240 mm? als Zentralenkabel
(Z 24) verlegt, aber wegen wiederholt
aufgetretener Stdrungen 1957 wieder aufer
Betrieb genommen. Da nicht in jedem Falle
normale Verlegungs- und Betriebsbedingungen
gegebensind, z. B. nicht bei Kabeleinfiihrungen
in die Schaltanlagen oder bei Verlegung auf
Rohrbriicken, mul® bei sehr geneigter oder
senkrechter Verlegung und auch bei erhdhten
Temperaturen mit Masseabwanderung und
damit verbundenem Austrocknen der
Kabelisolation gerechnet werden. Die
Entwicklung der Haftmassekabel hat diese
Schwierigkeit behoben. Die bei diesem Kabel
verwendete Imprégniermasse hat bis etwa 80° C
einen wachsartigen Charakter, die eine gute
Haftung gewahrleistet.

Ganz neue Wege wiesen der Kabeltechnik die
von der chemischen Industrie entwickelten
Kunststoffe. Als Isolierstoffe fanden besonders
entwickelte Polyvinylchloridmassen
umfassende Anwendung. Wegen ihrer
physikalischen und chemischen Eigenschaften
konnten die synthetischen Stoffe auch als
Kabelméantel, insbesondere als Bleiersatz,
verwendet werden.

Etwa Mitte der 50er Jahre begann der Siegeszug
dieser Kabel. Die besonderen Vorteile waren
Wegfall der Endverschliisse bei Spannungen
bis 1 kV, geringeres Gewicht, einfache
Verlegung, hohe Korrosionsfestigkeit und
keine Masseabwanderung. Dadurch konnten
gréRere Hohenunterschiede (berwunden
werden. Nachteilig sind aber die hdheren
dielektrischen Verluste des Kunststoffes
gegenlber 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 fir die permanenten
Engpédsse bei der Kabelbeschaffung.
Uberprifungen mit der verbrauchenden
Industrie ergaben, daR die Erzeugnisanzahl auf
ca. 10 000 reduziert werden konnte, wovon
etwa 3 000 zur Gruppe der Starkstromkabel
zéhlten.

Ausgehend davon wurde ein Typenprogramm

Karl Scharfe

erarbeitet, das Grundlage fir die
Standardisierung und Typenbereinigung in der

Bild 13 Einleiter-Olkabel OkuDA/KbK
1x500 mm2 30 kV
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dort, wo die Zentralenkabel lagen, nicht aus-
reichten und mehr Platz fir die Kabelverlegung
bereitgestellt werden mufite. Anfang der 60er
Jahre waren etwa 60 % der Haupttrassen voll-
bzw. Uberbelegt, ein Zustand der auch in ande-
ren Chemiebetrieben festgestellt wurde.

Die durch Uberbelegung entstehende hohe
thermische Belastung der Kabel flihrte zur
Austrocknung des Bodens und zunehmend zu
Kabelstérungen mit oftmals hohen Produk-
tionsausféllen. Es mufiten andere Verlegungs-
mdglichkeiten gefunden werden. In Erdboden-
néhe kamen dafiir in Betracht die Legung auf
ebenerdigen Betonschwellen, z. B. im Petrol-
chemischen Kombinat (PCK) Schwedt oder in
flachen Mulden (Leuna-Werk I1). Im Kombinat
"Schwarze Pumpe™ wurden im groRen Um-
fang ca. 25 bis 30 km unterirdische begehbare
Kabelkanéle verlegt, die aber einen sehr hohen
bautechnischen Aufwand erforderten. Besser
flr die Verlegung waren Tragwerke in Briicken-
form [4], die in der weiteren Entwicklung
immer stérker in den Vordergrund traten.

MaRgebend fr die Strombelastung des Kabels
ist die Leitertemperatur. In den \orschriften
Deutscher Elektrotechniker sind dafur
Richtlinien gegeben. Die Leitertemperatur ist

14

davon abhéngig, welche Bedingungen flr die
Warmeabfuhr bestehen. Diese kdnnen sehr
unterschiedlich sein. So ist z. B. bei
ausgetrocknetem Erdboden der &uRere
Warmewiderstand hoch oder die Warmeabfuhr
bei frei in Luft verlegten Kabeln gering. Eine
Berechnung der Grenztemperatur ist sehr
schwierig und eine Bestimmung der
Kabelleitertemperatur nicht ohne weiteres
maoglich. Zur Beherrschung der in den
Uberbelegten Trassen sehr komplizierten
Verhiltnisse und zum Schutz besonders
betriebswichtiger Kabel vor Uberbelastung
wurde im Buna-Werk Schkopau eine
Einrichtung entwickelt, die es gestattete, mit
einer fur die Praxis ausreichenden Genauigkeit
die Leitertemperatur zu bestimmen und
meRtechnisch zu verfolgen [5].

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

Karl Scharfe
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Bild 15 Kabelverlegungsmaschine
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Bild 16 Maschinelle Kabelverlegung
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Calciumcarbidofen

Schon bei der Planung des Buna-Werkes
Schkopau wurde als ausschlieBliche Basis fir
die Synthese von Butadien und verschiedene
andere Zwischenprodukte fir die
Kunststoffproduktion das aus Calciumcarbid
zu gewinnende Acetylengas vorgesehen.
Entsprechend dieser Entscheidung wurde 1937
der Bau einer Calciumcarbidfabrik mit vier
grofRen Calciumcarbiddfen in die Wege geleitet.
Bei der Wahl des Ofentyps entschied man sich
damals flr 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 Ofen
erfolgte im Juni und Oktober 1938. Die Ofen 3
und 4 folgten im April und Mai 1939. Sie waren
ausgeriistet mit Drehstrom-Oltransformatoren
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Sekundarwicklung 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
ist der groRe Einstellbereich der
Sekunddrspannung. Er macht die
Spannungseinstellung im Zwischenkreis unter
Verwendung eines Grund- und eines
Zwischenkreistransformators erforderlich.
Problematisch ist auch eine sehr starke
KurzschluBbeanspruchung wéhrend des
Betriebes und die grofle Stufungshaufigkeit.
Nicht zuletzt erfordert die Sekundérableitung
wegen des hohen Sekundéarstromes besondere
Beachtung. Eingesetzt werden meist
wassergekihlte Rohrdurchfiihrungen. Wegen
des hohen Sekunddrstromes mufR der
Transformator méglichst dicht an den Ofen
herangebacht werden. Das erfordert die
Aufstellung in beachtlicher Hohe.

Aus der seinerzeit schwierigen Situation fand
man schlieBlich einen Ausweg im Bau von
Einphasentransformatoren mit einer Leistung
von 17,6 MVA, die das Transformatoren- und
Rontgenwerk in Dresden (bernahm. Durch
Zusammenschaltung von 3

Einphasentransformatoren konnte eine
Trafoleistung von 52,8 MVA erreicht werden.
Der durch den Einsatz von 3
Einphasentransformatoren freiwerdende
Drehstromtransformator wurde dem
vorhandenen Drehstromtransformator eines
anderen Calciumcarbidofens parallel
geschaltet und damit auch dessen Leistung
erhoht.

Zuerst wurde im Jahre 1953 der Ofen 1 mit 3
Einphasentransformatoren und im Jahre 1954
der Ofen 4 mit 2 parallelen
Drehstromtransformatoren ausgestattet. Dieses
Austauschprogramm wurde 1963 mit dem Ofen
5abgeschlossen.

Die Aufnahmekapazitit der 8 Calciumcarbid-
ofen steigerte sich von 230 MW 1952 auf 310
MW 1963. Bereits 1956 ergab sich, dal auch
nach Realisierung des gesamten Programms
der 8 Ofen nach 1960 die
Calciumcarbidproduktion nicht ausreichen
wiirde. Man entschloR sich nochmals zum Bau
von 4 Ofen in einer neuen Fabrik. Die Kapazitat
in dieser Anlage sollte dabei von Anfang an so
bemessen werden, daf} sie bei gleichméRig
voller Stromversorgung zusammen mit der
bisherigen Calciumcarbidfabrik erheblich
hoher sein wirde als es nur fur die
Bereitstellung der geplanten

Hersteilni  Bru-= N Fiiwas Sy rder Firwsatzi- Macaoe Ban.
ool fujiap . Sp. Scr. . 3rr. [ttt
MY X LA v va Dren k

Slamans 34 26 Ji.5 §cw 2ed-gdd My AN
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Dominit b a5 Iiu 447 ELAE L 141 TCLT 130 Eatlfpaodon. 25 2.7
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Tabelle 1 Technische Daten Ofentransformatoren
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Calciumcarbidmenge erforderlich gewesen
waére.

Die Uberschiissige Kapazitat sollte es
ermdglichen, in den Zeiten, in denen wenig
Energie verfigbar war, d. h. in den
Spitzenzeiten, durch entsprechendes
Zuriickfahren der Ofen als Puffer flr das
offentliche Netz zu dienen, ahnlich einem
Pumpspeicherwerk, um dann in den
energiegunstigen Nacht- und Sonntagsstunden
bei voller Auslastung der Ofen die
Produktionsausfalle wieder aufholen zu
konnen (sogenannte Dunkelsteuerung). Die
neuen Ofen erhielten 60 MVA

Karl Scharfe

Elektromotorische Antriebe

Wenn man von den groRen Reaktionstfen und
den Elektrolysen einmal absieht, stehen in der
chemischen Industrie die elektromotorischen
Antriebe als Stromverbraucher an erster Stelle.
In der Mehrzahl werden Drehstrom-Kurz-
schluBlaufer-Motoren eingesetzt.

Ihre Entwicklung ist auf das Engste mit der im
Jahre 1891 durchgefiihrten Drehstrom-Fern-
kraftiibertragung von Lauffen (Neckar) nach
Frankfurt (Main) verbunden. Das Bild 19 zeigt,
wie schnell sich bei diesen Motoren das
Gewichts-Leistungsverhéltnis &nderte. Der
Einsatz in Chemieanlagen stellt an die Motoren
besondere Anforderungen. Sie missen fast
ausschlieRlich mit Vollast Tag und Nacht in
Betrieb sein. In den Betriebsrdumen herrscht
meist ein Klima, das durch hohen Staubanfall,
erhéhte Raumtemperatur, hohe
Luftfeuchtigkeit, korrosionsaggressive und
explosive Gase gekennzeichnet ist. Die
Verschiedenartigkeit der Forderungen,
hauptséchlich hinsichtlich Leistung, Drehzahl,
Bauart, Schutzart, Einschaltdauer fiihrte zu
einer groen Zahl verschiedener Typen. Mit
dem Ubergang 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 Uberblick. Nun muR aber wegen
des vorwiegend kontinuierlichen Betriebes im
Stérungsfall der geschadigte Motor in
allerkirzester Zeit ausgewechselt werden. Dies
ist nur méglich, wenn ein typengleicher Motor
vorhandenist.

\Von vielen Nutzern wurde deshalb gefordert,
dem Nebeneinanderbestehen mehrerer
gleichwertiger Typenreihen von
Elektromotoren mit verschiedenen
AnschluRmaRen ein Ende zu bereiten und neue,
nach modernen Gesichtspunkten konstruierte
Motorenreihen auf den Markt zu bringen. Die
Normung begann mit Festlegungen fir
Wellenenden, Achshohen, Riemenscheiben
und Befestigungsflanschen.

Mitte der 50er Jahre wurde im
Wissenschaftlich-Technischen Biiro fir
Elektromaschinen der DDR in Dresden, nicht
zuletzt auf Drangen der chemischen Industrie,

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

Wéhrend es noch bis in die 50er Jahre vor allem
darum ging, die elektrische Energie mit
moglichst gutem Wirkungsgrad in
mechanische Energie umzuwandeln und dabei
die erforderliche Leistung zu realisieren, waren
die in der folgenden Zeit gestellten
Forderungen wesentlich umfangreicher. Es
wurde zunehmend die Verénderung der
Drehzahl und des Drehmomentes der
Elektromotoren nach vorgegebenen
Zeitfunktionen oder entsprechend
vorgegebener Steuergréfien verlangt.

Heute sind die Elektromotoren wichtige
Bauelemente einer zunehmend automatisierten
Produktion.

Voraussetzung dafir hat die
Leistungselektronik geschaffen, insbesondere
die bedeutende Entwicklung der letzten zehn
Jahre. Darunter fallt die enorme Erh6éhung der
zuléssigen Strome und Spannungen bei den
Transistoren und die Entwicklung ganz neuer
leistungselektronischer Bauelemente, wie z. B.
der abschaltbaren Thyristoren, die ganze
Schaltungskombinationen enthalten.

Karl Scharfe

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 fiir
Chlor und Aluminium jahrlich 10 %, wéhrend
die jahrliche Zuwachsrate der Weltchemiepro-
duktion bei etwa 6 % lag. Einer der wichtigsten
Rohstoffe der chemischen Industrie, das Chlor,
wurde Uberwiegend 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
Raumwurde 1894 in Bitterfeld errichtet. Sie be-
stand aus 90 Zellen. Der bendtigte 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 Entladungsgefdles angeordnetes
Steuergitter das Einsetzen der Gasentladung
zu beeinflussen, wurde etwa ab Mitte der 20er
Jahre der Quecksilberdampf-Gleichrichter zur
Stromversorgung von Elektrolysen eingefiihrt
[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 Geréte
waren Uber zweieinhalb Jahrzehnte in Betrieb,
obwohl es bei den 8000 A-Gleichrichtern
Probleme gab. Die Konstruktion war nicht
ausgereift und wahrscheinlich aus einer blo3en
Extrapolation der 6000 A-Typen entstanden.
Sie wurden 1928 entworfen und sollten
urspriinglich bei wassergekihlten Anoden
16000 A bringen. Im Laufe der Jahre zwangen
die Betriebserfahrungen dazu, die Belastung
auf 10000 A und schlieBlich auf 8000 A zu
reduzieren.
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Bild20 Stromversorgung der Elektrolyse in Bitterfeld im Jahre 1894,
Gleichstromgeneratoren mit Dampfmaschinenantrieb
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Bild21 Entwicklung der Elektrolysestromversorgung
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Bild 22 Entwicklung von GroRgleichrichtern (BBC) von 1910 bis 1930

Spétere Untersuchungen zeigten, daf3 bei einem
Strom Uber 6000 A der EinfluB der
magnetischen Felder im Gefdl auf den
Lichtbogen, besonders wegen dessen
betréchtlicher Lange von etwa 2 m und der
erforderlichen Parallelarbeit von je 4 Anoden,
nicht beherrscht werden konnte. Diese grof3en
GeféRe verursachten hdufig Rickzundungen.
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 luftgekiihlte pumpenlose
6-anodige Eisengleichrichter [2,7]. Das erste

Gerdte dieser Art wurde 1938 in Betrieb
genommen und war fiir 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,
luftgekihlte, pumpenlose Eisengleichrichter je
1000 Aund 1350V zum Einsatz. Die in den 60er
Jahren zunehmende Nachfrage nach Chlor
flhrte dazu, dal fur Chloralkalielektrolysen
immer groRRere Zellen entwickelt wurden. Die
Firma Uhde, die Elektrolysen fiir Bayer und
Hochst entwickelte und baute, bot Anfang der
60er Jahre Zellen fiir 50 kA, 100 kA und 150 KA
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Erlauterung

Arbeitsraum
Kondensationsraum
Bodenplatte
Anodenring
Hauptanode
Anodenkihler
Erregeranode
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Kathode
Kathodenkhler
Kathodenschirm
Kabelftihrung

Fallrohr des Kiihlwassers
Steigrohr des Kiihlwassers
AuRerer Kiihlkanal zu D
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Kihimantel zu A
Kihlmantel zu B
Quecksilberfanger
Vakuumleitung
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Bild22a Prinzipaufbau eines GroRgleichrichters

Die immer gréRer werdenden Stréme flr 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 Spannungsabfélle, die je nach
Konstruktion etwa 15 V bis 30 V betrugen, zu
beseitigen, zur Entwicklung des
Kontaktumformers geflhrt [8-11]. Es erwies

24

sich als mdoglich, groRe 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 Gerdt war die

Karl Scharfe

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

schleil’ zu einem hohen Wartungsaufwand fihr-
te. Der Aufbau des Gleichrichters war kompli-
ziert und er war empfindlich gegen Netzspan-
nungsabsenkungen und Unsymmetrien. Riic-
kziindungen waren nicht zu vermeiden, damit
war er aber recht storungsanfallig. Zudem war
sein Geréduschpegel 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-
stdndigkeit halber erinnert [12].

Wenig beachtet, aber stark in die physikalische
Forschung eingreifend, erdffnete die
Festkdrperphysik, die sich ab 1940 als
selbstdndige Querschnittsdisziplin
herausgebildet hatte, die Mdglichkeit, zuné&chst
aus dem Material Germanium und spéter
Silizium, in der Form von Einkristallen,
Gleichrichter fur alle Leistungsbereiche
herzustellen. Mit einer einmalig hohen
Sperrspannung und einer sehr groRen

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

Mitte der 60er Jahre wurden Halbleiterventile
mit Kennwerten erreicht, wie sie Tabelle 3
zeigt. Es konnten damit in sehr einfacher und
Ubersichtlicher 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. Erwar ausgelegt fir 25 kAund 460 V. Die
Tabellen 4 bis 6 geben eine Ubersicht tber die
Entwicklung der Stromversorgung fur
Elektrolysen in Bitterfeld, Wolfen und
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12 Kontakte

Bild24 Kontaktumformer

Nennsperr- max. DurchlaBstrom- max. Fertigungs-
spannung StoRspannung mittelwert StoRstrom technologie
Vv Vv (forcierte Luftkihlung) 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. Bild25 Silizium-Gleichrichter 2500 A, 650 V flr Elektrolyse (Siemens)

Tabelle 3 Einige Kennwerte verschiedener SI-Gleichrichterelemente
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Tabelle6 Elektrolyse Schkopau

Der Chemiering

Die Entwicklung der chemischen Industrie
fidhrte zu immer hdéherem
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
MVAerreichte.

Von 1929 his 1954 gab es nochmals eine
Erweiterung um 6 Maschinen. Die
Kraftwerksleistung erhéhte sich damit auf 240
MVA. 1934 wurde eine 110 kV
Freiluftschaltanlage errichtet und Uber sie die
Uber den Eigenbedarf hinausgehende
Elektroenergie an die 1934/35 neu gebauten
Magnesiumwerke Aken und StaBfurt
abgegeben [19].

Das war der Beginn fir den Aufbau des
Chemieringes. 1936 erfolgte eine Erweiterung

nach Suden mit zwei 110 kV-
Doppelleitungen zum Umspannwerk Déllnitz.
Weitere drei 110 kV-Leitungen gingen von
Déllnitz nach Leuna-Daspig und schlieBlich
noch eine 110 kV-Doppelleitung zum
Kraftwerk Deuben.

Mit diesem aufgebauten Netz konnte nicht nur
ein Energieaustausch zwischen den
Chemiewerken erreicht werden, er wurde
dartiber hinaus auch die Versorgungssicherheit
der angeschlossenen Chemiewerke erhoht
(Bild 26).

Eigeninteressen der einzelnen Werke filhrten
Mitte der 70er Jahre zur Auflésung des
Chemieringes.
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DIE NUTZUNG DER ELEKTRONISCHEN RECHENTECHNIK
IN DEN BUNA-WERKEN SCHKOPAU

von Harry Otto, Otto Tischer und Klaus Béarthel

Diese Ausarbeitung stammt von langjéhrigen
Mitarbeitern des "Rechenzentrums", die in der
Tabelle "Entwicklung der ORZ-Struktur" nur
Uber eine kurze Zeit gefuhrt werden. Ebenso
gibt es eine Reihe von Mitarbeitern, die Giber 10,
20 oder fast 30 Jahre als Dienstleister auf dem
Gebiet der Datenverarbeitung im Unternehmen
mitgewirkt und den Anwendungsstand
wesentlich geprégt haben. Namenlos sollen
ihre Leistungen und ihr Einsatz nicht
ungewdrdigt bleiben.

Entwicklung der elektronischen Rechen-
technik im VEB Chemische Werke Buna

Dieser Beitrag gibt einen Rickblick auf rund 30
Jahre (1964 bis 1995) elektronische
Datenverarbeitung in Buna. Vorbereitung bzw.
Nutzung der elektronischen Rechentechnik
haben eine langjahrige Tradition. AuBerhalb
der folgenden Betrachtungen bleibt die Ara der
Lochkartentechnik auf rein
elektromechanischer Basis, die seit Anfang der
vierziger Jahre genutzt wurde.

Die Keimzelle der Vorbereitung der
elektronischen Rechentechnik geht auf das Jahr
1964 zurick. Auf Weisung der damaligen
Werksleitung wurde die Gruppe Rechentechnik
gebildet, die die Anwendung der elektronischen
Rechentechnik organisierte und koordinierte.
Bereits 1966 ging daraus der Bereich
Organisation und Rechenzentrum (ORZ)
hervor, dem auch die Lochkartentechnik
zugeordnet wurde.

Aufgaben aus den Komplexen

= Produktionsverflechtungen/-bilanzierung/
-planung

= Verfahrenstechnik

= kommerzielle Datenverarbeitung (insheson-
dere zur Ablésung der konventionellen
Lochkartentechnik)

standen im Mittelpunkt.

Eine eigene technische Basis fehlte zu diesem
Zeitpunkt jedoch.

In Abstimmung mit dem damaligen VEB

34

Leuna-Werke wurde zundchst der dort
installierte ZRA1 bzw. ab 1966 die aus den USA
importierte Elektronische Daten-
Verarbeitungs-Anlage (EDVA) Control Data
Corporation (CDC) 1604 bzw. spéter 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
benachbarten Grofunternehmen und
Umsetzung der  gewonnenen Erkenntnisse
begannen die Vorbereitungen zur Beschaffung
einer eigenen CDC-Anlage.

Parallel im Jahr 1964 begann die Projektierung
des Baus D14, urspriinglich als Erweiterung des
Rechnungswesens mit Rechenzentrum
gedacht. Der Bau wurde im Sommer 1968
fertig, ErdgeschoB und 1. Stock bereits Ende
1967 bzw. Anfang 1968 (Bild 1).

Mit der vollen Durchsetzung der "flihrenden
Rolle der Arbeiterklasse”, die 1967 eine
Neubesetzung der Werkleitung 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
Betriebssystem, keine hdhere
Programmiersprache) und ein hohes Maf an
technischer Instabilitdt, vorwiegend der
peripheren Einheiten, lieRen einen effektiven
Einsatz kaum zu. Die Anlage wurde bereits
1972 verschrottet. Die Einsatzfalle bzw. -
versuche konzentrierten sich auf
wissenschaftlich-technische Anwendungen
bzw. aus dem Bereich einzelner
Produktionsbetriebe (Aufgaben der
Betriebefiihrung und -abrech-nung). Sie
richteten sich nach den technischen
Maoglichkeiten der Anlage, nicht nach den
Notwendigkeiten des Werkes.

Die eigentliche Last, insbesondere der
kommerziellen Datenverarbeitung, tbernahm
ab Sommer 1968 die EDVA R300 aus DDR-
Produktion. Programmiert wurde vorwiegend
in der maschinenorientierten

Programmiersprache MOPS. Zur Behebung
von Kapazitats-engpéassen wurde 1969 eine
weitere Anlage  dieses Typs installiert. Die
beiden EDVA R300 bestimmten ganz
maRgeblich die Anwendung der elektronischen
Rechentechnik in den siebziger Jahren (Bilder 2
u.3).

In Eigenprojektierung entstanden integrierte

Anwenderldsungen flr die

= Produktionsplanung und -abrechnung (inkI.
téglicher Produktionsabrechnung),

= Materialabrechnung,

= Grundmittelabrechnung,

= Lohn-und Gehaltsabrechnung,

= Kosten-und Finanzrechnung.

Das erste R300-Projekt nannte sich 31 MA-

Bildl Rohbau D14 iAugust 966
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Bild2 Ferritkern-Speichermatrix der EDVAR 300,
enhélt 1024 Ferritkerne; jeder Kern dient zur
Speicherung eines Bits

Anfang der siebziger Jahre begann mit der
Ankundigung des einheitlichen Systems
elektronischer Rechentechnik (ESER) des
damaligen RGW eine weitreichende und auch
fruchtbare Entwicklung:

Auf der Grundlage einer zu erwartenden
einheitlichen rechentechnischen Ausriistung in
der chemischen GroRindustrie wurde 1972 die
R40-Kooperation vereinbart, der folgende
Wirtschaftsvereinigungen angehdrten:

= Chemiekombinat Bitterfeld

= Petrolchemisches Kombinat Schwedt
= |_euna-Werke

= Chemische Werke Buna

Ziel war die arbeitsteilige Entwicklung
integrierter Projektkomplexe unter Ausnutzung
der Vorzuge sozialistischer Wirtschaftspolitik.
Inhaltlich wurden die Komplexe von den
Gegebenheiten der sozialistischen
Wirtschaftsorganisation bestimmt.

Bild3 Programmtest an der EDVA R 300; der Test von MOPS-Programmen erfolgt zum Teil schrittweise
durch den Programmierer zusammen mit dem Operator tiber das Bedienpult der Anlage
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Auf Basis einheitlicher betriebswirtschaftlicher
Lésungen erfolgte die Projektierung geméaf
folgender Aufgabenteilung:

Komplex Verantwortlichkeit
Finanzen Leuna

Material

Produktion

Absatz } Buna

Grundfonds Schwedt
Arbeitskrafte  Bitterfeld

Die Projekte wurden spdter auch in Wolfen,
Piesteritz, Bohlen und Zeitz eingesetzt.

Der paritétisch besetzte Kooperationsrat legte
auch fur den ProjektierungsprozeR verbindliche
technische und technologische Parameter inkl.
Schlisselsysteme fest.

Harry Otto, Otto Tischer, Klaus Bérthel

Das verwendete Betriebssystem war im
wesentlichen kompatibel mit der IBM-Serie
360, was fir die Zukunft von wesentlicher
Bedeutung sein sollte.

Als einheitliche Programmiersprache fir
kommerzielle Aufgaben wurde PL/1 vereinbart
(As-semblerprogrammierung fiir 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 mangelbehaftet. 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 softwaremaRigen
Bedingungen handelte es sich um rein stapel-
orientierte Losungen. Die Projekte waren durch

Elektronische Datenverarbeitung-wichtige Bedingung
fiir die wissenschaftlich - technische Revalution

Bild4 Zentrale MMM (Messe der Meister von Morgen) - Pflicht jedes jungen Mitarbeiters; Vorfiihrung der

Nutzung des Organisationsautomaten 528
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Datenaustausch miteinander verflochten. Der
EDV-maRige Datenaustausch erstreckte sich
auch auf die Bankgeschéfte.

Neben Rechnerbetrieb und
Anwendungsentwicklung gehdrten zum
Rechenzentrum groRere 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. H&ufige Hardwarefehler und
Herstellerrufzeiten von 72 Stunden machten
dies erforderlich. Extrem stéranfallig und
kapazitatsmaRig unzureichend blieben die
Plattenlaufwerke (Wechselplatten). Daraus
waren die Bestrebungen zu erklédren, die
gelieferte bulgarische bzw. sowjetische
Magnetplattentechnik durch Originaltechnik
zu ersetzen.

Ausgeklammert aus dem Aufgabenspektrum
der R40-Kooperation blieben wegen
unzureichender technologischer
\Voraussetzungen prozefRnahe Abldufe, wie
etwa

Verkaufsdisposition,
Logistik,
operative Lenkung der Produktion.

Losungen fur wissenschaftlich-technische
Probleme wurden wahrend der ESER-Zeit von
einer Struktureinheit aus dem
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 hdufige Systemausfélle
und mangelnde Leistungsfahigkeit Ursache fir
unzufriedene Nutzer waren. Anwendungsseitig
wurde die Dialogarbeit fur verschiedene
Auskunftssysteme (u.a.
Fihrungsinformationen im Sinne eines
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Management-Informations-systems) als auch
fiir kleinere Betriebsprojekte in Richtung PPS
genutzt.

Wesentlich fiir den EDV-Einsatz im operativen
Dienst war die Tatsache, daR bereits in den
siebziger Jahren ein online-
MeRwerterfassungs-system unter Nutzung des
werkseigenen Telefonnetzes und Klein- bzw.
ProzeRrechnern installiert wurde, deren
relevante Ergebnisse in das zentrale EDV-
System eingespeichert und von diesem einem
breiteren Nutzerkreis fur die operative Lenkung
bereitgestellt werden konnten.

Zum Aufbau von Auskunftssystemen im
Dialogregime wurde Mitte der achtziger Jahre
das relationale Datenbanksystem TOPAS vom
damaligen Zentrum flr Anwendungsforschung
Berlin fur ESER Ubernommen (das
hierarchische Datenbanksystem DBS/R vom
ehemaligen Kombinat Robotron wurde im
Stapelbetrieb [Projektkomplexe Material und
Arbeitskrafte] eingesetzt und erwies sich
insgesamtals nicht effektiv).

TOPAS war u.a. die softwaremaRige Basis fur
die Auskunftssysteme

= Arbeitskrafte (Personalwesen) fiir damals ca.
20000 Beschaftigte

= Wagenumlaufkontrolle fiir durchschnittlich
2 000 taglich auf dem Werksgelédnde
umlaufende / zu verwaltende Waggons, deren
Be- / Entladungszustand, Stillstandszeiten /-
gelderund Fracht

Elementekatalog Rohrleitungen (zuletzt ca.
15 0000 Elemente) fir die technische
Projektierung, aus dem im Dialog Stiicklisten
fur Rohrleitungsprojekte abgeleitet wurden.

Technische Grundlage flr die sogenannte
Wagenumlaufkontrolle bildete der
Kleinrechner-einsatz KRS im Logistikbereich
mit den Schwerpunkten Spedition und
Versanddokumente, mit dessen Entwicklung
Anfang der achtziger Jahre begonnen wurde.

Mit dem Ersatz des ES 1040 im Jahre 1986
durch eine ES 1056 stand ESER-seitig nunmehr
eine Leistung von knapp 1 Million Operatio-
nen / Sek. zur Verfugung, wobei eine Anlage

rund um die Uhr (mit Ausnahme von
Wartungszeiten) flir den Dialogbetrieb genutzt
wurde. Kern der Hardware des
Rechenzentrums waren damit zwei
Grolirechner der ESER-2-Reihe.

Die Peripherie bestand aus mehreren
Wechselplattenstrecken (ca. 8 GB), mehreren
MB-Strecken, Paralleldruckern sowie einer
Diskettenein-/ und -ausgabemadglichkeit. Uber
mehrere Nahsteuergerdte waren ca. 20

Bild5 Arbeitam Biirocomputer A5110, 1984

Harry Otto, Otto Tischer, Klaus Bérthel

Terminals im Rechnergebdude und in
angrenzenden Bauten angeschlossen. Der
Remote-Anschluf} weiterer ca. 40 DFV-
Stationen erfolgte (ber einen polnischen
Multiplexer.

Unterschiedliche Interessen und eine
divergierende Hardware- und Software-
Ausstattung in den achtziger Jahren,
insbesondere zur Dialogverarbeitung, lieRen
die kooperative Projektierung und
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Arbeit im eigentlichen Sinn als Alternative zur
Arbeit am ReiBbrett war damit nicht
realisierbar, u.a. weil das System rein
zeichenorientiert arbeitete und keine Grafik
unterstitzte.

Somit beschrankte sich die Arbeit auf den
Einsatz zentraler Dateien fir die Elektro- und
Rohrleitungsprojektierung als Hilfe fir den
Projektanten.

Mit der Installation von CAD-Arbeitsplatzen
1985/86 auf Basis von IBM-PC und des
Systems CADDY begann die direkte
Unterstitzung 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 Projektierungsarbeitsplatze
mit dem System PROCAD bereitgestellt. Eine
weitere Anlage dieses Typs, vernetzt mit der
0.9. Anlage, stand flir Aufgaben der operativen
Lenkung mit Schwerpunkt der
Energiebilanzierung und der Fahrweise
energieintensiver Produktionsanlagen zur
Verfugung.

Als relationales Datenbanksystem wurde RDB
erschlossen und in den Anwendungen Invest-
planung sowie spéater Katalog der DIN-Normen
einschlieflich ihrer Verwaltung eingesetzt.
Auskunftssysteme (u.a. Rohrbriickenkatalog,
Investokonomie) wurden unter DATATRIEVE
aufgebaut.

Die VAX-Anlagen wurden durch zentrale
Organe unter Umgehung der
Embargobestimmungen beschafft. Nutzerseitig
hatte dies strenge Auflagen zur
Zugangsberechtigung, Verpflichtung und
Geheimhaltung zur Folge. Erschwerend kam
hinzu, daR es keine systematische Ausbildung
unter diesen Bedingungen gab und
Dokumentationen oftmals unvollstandig und in
veralteten Versionen beschafft werden konnten.
Viele teure Improvisationen, Anpassungen und
Eigenentwicklungen schmélerten den Effekt
erheblich.

Mit Beginn der achtziger Jahre standen die
ersten Biro- / Personalcomputer zundchst
isoliert fir unterschiedliche lokale Einsatzfalle
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bereit. Die erste produktive Nutzung eines
Birocom-puters A5110 (so hieRen die ersten
DDR-PC’s ) erfolgte im Hochregallager 2118
(Bild 5).

Sehr schnell wurde erkannt, daf3 es notwendig
ist, abgestimmte konsistente Datenbestande zu
wahren und diese mit zentralen Dateien im
ESER-System abzugleichen.

Dies erfolgte zundchst tiber den Austausch von
Disketten, spater zum Teil im TSO-Regime.
Dezentral wurden 1989 ca. 300 8- und 16-Bit-
Computer, (iberwiegend Robotron-Rechner, in
den verschiedenen Bereichen zur individuellen
Datenverarbeitung vor Ort eingesetzt. Die
Léosungen waren Uberwiegend
Eigenentwicklungen und basierten meist auf
unlizenzierter ~ Basis-Software.

Ubergang zur Marktwirtschaft

Zum Zeitpunkt der Wende verfugte das
Kombinat VEB Chemische Werke Buna unter
den Bedingungen zentraler Planwirtschaft
Uber ein relativ komplettes und integriertes
System der Datenverarbeitung.

Mit der verfligbaren Technik, einem
qualifizierten Stamm von Fachpersonal und
guten Ansétzen in der Dialogverarbeitung galt
Bunaals fiihrend nicht nur in der chemischen
Grund-stoffindustrie, wobei zu erwdhnen ist,
daB das Kombinat wegen seiner Bedeutung in
der Volkswirtschaft der DDR (u.a. groRter
Exportbetrieb der chemischen Industrie) in der
Bereitstellung von EDV-Technik bevorzugt
wurde.

Der Ubergang zur Marktwirtschaft brachte
auch flr die Datenverarbeitung der Buna-
Werke gravierende strukturelle, hard- und
softwareméaRige Verénderungen.

Im Herbst 1990 ubernahm die Zentralabteilung
Informationssysteme in direkter Unterstellung
unter dem Vorstand (Fuhrungsebene 2) die
Aufgaben der Informationsverarbeitung und
der Telekommunikation.

Probleme, die innerhalb kiirzester Zeit zu l6sen
waren, entstanden besonders bei den
kommerziellen Anwendungen, insbhesondere
der Personalabrechnung und des

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
Projektierungskapazitat fur eigene neue
Lésungen bei weitem nicht vorhanden.

Die obengenannte Chemie-Kooperation war
nicht mehr arbeitsfahig. Die Zukunft der
einzelnen Chemieunternehmen und damit auch
der entsprechenden Datenverarbeitungs (DV)-
Bereiche war véllig unsicher. Privatisierung mit
eigener DV-Abteilung, Ausgliederung der DV,
vollstdndige Abwicklung u.a. war jeweils
maglich.

Eine weitere Forderung an neue Projekte war
der Endanwenderdialog als Basis arbeitsplatz-
orientierter Losungen mit der Moglichkeit der
Verdnderung und Beschleunigung von
Arbeitsabldufen, ein seit Jahren bestehender
Wunsch.

Unter den genannten Umsténden fiel die erste
Grundsatzentscheidung:

Einsatz von dialogorientierter
Standardsoftware fir die kommerziellen
Anwendungen. Nach Prufung verschiedener
Produkte und ldngerem Abwégen zwischen
Firmenbeurteilung (auch auf Vorstandsebene),
Kosten und Integrationsgrad fiel die
Entscheidung fur SAP.

Der Ressourcenbedarf der ausgewahlten
Software, insbesondere die CPU-Belastung
und die notwendige HS-GréRe sowie die
Stabilitdt des Rechenbetriebes zeigten sehr
deutlich, daB die vorhandenen Zentralrechner
dieser Aufgabe nicht entsprachen. Mit
verteilten Systemen der Datenverarbeitung
lagen zum damaligen Zeitpunkt im
Unternehmen kaum Kenntnisse vor, ein solcher
Weg hatte erhohtes Risiko bedeutet. Auch gab
es zum damaligen Zeitpunkt keine
entsprechende produktiv nutzbare Software.
Fur die Einfihrung und Betreuung von
GrofRrechnerlésungen verfligte das
Unternehmen aber Uber eine bewahrte,
leistungsfahige Mannschaft.

Harry Otto, Otto Tischer, Klaus Bérthel

Basierend auf dieser Uberzeugung und dem
Wissen Uber die Verwandtschaft von ESER und
IBM in Hardware und Betriebsystem wurde die
zweite Grundsatzentscheidung getroffen:
Einsatz eines IBM-kompatiblen
Zentralrechners. Nach Uberpriifung mehrere
Angebote bezuglich Leistung, Preis und
Lieferzeitpunkt wurde eine 6-MIPS-Maschine
der IBM ausgewahlt. Damit war das weitere
\orgehen fixiert.

Anfang Dezember 1990 wurde im
Rechenzentrum der neue Mainframe in Betrieb
genommen. Wenige Tage spater wurden die
ersten SAP-Module installiert.

In den nun folgenden Wochen und Monaten
bemiihten sich parallel die Mitarbeiter der
Rechenstation um Bedienung und
Betriebssystem der neuen Anlage und die DV-
Projektanten und Fachpartner um erste
Testerfolge mit der neuen
Anwendungssoftware. Mit groBem
Engagement und sicher auch Kénnen gelang
die Einflihrung des Personalabrechnungsmodul
von SAP-RP in kurzer Zeit (weniger als 3
Monate!).

Mit Ausnahme des Projektes der
Personalwirtschaft wurden die bisherigen DV-
Anwen-dungen auf kommerziellem Gebiet im
Jahre 1991 weiterhin genutzt und auf den
vorhandenen ESER-Anlagen abgearbeitet. Alle
Kapazitdten wurden Mitte 1991 nach
erfolgreichem Start in die SAP-Welt auf die
Einfuhrung weitere Module konzentriert.

Es wurde ein Lenkungsausschuf® unter der
Leitung des Vorstandes der damaligen BunaAG
gebildet. Er koordinierte die Einfuhrung der
SAP-Anwendungen RF (Finanzbuchhaltung),
RA (Anlagenbuchhaltung), RM-MAT
(Materialwirtschaft) und RV (Vertrieb) sowie
damit im Zusammenhang stehende
betriebswirtschaftliche Anderungen.

Der zu erwartende Ressourcenbedarf der
angearbeiteten Anwendungssoftware bedingte
eine Hardwareaufriistung. Mit dem Umstieg
auf eine 21-MIPS-Maschine (IBM 9121-320)
wurde dies im September 1991 realisiert.
PlanméaRig wurde dann eine Vielzahl von
Altprojekten zum Jahreswechsel bzw. April 92
durch die neue Software abgeldst. Bei den DX-
Projekten der innerbetrieblicher]r
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In der Folgezeit bis 1995 galt es, die An-
wendung zusétzlicher SAP-Komponenten ent-
sprechend den betriebswirtschaftlichen Erfor-
dernissen zu realisieren. Damit wurden weitere
Unternehmensbereiche in die Nutzung der
SAP-Weltintegriert.

Nachstehende SAP-Module wurden dann in
den Jahren 1993 bis Mitte 1995 in die
produktive Nutzung eingefiihrt:

« SAP /| RM - INST zur Unterstiitzung der
Instandhaltung
SAP / RK zur Verbesserung der Kosten-,
Auftrags- und Ergebnisrechnung

« SAP /[ RV-T zur Unterstiitzung von Spedition
und Transport

« SAP/RP-PLAN firdie Personalplanung

« SAP/RK-Pzur Projektkostenverfolgung

Weiterhin wurden 1995 fiir ca. 500 Beschéftigte
des Unternehmens in ausgewéhlten Bauten die
Anwesenheitszeiten Uber spezielle Terminals
erfat und in der Batch-Verarbeitung der
SAP/RP-Anwendung libergeben.

Die Nutzung o.g. SAP-Komponenten war
verbunden mit dem Wechsel des Release auf
SAP/R2, \ersion 5.0 und erforderte eine
nochmalige Hardware-Aufristung durch
Installation des GroRrechners IBM 9121-480,
eine Anlage mit 39 MIPS und einer
Plattenspeicherkapazitat von 130 Gigabyte.

Der Zentralrechner mit dem installiertem
SAP/R2-System war bis 1995 das bestimmende
Element der Informationsverarbeitung in den
Buna-Werken. Waren es Anfang 1993 ca. 400
direkt angeschlossene Terminals bzw. PC’s mit
Emulationssoftware sowie 100 Drucker, stieg
die Zahl bis Mitte 1995 auf ca. 600 bzw. 120.
Eine gréRere Anzahl von Nutzern konnten auch
Uber ein inzwischen aufgebautes Netzsystem
auf dem Mainframe arbeiten.

In den Jahren 1990 bis 1995 entstanden mehrere
lokale Netze im Unternehmen. Meist arbeiteten
UNIX-Workstations und MS-DOS-PC’s in
einem Netz. Die einzelnen Netze waren (ber
Router mit dem Hausnetz des Rechenzentrums
verbunden und dieses tber ein SNA-Gateway
mit dem Mainframe. Auch im UNIX-Bereich
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wurden inzwischen wichtige Anwendungen
realisiert. Die Anzahl der eingesetzten PC’s war
Anfang 1995 auf fast 1200 gestiegen, wobei in
den letzten Jahren bei Neubeschaffung auf eine
Standardausriistung orientiert wurde. Viele
wurden sowohl als Arbeitsstation fur zentrale
Anwendungen am Host oder im Netz, als auch
zum autonomen Betrieb fiur individuelle
Datenverarbeitung genutzt. Software auf
Gebhieten wie Laborauswertungen,
Werkstoffprufung, Inventur-unterstitzung,
Statistik u.8. flihrte zu weiteren Einsatzféllen.

Dieser Entwicklung lagen weitere
Grundsatzentscheidungen zugrunde.

Entsprechend der Richtlinienkompetenz des
Unternehmensbereiches Informationssysteme
zur Koordinierung des Computereinsatzes
auBerhalb des Zentralrechners wurde festgelegt:

= Installation von Workstation-Ldsungen auf
Basis von UNIX-RISC-Rechnern

= Konzentration auf das Datenbanksystem
ORACLE

= Einbindung der Rechner in offene Netze

Auf dieser Basis wurden folgende Ldsungen
geschaffen bzw. eingesetzt:

* Einsatz eines SUN-Rechners im
Zusammenhang mit der Inbetriebnahme einer
digitalen  Nebenstellen-Telefonanlage SEL
5630 fir ein Telefonverwaltungs- und -
informations-system

Inbetriebnahme eines modernen CAD-
Systems mit 8 IBM / RS6000 und Einsatz der
CAD-Software TRICAD

Nutzung eines Auskunftssystems
Avrbeitssicherheit auf Basis IBM /RS6000
Aufbau eines LIMS (Labor-Informations-
und Managementsystem) auf Basis HP 9000
und der Standardsoftware LABS
Gefahrstoffdatenbank

Gefahrstoffkataster

Rohrbriickenkatalog als Weiterentwicklung
der VAX-Anwendung

Auskunfts- und Verwaltungssystem fir
technische Regeln als Ersatz der RDB-An-
wendung auf der VAX

Dokumentationsverwaltungssystem in der
technischen Projektierung
Zeichnungsverwaltung

Zentrale online-Erfassung von MeRwerten
Produktionsplanungssystem (Tenside)
Umweltinformationssystem
Feuerwehrleitsystem

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

Mit der Neugestaltung des
Informationsverarbeitungsprozesses,
insbesondere durch die Dialogverarbeitung
(fihrte zur Abschaffung der  zentralen
Datenerfassung), die neue Grof3-rechentechnik
(keine eigene Wartung) sowie neue
Technologien zur Abarbeitungssteuerung, und
den zentral geforderten
Rationalisierungsmallnahmen war in der Zeit
bis 1995 eine erhebliche Personalreduzierung zu
verzeichnen. Von den ca.180 Beschéftigten
Ende 1989 in der HA ORZ (ohne
Telefonzentrale) waren Mitte 1995 ca. 50
tbriggeblieben.

Die Vorstandsmitglieder, vor allem die fur den
Zentralbereich Informationssysteme
zustdndigen Herren Dr. GROPP und spater
JACOBY, zeigten sich den Problemen der
Informationsverarbeitung mit ihren
Erfahrungen sehr aufgeschlossen. Letzterer
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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
GroRRkonzern DOW Chemical im Jahre 1997
begann die Einbindung in die globale DOW-
Organisation. Damit verbunden ist eine
erhebliche Einschrénkung der 1S-Funktion vor
Ort, das bedeutetu.a.:

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

- Nutzung zentraler rechentechnischer
Ressourcen; die Aulerbetriebnahme der
GroR-rechentechnik am Standort erfolgte im
Mai 1998

- Applikationsbezogene Nutzerbetreuung
durch Fachbereiche

- Technischer Nutzer-Service durch Europa-
Hotline

Durch diese aus Unternehmenssicht durchaus
sinnvolle vollstandige 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 fiir
technische Belange.
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Zeit Strukturbez./bergeordn. Strukt. Sub-Struktur Leiter
1964 - 1966 | Gruppe Rechentechnik DM OTTO
>> Hauptbuchhalter<<
1966 - 1967 | Bereich Organisation und Rechenzentrum DM OTTO
>> Direktor Okonomie <<
1967 - 1968 | HA Organisation und Rechenzentrum DM OTTO/
>> Direktor Okonomie << Dr. SCHRADER
Abt. Organisation und Doec. HECHLER
Systemanalyse
Abt. Mathematik und DPh. HEYSE
Programmierung
Abt. Rechenzentrum und DM TISCHER
Wartung
1968 - 1969 | HA Organisation und Rechenzentrum Dr. SCHRADER
>> Direktor Okonomie <<
Abt. Organisation und Doec. HECHLER /
Systemanalyse DM HARTMANN
Abt. Mathematik und DPh. MEYER
Programmierung
Abt. Rechenzentrum FW KNOP
Abt. Wartung Ing. SCHIRRMEISTER
Abt. Grundsatzentwicklung Dr. DIENOLD
1969 1971 IBRA (Ing.betrieb f. Rationalisierung) Dr. SCHRADER /
>> Generaldirektor << Ing. SCHIRRMEISTER
Abt. Okonomie Doec. MOSER
HA Wirtschafts- und Dr. MACHOWETZ
Datenverarbeitungs-
organisation
Abt. Leitungs- und Dr. BARTHEL
Informations-
system
Abt. Datenverarbei- DM HARTMANN/
tungsorg. Dl oec. KLUGER
HA Datenverarbeitungs- Ing. MUNCH, P.
technik
Abt. EDV-Systement- Ing. MUHLMANN
wicklung
Abt. EDV-Systemunter- DM FAHNRICH
lagen
Abt. Programmierung DPh. FUCHS
(bis 1970)
Abt. Datenverarbeitung Ing. PASS
v v
Tabelle  Entwicklung der ORZ-Struktur in den Buna-Werken Schkopau 1964 bis 1995
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T HA Rationalisierung und

Automatisierung
Abt. Studienwesen
Abt. AuBRendienst

Abt. Versuchswerk-
statt

Abt. Wissenschaftlich-
technische EDV-
Projekte

Abt. ProzeBRrechner

5

I DI SEIFFERT

DI BOHME
Dr. FIEDLER
DPh. ILTZSCHE

Dr. DIENHOLD/
DI PETERS

DPh. PANZNER

Abt. Controling und
Anwenderbetreuung
(bis Sept. 1993)

Abt. Telekommunikations-
Dienste

1971-1975 | HA Informationszentrum des Kombinates DPh. MEYER
>> Direktor Okonomie <<
Abt. Datenverarbeitungs- DI oec. KLUGER
projektierung (1971 bis 1972)
Dr. MACHOWETZ
(1972 bis 1973)
Dl oec. KLUGER
(1973) .
DI oec. MUNCH, P.
(ab 1974)
Abt. Systembetreuung DI oec. MUNCH, P.
(bis 1973)
Abt. Datenverarbeitung DI oec. PASS
Abt. EDV-Planung und DI oec. MUHLMANN
Koordinierung
Werksdruckerei HOHN
Werkspost / Botenzentrale PRAUTZSCH
1976 - 1990 | HA Organisations- und Rechenzentum DPh. MEYER
>> Direktor Okonomie << .
Abt. Datenverarbeitungs- DI oec. MUNCH, P./
projektierung Dr. PETZER
(ab 1987)
Dl oec. FLECK
(ab 1989)
Abt. Datenverarbeitung Dl oec. PASS /
Ing. RIEDEL
(ab 1984)
Abt. EDV-Planung und DI oec. MUHLMANN
Koordinierung
1990-1995 | Zentralbereich Informationssysteme Dr.OTTO/
DI BARTHEL
(ab 1993)
Abt. Anwendungs- Dl oec. FLECK
entwicklung
Abt. Rechner-Dienste Ing. RIEDEL /
Ing. SCHONFELD
(ab 1992)

DI oec. MUHLMANN

DI MUNCH,V. /
DI GRABE

(ab 1992)

45



Autorenvorstellung

Harry Otto

geboren 1935
1953 bis 1958

1974

1958 bis 1992

* 1958 bis 1960
* 1960 bis 1964
* 1964 bis 1966

« 1967 (01 bis 07)
« 1967 bis 1972
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Studium der Wirtschafts-
mathematik an der Mathe-
matisch-Naturwissen-
schaftlichen Fakultat der
Universitat Leipzig

Promotion zum Dr. rer. Oec.

Tatigkeit in den Chemi-
schen Werken Buna/
BunaAG

Betriebsassistent in der Pro-
duktions-Technischen Abt.

Mitarbeiter in der Produk-
tions-Technischen Abt.

Leiter der neu gebildeten
Gr. Rechentechnik

Bereichsleiter ORZ

Problemanalytiker / Organi-
sator in der HA Organisa-
tion und Rechenzentrum
(OR2), Ingenieurbetrieb fir
Rationalisierung und Auto-
matisierung (IBRA) bzw.
HA Informationszentrum
des Kombinats (1ZK)

* 1972 bis 1974

« 1974 bis 1986

» 1986 bis 1988

« 1988 bis 1990

* 1990 bis 1992

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

Gruppenleiter kooperative
Software-Entwicklung fur
Komplex Produktion /
operative Lenkung/ Trans-
port

zusatzlich Auftragsleitung
fur Einsatz der 32-Bit-
Importtechnik

Gruppenleiter Einsatz EDV

fur CAD/CAM

Leiter der Zentralabteilung
Informationssysteme (IS)
der BunaAG

Otto Tischer

geboren 1938
1956 bis 1961

1961 bis 1995

* 1961 bis 1965

* 1965 bis 1967

* 1967 bis 1968

« 1968 bis 1976

« 1976 bis 1990

* 1990 bis 1995

Studium der Wirtschafts-
mathematik an der Mathe-
matisch-Naturwissen-
schaftlichen Fakultat der
Universitét Leipzig

Tatigkeit in den Chemi-
schen Werken Buna/ Bu-
naAG/BunaGmbH/
BSL Olefinverbund GmbH

Mitarbeiter in der Produk-
tions-Technischen Abt.

Systemanalytiker in der Gr.
Rechentechnik bzw. Be-
reich ORZ

Abteilungsleiter Rechen-
zentrum und Wartung im
Bereich bzw. HAORZ

Gruppenleiter R300-
Programmierung

verschiedene verantwortli-
che Spezialistenfunktionen
in der Abt. Datenverarbei-
tungsprojektierung
Sachgebietsleiter Datenma-
nagement

Klaus Barthel

geboren 1950
1969 bis 1973

1973 bis 1977

1977 bis dato

1977 bis 1979

* 1979 bis 1984

* 1984 bis 1990

« 1990 bis 1992
» 1993 bis 1995

« 1995 bis dato

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

Tatigkeit als EDV-
Organisator im Funkwerk
Erfurt

Tatigkeit in den Chemi-
schen Werken Buna/ Bu-
naAG/BunaGmbH/
BSL Olefinverbund GmbH

EDV-Organisator in der
Abt. Datenverarbeitungs-
projektierung

Fachgebietsverantwortli-
cher fur den Projektkom-
plex (PK) Finanzen

Gruppenleiter Projektkom-
plex Finanzen und Arbeits-
kréafte

Projektleiter SAP/RP und
SAP/RF

Leiter des Zentralbereichs
Informationssysteme

Koordinator der fir Ge-
samt- DOW tétigen SAP-
Gruppe in BSL
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Sachzeugen vorgestellt

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

Ein Exemplar eines solchen Turboverdichters mit Elektromotor in einem Hochdruckgehduse wurde
aus einer Ammoniakanlage der Leuna-Werke geborgen, Bild 1 und als Exponat, eingebunden in ein
Exponatensemble "Ammoniakkammer”, auf dem Museumsgeldnde 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 Fordervereins

Sachzeugen der chemischen Industrie e. V. aufgearbeitet und mit finanzieller Unterstlitzung des
Bezirks-prasidiums Halle tiber das Forderprojekt "Ammoniakkammer" zur Présentation gebracht.

Technische Daten

1. Hochdruckturboverdichter

Typ: 14VR 120/375 G, 10- 14-stufig

Fordermenge: 80.000 Nmd/h

Druckerhéhungsfaktor: 1,1

Masse: 2452 kg

Betriebszeitraum: 1960-1991

Hersteller: 1. Gutehoffnungshiitte AG, Oberhausen/Rheinland

2. Arbeitsgemeinschaft, bestehend aus
- Pumpen- und Gebl&sewerk Leipzig: Zeichnungen

- Betriebsstétte Callm/Halle: Lauf- und Leitrader
- Hauptdreherei Leuna-Werke:
- Kesselschmiede Leuna-Werke: }ubrige Teile

- Feuerschmiede Leuna-Werke:
- Betriebswerkstatt Hochdruck

Leuna-Werke: Endmontage
3. Kasaner Kompressorenwerk

2. Elektromotor, Lieferanten

bis Ende 1962 Typ: aPR 250/36 -2
Nennspannung: Y430V
Nennstrom: 570A
Leistung: 375 kW
Drehzahl: 2970 min™
Hersteller: Siemens-Schuckert AG, Erlangen
1963-1971 Typ: DK 433-2
Nennspannung: 430V
Nennstrom: 575A
Leistung: 375 kW
Drehzahl: 2930 min™*
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Hersteller:

ab 1972 Typ:
Nennspannung:
Nennstrom:
Leistung:
Drehzahl:
Hersteller:

Fabrikationsnummer:
Apparat Nr.:
Masse:
Material:
Lange:
Durchmesser:
Innenvolumen:
Prufdruck:
Betriebsdruck:
Baujahr:
Hersteller:
auch:

. Kabelkopf

alsl

Arbeitsgemeinschaft, bestehend aus

- VEB Elektrodyn Berlin: Konstruktion, Wicklung,
Blechpaket und Montage

- Hauptwerkstétten Leuna-Werke:  Rotorwelle und Motorge-

hause

AHO318-2

430V

575A

375kW

2930 min*

Arbeitsgemeinschaft, bestehend aus

- Elektromotorenwerk Dessau: Blechpaket und Montage

- Hauptwerkstatten Leuna-Werke:  Rotorwelle, Wicklung und
Motorgehduse

. Hochdruckmantel Maulwurfpumpe 4

5061

10.151

10.200kg

Schmiedestahl CK

4160 mm

610/810/1150 mm

1,22m3

425 bar

325bar

1960

VEB Germania Karl-Marx-Stadt
Gutehoffnungshiitte AG, Oberhausen/Rheinland

Der Kabelkopf ist eine gasdichte, druckfeste und isolierende Durchfiihrung flr 3 Messingleiter
(als MotoranschluB) und die Schutzgaseinfiihrung 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. Arbeitsgemeinschaftin den Leuna-Werken, ab 1962

- Hauptwerkstatt, Bau 15

- Elektrowerkstatt, Bau 17

- Feuerschmiede
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Bild1l Maulwurfpumpenim Einsatz in den Leuna-Werken

Bild2 Exponat Maulwurfpumpe im Exponat-Ensemble Ammoniakkammer auf dem Museumsgelénde des
Campus der Fachhochschule Merseburg
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Historisches

In seinem Vortrag, anl&Blich der Verleihung des Nobelpreises, den er am 21.05.1932 in Stockholm
gehalten hat, erwéhnte Carl BOSCH die Gasumlaufpumpe fiir die Ammoniaksysnthese [1].

Die im Bild 3 gezeigte Pumpe wurde 1922 mit dem DRP 422 321 geschitzt. Das Neue und
Charakteristische einer solchen rotierenden Umlaufpumpe gegentiber einer Kolbenumlaufpumpe
besteht darin, daf3 alle bewegten Teile der Pumpe und des Motors in einem DruckgefaR 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 flr Reparaturzwecke leicht ausgebaut und gegen ein anderes Aggregat ausgewechselt
werden.

Die Stromzuleitung fiir den Motor wird durch einen besonderen Kabelkopf im Zylinderdeckel
isoliert und druckdicht hindurchgefthrt und mit 3 Kabeln an den Motor angeschlossen. Die Kabel
sind miteiner Metallhulse ("Trompete") vom Kreislaufgas abgetrennt.

Durch den gleichen Zylinderdeckel tritt auch das zu férdernde Gas, das Kreislaufgas, in den
Hochdruckmantel hinein, umspult den &uRReren Mantel des Motors und gelangt durch die Laterne
zur Saugseite des Kreiselverdichters. In der Laterne vereinigt es sich mit dem Kihlgas, welches
durch den Kabelkopf, die Kabelhilse ("Trompete™) und durch das Innere des Motors gefiihrt wird,
um diesen zu kilhlen. Das im Kreiselverdichter auf einen um 15 - 20 bar héheren Druck verdichtete
Kreislaufgas verlait die Maschine durch eine zentrale Bohrung im anderen Zylinderdeckel.

Das Aggregat arbeitet mit 3000 U/min. Fir die Lagerung von Motor und Kreiselverdichter werden 4
Rollenlager verwendet.

Nach eingehenden Untersuchungen wurde ermittelt, daf ein Druck von 300 bis 350 bar am
wirtschaftlichsten ist. Alle neuen Anlagen der IG Farbenindustrie AG wurden daher fiir einen
Nenndruck von 325 bar gebaut [2].

Gan-Eintrits

Fumpe

(Gas-
s D
ES T

L]

Bild3  Schnittmodell der Maulwurfpumpe (Motor und Geblase)
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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 Motorgehauses 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 fiir die Leuna-Werke, Bau 15

Wickelkopfe des Rotors

"Trompete" vom Motor zum Kabelkopf Leuna-Werke, Bau 15

\orbereitung der mechanischen Reparatur  Leuna-Werke, Bau 16/Elektroabteilung (Werk-
statt flir die Reparatur elektrischer Maschinen)

Die Konstruktionsunterfagen wurden 1960 von EleKtrodyn fertiggestelit.

Ein Problem war die Isolation fir die Statorwicklung, die gegentiber dem Kreislaufgas ammoni-
akresistent sein mufite. Die Bestandteile des Kreislaufgases waren:

64,5 % Wasserstoff (H,), 25 % Stickstoff (N,), 2,5 % Ammoniak (NH,),
4% Methan (CH,), 4 % Argon (Ar).

Der Elektromotor wurde von getrocknetem Spiilgas durchstromt, in dem sich kein Ammoniak
befand. Das Sptilgas stand unter leichtem Uberdruck gegentiber dem Kreislaufgas und hatte die
Aufgabe, die Wicklung zu kiihlen und das Kreislaufgas von der Wicklung fernzuhalten. Da aber
nicht ausgeschlossen werden konnte, daf Kreislaufgas in den Elektromotor zurtickgedriickt wurde,
mufite die Wicklung resistent gegentiber dem Kreislaufgas sein. Die beiden Gasstrome (Spiilgas und
Kreislaufgas) vereinigten sich zwischen Motor und Gebl&se innerhalb des Hochdruckmantels.

Um eine passende Isolation zu finden, fertigte Elektrodyn ca. 24 Probestabe mit unterschiedlichem
Isolationsaufbau und unterschiedlicher Lacktrankung an, die im Bau 11 in ein parallel geschaltetes
Versuchsrohr gelegt wurden, das von Kreislaufgas durchstromt wurde.

In Abstdnden wurde das Versuchsrohr entspannt, die Probestiickchen herausgenommen, die
Isolationswerte gemessen und die Oberflache 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 Oberflache nicht blasig waren. Es kam auch immer darauf an, daf3
langsam entspannt wurde, damit in die Isolation eingedrungenes Gas nicht plétzlich die Isolation
aufriB. In gleicher Weise mufiten 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 fir die
Ammoniaksynthese.

Das Leistungsschild war:

Elektrodyn, Typ DK 433-2, 375kW, 430V, 575A, cos0=0,92, 2930 U/min.
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Fur die Methanolproduktion sollten auch Elektromotoren von Elektrodyn eingesetzt werden. In
einem Versuchsrohr im Bau 13 wurde die Isolation der fur Ammoniak entwickelten
Isolationssysteme getestet. Die Isolation eignete sich nicht fiir die Methanolsynthese. Das Gas hat
folgende Zusammensetzung:

70 % Wasserstoff (H,), 16 - 18 % Kohlenmonoxid (CO), 7 - 8 % Stickstoff (N,),
5-6% Methan (CH,), 0,6 % Kohlendioxid (CO,).

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

1963 lieferte Elektrodyn 3 Motoren fir Ammoniak und 2 Motoren flir Methanol.

1964 stellte Elektrodyn einen Motor zur Leipziger Friihjahrsmesse aus. Rein duBerlich sah der
Motor von Elektrodyn genauso aus wie ein SSW-Motor, da die Abmessungen die gleichen sein
mufBten, um in das Hochdruckrohr zu passen. Aber die Wicklungen, inshesondere die
Wicklungsisolation waren anders.

1964 fanden erste Gespréche mit dem Elektromotorenwerk Dessau statt, die Produktion dieser
Motoren dorthin zu verlegen, da Elektrodyn weniger fur die Produktion als fiir die Entwicklung von
elektrischen Maschinen in der WB Elektromaschinen konzipiert worden war. Die Entscheidung
wurde verschoben. Elektrodyn regte an, flir 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 Wicklungsschéden von Elektrodyn wieder repariert. Da
Elektrodyn kapazitatsmaRig tiberfordert war, bekamen die Leuna-Werke (Elektroabteilung, Bau 16)
die Technologie ausgehandigt, um Neuwicklungen selbst vorzunehmen.

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

Das Elektromotorenwerk Dessau tibernahm 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 Spulgases
beschaftigte. Die Zielstellung war, auf das Spuilgas ganz zu verzichten, um den Trocknungsprozel3
des Spilgases und damit den Trockenturm einzusparen. Voraussetzung war die véllige Resistenz der
Wicklung gegenuber dem Kreislaufgas und eine hohe Warmebestandigkeitsklasse der Isolation, da
der Kihlstrom wegfiel. Der Isolationsaufbau wurde weiter verbessert und die fertige Wicklung mit
einem speziellen Lack funfmal getrankt und ausgehartet. Der Arbeitsgruppe gehorten Dr.
HERMANN (Produktion), KUSSNER, ANDRAE (Geblasereparatur), HUNOLD, ECKARDT
(Elek-troabteilung, Betrieb) sowie BERGOLD, MOSINSKI, LUDWIG, SCHMIDT,
HARTMANN und FUNKE (Elektroabteilung, Elektromaschinenreparatur) an. Im Ergebnis der
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Arbeit konnten ab 1975 nach und nach alle bei Ammoniak laufenden Motoren ohne Spilgas
betrieben werden.
Probleme der Wélzlagerung

Bereits bei den von SSW gelieferten Motoren gab es haufig Lagerausfélle, ohne daR die Ursache
genau ermittelt werden konnte. Bei den von Eletrodyn hergestellten Motoren setzten sich die
Motorenausfélle durch Lagerschaden fort. Allein 1965 fielen 30 Motoren durch Lagerschéden aus.
Es wurde sehr viel Aufwand betrieben, um die Ursachen zu finden, zumal einige Motoren mehr als
5000 teilweise bis zu 20000 Betriebsstunden erreichten, wahrend andere nach wenigen Stunden
ausfielen. Viele konstruktive Verdnderungen am Lager/Schmiersystem, dem Einsatz anderer Lager,
z. B. mit balliger Laufflache, einem groRen Aufwand beim Kuppeln von Motor und Geblése (z. B.
Zahnflankenkupplungen), die Einschaltung der Materialpriifung der Leuna-Werke, Bau 175 (Herr
PLATH) und die Einbeziehung des Waélzlagerinstituts in Leipzig, konnten die Probleme nicht
zufrieden-stellend 16sen. Da Lagerschéden durch das Absenken des Rotors oft auch Wicklungs- und
Blech-paketschéaden zur Folge hatten, war der Schadensumfang meistens erheblich.

Im Laufe der Zeit wurde klar, da wahrscheinlich bei der groRen Lénge des Motors geringste
Abweichungen in der Parallelitdt der PaRflachen zu grofen mechanischen Belastungen der
Waélzlager und damit zu deren vorzeitiger Zerstérung fiihren. Die in der Elektromotorenindustrie in
der Fertigung angewendeten Verfahren zur Einhaltung der Parallelitat der Paflachen reichten bei
Motoren mit diesem groRen 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 Motorengehduse mit dem Blechpaket und den
dazugehdrigen Schildlagern wéhrend der Bearbeitung so zu zentrieren, daft nach der Montage des
Elektromotors der Rotor zentrisch axial und mit einem gleichmafigen, parallelen Luftspalt in der
Bohrung der Blechpakete liegt.

Die Nachprifung von planparallelen PaRflachen schon gefertigter Motoren mit der Vorrichtung
zeigten teilweise grol3e Abweichungen. Damit war die grofRe mechanische Belastung der Walzlager
bewiesen. Die Nacharbeit der schon gefertigten Motoren und die Anwendung bei der Neufertigung
brachten sofort die gewtinschte Verlangerung der Motorlaufzeiten. Das Problem konnte damit, unter
Beachtung einer sorgfaltigen Montage, als geldst betrachtet werden.

Die Niederschrift wurde mit den Herren MOSINSKI, HARTMANN und KUSSNER abgestimmit,
denen hiermit gedankt wird.
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Im Museums-Freigelédnde auf dem Campus der
Fachhochschule Merseburg wird gegenwartig
eine

Bandsiebmaschine zur Aufarbeitung
von Synthesekautschuk

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

Das Exponat hat als Hauptabmessungen:
Lange 25 m, Breite je nach Segment 3 bis5m,
Hohe ca. 3,5 m mit Abluftsystem.

Seine Geschichte kann wie folgt beschrieben
werden:

Von 1937 bis 1994 wurden im Buna-Werk
Schkopau warmpolymerisierte
Synthesekautschuke hergestellt. Die Latices
wurden vorzugsweise zu Kautschuk
aufgearbeitet. Fur diesen Prozel wurden bis
1942 in den Produktionsbauten D 47 und E 46
acht Aufarbeitungsstral3en installiert, mit denen
2,84 Millionen Tonnen produziert wurden.
Hierbei dominierte mit einem Anteil von 93%
die Aufarbeitung in Form eines Bandes, fir die
sieben Bandstraen zur Verfligung standen [1].
Die achte Anlage, die Strale D in D 47, hatte
eine von den sieben Bandstrallen abweichende
Ausriistung. Sie wurde zur Produktion der
verbliebenen 7% in Form von Krimeln
eingesetzt. Sie war auflerdem die
Versuchsanlage bei der Entwicklung neuer
Kautschuke.

Das Verfahren der Bandherstellung beruhte auf
folgenden Grundprinzipien:
» Koagulation des Latex im Strémungsrohr
Bildung eines Kautschukbandes mitanschlie-
« Render Wésche auf einer Bandsiebmaschine
\Vorentwasserung des Bandes durch Saug-
o kasten und Saugzellenwalze
Trocknung des Bandes in einem Mehrzonen-
« stabbandtrockner
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Konfektionierung des Bandes.
Die schematische Darstellung einer
Produktionsstrae aus dem Zeitraum bis zur
Modernisierung der Konfektionierung im Jahre
1968 istin 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 Strdmungsrohr erzeugten Koagulates zu
einem endlosen Kautschukband, zum Waschen
dieses Bandes und seiner Vorentwdsserung. Sie
entsprach in ihrem Aufbau den
PapiergieBmaschinen, wurde bei der
Entwicklung der Aufarbeitungstechnologie in
den 30er Jahren von der Papierindustrie
Gbernommen und entsprechend modifiziert,
Bild 4.

Als Siebe wurden urspriinglich endlose
Kupferbronzesiebe eingesetzt, die wegen der
hohen RiRanfalligkeit in den 70er Jahren durch
Polyestersiebe ersetzt 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, tibertrug den Antrieb auf
das Sieb. Das seitliche Abflie3en 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 Waschkasten mit
Warmwasser berieselt. Unterhalb der
Maschinen befanden sich drei Tassen (siehe Bild
3). Die Siebdurchlaufe in die erste und zweite
Tasse wurden zur Wiedergewinnung der im
Wasser enthaltenen Kautschukflocken in zwei
Beruhigungsgruben zu je 150 mg, den Nutschen,
gesammelt. Hier rahmten die Flocken auf und

Bild 2 Bands‘iéEJ‘rﬁaschme Bin der-ProduktionsanIage D47
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19 Pudermaschine

10 Antriebswalze

Fallschrank

1
2
3
4
5
6
7
8
9

20 Transportband zu den Rollfriktionen

21 Rollfriktionen

11 Kalanderpresse

Auflaufkasten
Brustwalze

12 Aufwartsband zum Trockner
13 Mehrzonenbandtrockner

14 Zonel (4 Raupen)
15 Zone2 (6 Raupen)
16 Zone 3 (5Raupen)
17 Zone4 (2 Raupen)

22 Kasten fur Anfahrmaterial

23 Vakuumpumpe

Bandsiebmaschine
Deckelriemen

24 Umwalzwasserfilter
25 Umwaélzwasserpumpe

26 Abwassertasse

Waschsystem
Egoutteur

Sperrwasserwalze
Saugkasten

18 Aufwartsband zur Pudermaschine
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Bild3 Schema einer historischen ProduktionsstraRe zur Kautschukaufarbeitung

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Ny —
14 11 12 11 13 12 11 10

1 Auflautkasten 8  Sperrwasserwalze
2  Deckelriemen 9 Sieb
3 Deckelriemenwasche 10 Saugzellenwalze
4  Registerwalzen 11 Leitwalzen
5 Waschkésten 12 Spannwalzen
6 Saugkasten 13 Regulierwalze
7  Egoutteur 14 Brustwalze

Bild4 Schematische Darstellung einer Bandsiebmaschine in D 47

wurden als sogenanntes Nutzschenmaterial
mechanisch abgerdumt. Das geklarte Wasser
wurde in den Fabrikationsabwasserkanal
gefordert. Das Wasser aus der dritten Tasse war
fast koagulator- und emulgatorfrei. Es wurde
deshalb filtriert und als Umwalzwasser wieder
bei der Koagulation eingesetzt.

Im Endteil der Maschine war zur vorsichtigen
Verfestigung des schwammigen Bandes ein
Egoutteur (siehe dazu [2]) Uber dem Sieb
angebracht, dem eine Sperrwasserwalze folgte.
Der Egoutteur war eine leichte, mit Sieb
bespannte, federnd gelagerte
Hohlzylinderwalze.

Ein Saugkasten, Bild 6, unterhalb des Siebes
und die Saugzellenwalze bewirkten eine
\Vorentwasserung 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 wellenférmigen Struktur sollte
die Auflagefldche des Bandes auf den Staben
des Trockners verringert werden, um so das
Ankleben zu reduzieren. (Die Trocknerstébe
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1
2
3

gelochte Oberflache
Vakuumzone
Normaldruckzone

Bild5 Schemader Saugzellenwalze

tn4

O b WOWNPEF

Vakuumstutzen
Spindel
Sperrschieber
Vakuumeintritt
Variable aktive Breite

Bild6 Schematische Darstellung des Saugkastens
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Bild 7 Aufarbeitungsanlagenin D 47, Stand 1941. Blick von rechts nach links auf Bandsiebmaschinen A, B
und C mit Aufwartsbandern zu den Trocknern und Kriimelanlage D
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Daran anschlieBend erfolgte die mittige
Trennung des Bandes durch ein Molettenmesser
und die Ubergabe zum Trocknereingang. Der
getrocknete Kautschuk wurde konfektioniert
und stand nach Abgabe an den Lager- und
Versandbetrieb fur den Verkauf bereit.

Bild 7 zeigt Aufarbeitungsanlagen aus dem
Jahre 1941.

Die Entwicklung neuer Kautschuke fihrte zu
einer Anderung der technologischen
Konzeption, in deren Folge Kalanderwalzen
und Saugkasten entfernt wurden.

Dr. Peter Gartner
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40. Kolloquium:
“Die Entwicklung der Synthesekautschuk-Industrie in Westdeutschland nach
dem Il. Weltkrieg”

Einsolches Jubilaum war dazu angetan, ein historisch re-
levantes Thema auf die Tagesordnung zu setzen und
einen kompetenten Referenten dafiir zu gewinnen.

Das gelang uns mit einem Mann, der in der deutschen
Kautschukindustrie einen Namen hat, Dr. Heinz GRO-
NE, von 1977 bis 1980 Préasident der Deutschen Kaut-
schuk-Gesellschaft, danach bis heute Ehrenvorsitzender
der gleichen Institution.

Dr. GRONE, 1921 in Holzminden geboren, hat nach
dem Abitur in seiner Heimatstadt, Wehrdienst,
Kriegsgefangenschaft, Studium und Promotion in
Gottingen, 1955 seine Tétigkeit im Wissenschaftlichen
Hauptlabor der Bayer AG in Leverkusen begonnen. Seit
dieser Zeit ist ihm die Beschaftigung 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 Hiils GmbH,
an der die Chemischen Werke Huls und die
Synthesekautschuk GmbH (bestehend aus BASF, Bayer
und Hoechst zu je 33,3%) je 50 % der Anteile hielten.
Zundchst in Nachfolge von Dr. BREUERS (ehemals
Buna-Schko-pau) Produktionsleiter des Buna-Werkes
Hils, wurde er ab 1974 in die Geschéftsfiihrung der
Buna-Werkes Hiils GmbH als Vertreter der Bayer AG
Werke Hiils AG hielt seit 1969 50% der Aktienanteile des Synthesekautschukwerkes Hils.

Bis November 1984 leitete er gemeinsam mit dem paritatischen Hils-Geschéftsfiihrer die Buna-
Werke Hils 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 frither
zum Thema “Synthesekautschuk”.

Dr. Heinz GRONE

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

"'Die Entwicklung der Kautschuk-Industrie in Westdeutschland nach dem 11. Weltkrieg"
zu referieren.

Die Veranstaltung in Merseburg gewann auch dadurch an Bedeutung, weil Dipl. Wirtsch. Oswald
BARWINKEL (78) - Generaldirektor des Kombinates VEB Chemische Werke Buna Schkopau von
1970 bis 1977, also in etwa dem gleichen Zeitraum, als Dr. GRONE die Buna-Werke Hils GmbH
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leitete - an dieser Veranstaltung teilnahm und von seinen ehemaligen Schkopauer Buna-Mitarbeitern
herzlich begruiRt wurde.

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

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

Der Vortrag machte auch deutlich, daB die von 1938 bis 1940 errichteten Buna-Werke Hiils aufgrund
alliierter Befehle am 30. Juni 1948 die Synthesekautschuk-Produktion stillegen mufiten und die
Anlagen 1949 demontiert wurden. Die aus den ubriggebliebenen Fabrikationsstatten entstehenden
Chemischen Werke Hiils entwickelten sich zu einem Betrieb, der Plastrohstoffe, Waschmittelrohstoffe,
Losungsmittel, Ethanolamine, Chlorkohlenwasserstoffe und Essigséure produzierte.

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

1965 begann in Huls ein weitreichendes Investitionsprogramm zur Umstellung der Rostoffgrundlagen
von der Acetylenchemie (Acetylen nach dem Lichtbogen-Verfahren) zur Petrolchemie. Damit wurde
der beim CrackprozeR zur Gewinnung von Ethylen anfallende C,-Schnitt nach dem
Extraktionsverfahren zum Butadien aufgearbeitet.

Seit 1972 produziert Buna-Huls nach diesem Verfahren in einer neu errichteten Anlage.

1988 beging die Buna-Werke Huls GmbH ihr 25jahriges Betriebsjubildum.

Dr. GRONE schrieb dazu in der Chronik:

Der Weg nach Huls
Es begann mit BUNA

Dabei ist der Begriff BUNA eindeutig im urspriinglichen Sinne des patentrechtlich geschitzten
deutschen Synthesekautschuks zu verstehen, nicht wie bei uns uiblich, auch als Ortsbezeichnung fiir
das ehemalige Schkopauer Buna-Werk.

Nach 1992 teilten sich die Bayer AG und die Hiils AG die Synthesekautschuk-Anlagen in Marl (Hls)
und Dormagen (Bayer).

1994 erfolgte die Stillegung der Styrol-Butadien-Kautschuk-Anlagen in Marl. Die Hiils AG, ein
Unternehmen der VEBA, hat sich vom 1940 entstandenen Synthesekautschuk-Produzenten zu einem
weltweit agierenden Chemiekonzern entwickelt.

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

Kolloquien

Die bisherige Planung sieht fiir das 1. Halbjahr 1999 folgende Kolloguien vor:

43. 21.01.1999
Dipl.-Chem. Helmut HIMMSTADT, zuletzt Leuna-Werke AG, Leuna
Dr. Jirgen SCHAFFER, Leuna-Sanierungsgesellschaft mbH, Halle
Dipl.-Volksw. Ralf SCHADE, Stadtarchivar Leuna, Leuna
"Butter aus Kohle - Vision und Realitétin Leuna"
Der Vortrag ist gekoppelt mit einer Ausstellung zu NS-Umgestaltungskonzepten fiir ein
GroR-Leuna

44, 18.02.1999
Jurgen 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" (vorlaufiger Arbeitstitel)

46. 15.04.1999 )
Berging. Karl-Heinz GOTZ, zuletzt Verbundnetz GasAG Leipzig, Angersdorf
"Entstehung und Betrieb des Untergrundspeichers Bad Lauchstadt™

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

48. 17.06.1999
Dr. Wolfgang POGE, zuletzt BSL Olefinverbund GmbH Schkopau, Halle
"Heinzelmannchen des Alltags - zur Geschichte der Polymerdispersionen
inden Chemischen Werken Buna"
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