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Vorwort

Die Gemeinde Schkopau liegt an der Saale zwi-
schen Halle/S. im Norden und Merseburg im
Stiden am westlichen Rand der malerischen
Saale-Elster-Luppe-Aue und an der Bundes-
strafie 91. Der Name Schkopau erscheint erst-
mals als ‘Scapowe’ in einer am 4.10.1177 in
Merseburg ausgestellten
Urkunde.

Im frithen Mittelalter bilde-
te die Saale die Ostgrenze
des germanischen Herzog-
tums Sachsen. Entlang die-
ser Grenze entstanden Be-
festigungen und Burgen,
die diesen Siedlungsraum
schiitzen sollten. Im Saale-
bogen auf einer leichten
Anhohe an der Miindung
der Laucha in die Saale
wurde im 12. Jahrhundert
ein romanischer Bergfried
errichtet. Daraus entstand
im 13. Jahrhundert die Burg
‘castellum scapowe’, die
der deutsche Kaiser Fried-
rich II. 1215 dem Erzstift Magdeburg schenkte.
1447 belehnte der Merseburger Bischof Thilo
von TROTHA seinen Bruder mit der Burg zu
Schkopau. Als einer der Wohnsitze der Familie
von Trotha entstand in der Folgezeit das Schko-
pauer Schloss. Die Familie derer von TROTHA
beherrschte Burg, Schloss und Gemeinde
Schkopau bis 1945. Sie nahmen 1936 starken
Einfluss darauf, dass das erste deutsche Synthe-
sekautschukwerk in Schkopau gebaut werden
sollte. Am 25.4.1936 fand auf dem kiinftigen
Werkgeldnde nordwestlich der Ortslage die
Grundsteinlegung statt.

Die Gemeinde Schkopau zéhlt heute etwa
12.000 Einwohner und erstreckt sich auf einer
Flache von ca. 9.000 Hektar. Schkopau ist seit
dem 1.8.2004 der Sitz einer neu gebildeten
Gemeinde, die neben Schkopau die Ortsteile
Burgliebenau, Déllnitz, Ermlitz, Hohenwei-

Detlef ALBRECHT

den, Knapendorf, Korbetha, Lochau, Luppe-
nau, RaBnitz und Roglitz umfasst!) Ostlich
von Schkopau erstreckt sich entlang von Saale,
Elster und Luppe die ca. 70 Quadratkilometer
grof3e, landschaftlich sehr reizvolle Auenland-
schaft mit seinen Dorfern inmitten abwechs-
lungsreicher Acker-, Wie-
sen- und Waldfldchen. Der
Saaleradwanderweg durch-
quert dieses Gebiet von
Nord nach Siid und fiihrt
direkt am Ortsteil Schko-
pau vorbei®. Bei Erho-
lungssuchenden besonders
beliebt sind die durch Re-
kultivierung aus ehemali-
gen Braunkohletagebauen
hervorgegangenen Land-
schaftsseen, der Wallendor-
fer und der RaBnitzer See.
Dieser als griines Band in
Ost-West-Richtung zwi-
schen den Stidten Leipzig,
Halle und Merseburg lie-
gende Landstreifen eignet
sich mit seinem ausgedehnten Rad- und Wege-
netz sowie einer artenreichen Pflanzen- und
Tierwelt sehr gut fiir stille Erholung und sanften
Tourismus. So schickt sich eine im 20. Jahrhun-
dert durch Braunkohletagebaue, Chemieindu-
strie und Umweltverschmutzung gebeutelte
Region heute an, gemeinsam mit den Seen im
Geiseltal und siidlich von Leipzig als mittel-
deutsche Seenplatte und Erholungsgebiet Furo-
re zu machen.

Das Schkopauer Burg- und Schlossensemble!
ist gut erhalten und in den beiden vergangenen
Jahrzehnten restauriert und zu neuem Leben
erweckt worden. Das Schlosshotel Schkopau
ist heute als anspruchsvolles Gourmet- und
Eventhotel weit iiber die Region hinaus
bekannt.

Das seit 1936 erbaute Buna-Werk Schkopau,
dem die industrielle und wirtschaftliche Ent-



wicklung der gesamten mitteldeutschen Regi-
on maf3geblich mit zu verdanken ist, wurde in
den Jahren 1995 bis 2000 in groBem Stile
umstrukturiert und gehoért mit seiner Plaste-
und Kautschukproduktion als integrierter
Bestandteil der weltweit operierenden ‘The
Dow Chemical Company’ zu den modernsten
und effizientesten Chemiewerken der Welt.

Als Biirgermeister der Gemeinde Schkopau bin
ich stolz auf das Erreichte. Gleichzeitig unter-
stiitze ich die Aktivitéten des Vereins ‘Sachzeu-
gen der chemischen Industrie e.V.” zur Bewah-
rung und Aufarbeitung der eng mit der Ent-
wicklung unserer Gemeinde verbundenen Indu-
striegeschichte im mitteldeutschen Raum. In
diesem Sinne lege ich Thnen das 29. Heft der
‘Merseburger Beitrdge zur Geschichte der che-
mischen Industrie Mitteldeutschlands’ mit
interessanten Ausfiihrungen zur historischen
Entwicklung des Buna-Werkes Schkopau und
der Kautschukproduktion im heutigen Schko-
pauer Werk der ‘Dow Olefinverbund GmbH’
ans Herz.

DetlefALBRECHT
Biirgermeister von Schkopau

1) siehe Umschlaginnenseite vorn
2) siehe Umschlaginnenseite hinten



Einfiithrung

Mit vier Heften unter dem Titel ‘Von der Kohle
zum Kautschuk’ starteten wir 1996 unsere
Reihe der ‘Merseburger Beitrage zur Geschich-
te der chemischen Industrie Mitteldeutsch-
lands’. Mit diesen Ausfithrungen? ist Wesentli-
ches zur Entwicklung des Synthesekautschuks
in Mitteldeutschland gesagt und ver6ftentlicht
worden.

In den Folgejahren ist die geschichtliche Ent-
wicklung weiterer Betriebsbereiche der ‘Che-
mischen Werke Buna’in Schkopau durch ande-
re Autoren aufgearbeitet und beschrieben wor-
den. Diese Beitrige stellten Betriebsabteilun-
gen und Bereiche vor, in denen die {iber den
Kautschuk hinausgehende Produktpalette?
hergestellt oder die im Werk fiir bestimmte, pro-
duktiibergreifende technische Prozesse und/
oder Dienstleistungen® verantwortlich waren.
Dariiber hinaus vervollstindigen Beitrige zu
den Bombenangriffen auf das Werk am Ende
des zweiten Weltkrieges®, zur Geschichte der
Verschleppung von Fithrungspersonal nach
1945%, zum Qualititswesen® und weitere Zeit-
zeugnisse” das Geschichtsbild iiber das Buna-
Werk Schkopau.

Heinz REHMANN hat nunmehr den Beitrag
‘Das Buna-Werk Schkopau’ vorgelegt, in dem
er die Entwicklung des gesamten Werkes in den
Jahren von 1936 bis 1990 umfassend darstellt,
natiirlich mit Schwerpunkt und entsprechender
Wiirdigung der Synthesekautschuk-Fabrika-
tion. Der Autor glanzt mit einer Vielzahl histo-
rischer Details. Die Ausfiihrungen zeugen von
einer exzellenten, fast schon intimen Kenntnis
der Fiihrungsriegen des Buna-Werkes, insbe-
sondere in den 1950-70er Jahren. Von Interesse
ist auch die Verarbeitung und auszugsweise
Wiedergabe des ‘Kirpitschnikow-Berichtes’®)
von 1954. Die ausfiihrliche Darstellung der Fiih-
rungspersonen und Fiihrungsstrukturen, sowie
eine Reihe historischer Details sind bisher noch
nicht veréffentlicht worden.

Wir haben uns deshalb entschlossen, diese

Abhandlung als Hauptbeitrag eines fiinften Hef-
tes unter dem Titel “Von der Kohle zum Kaut-
schuk’ zu verdffentlichen. Erfreulicherweise
fanden wir in der Gemeinde Schkopau einen
Partner, der dieses Vorhaben in dankenswerter
Weise auch finanziell unterstiitzt hat.

Doch wir wollten es nicht bei der Sicht auf die
Vergangenheit belassen. Bereits im Jahre 2001

hat Helmut MATJE aktuelle Entwicklungen
aufgezeigt, die der Kautschukproduktion in
Schkopau eine Zukunft geben®. Nunmehr konn-
ten wir Ronald OERTEL gewinnen, ‘Die Ent-

wicklung der Synthesekautschuk-Fabrikation
in Schkopau seit 1990’ darzustellen. Er
beschreibt aus Sicht des an den Verdnderungen

aktiv beteiligten Ingenieurs sehr detailliert die

Anstrengungen zur Anpassung der vorhande-

nen Anlagen an die Marktwirtschaft Anfang der
1990er Jahre und die Entwicklung und Erweite-

rung der Synthesekautschuk-Produktion nach
Ubernahme durch ‘The Dow Chemical Compa-

ny’ (kurz ‘Dow’) nach 1995 bis heute.

Beschiftigt man sich mit Acetylenchemie,
taucht immer wieder der Begriff ‘Reppe!®-
Chemie’ auf. In einer ‘Hintergrund’-Informa-
tion kam es uns darauf an, die immer wieder-
kehrende Frage zur Einordnung und zum
Unterschied von Reppe- und Acetylenchemie
klaren zu helfen.

Die Resonanz des in Heft 28 behandelten Titel-
themas ‘Kunst und Chemie’ veranlasste uns,
unter der Rubrik ‘Sach- und Zeitzeugen vorge-
stellt” wiederum ein Kunstobjekt zu wéhlen.
Sachzeuge ist der Wandteppich ‘Vier Elemen-
te’, der eine historische Verbindung zur Chemie
herstellt und fiir die damalige Technische Hoch-
schule fiir Chemie Leuna-Merseburg angefer-
tigt worden ist. Zeitzeugen sind die Schopfer
dieses Kunstwerkes, das Hallesche Kiinstler-
ehepaar Rosemarie und Werner RATAICZYK,
die wir aufsuchten und von denen wir dankens-



werter Weise die in diesem Heft gezeigten Bil-
der ihres Wandteppichs zur Verdffentlichung
erhielten.

Wir wiinschen allen unseren Mitgliedern und
Interessenten eine angenchme und interessante
Lektiire dieses 29. Heftes unserer Reihe ‘Mer-
seburger Beitrdge zur Geschichte der chemi-
schen Industrie Mitteldeutschlands’.

Professor Dr. sc. Klaus KRUG

Professor Dr. habil. Hans-Joachim HORIG
Dr. habil. Dieter SCHNURPFEIL
Redaktionskommission
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DAS BUNA-WERK SCHKOPAU

von Heinz Rehmann

Am 25. April 1936, vor mehr als 70 Jahren,
schrieb man in Schkopau, einem kleinen unbe-
deutenden Bauerndorf zwischen Halle/Saale
und Merseburg, Industriegeschichte Der
Grundstein fiir das erste deutsche Synthese-
kautschuk-Werk wurde gelegt. Es war ein wei-
ter und miithevoller Weg von der Aufnahme der

lich wurde das Isopren als solches erkannt und
isoliert. Isopren war mit den um 1910 vorhan-
denen Méglichkeiten nicht wirtschaftlich her-
zustellen. Man entschied sich damals fiir das
chemisch dhnlich aufgebaute Butadien als Aus-
gangsprodukt flir den synthetischen Kaut-
schuk.

Bild 1
Forschung bis zur Realisierung der GroBpro-
duktion dieses Werkstoffes, der durch die stiir-
mische Entwicklung der Kraftfahrzeug-, Flug-
zeug- und der Elektroindustrie eine enorme Be-
deutung erlangt hatte. (Die Bilder 1 und 2 ge-
wihren einen Blick auf das Buna-Werk Schko-
pauinden 1970erund 90er Jahren).

An der Entwicklung des Synthesekautschuks
(SK, Abkiirzungen héufig verwendeter Begrif-
fe sind zur Orientierung noch einmal im Kasten
‘Abkiirzungen...” auf Seite 21 zusammenge-
stellt) haben Forscher verschiedener Nationen
seit etwa 1900 intensiv geforscht: Deutsche wie
Franzosen, US-Amerikaner, Russen und Eng-
lander. Ausgangspunkt war die Kldrung des
Grundbausteins des Naturkautschuks. Schlief3-

Werkssilhouette in den 1970er Jahren (von Siiden aus betrachtet)

Als es mit Beginn des 1. Weltkrieges in
Deutschland keine Moglichkeit des Imports
von Naturkautschuk mehr gab, war auch Buta-
dien fiir eine SK-Produktion nicht kurzzeitig zu
beschaffen. Ein Ausweg bot sich an, mittels Di-
methylbutadien synthetischen Kautschuk her-
zustellen. Der 1917/18 in einer Leverkusener
Anlage hergestellte Methylkautschuk (insge-
samt 2.524 Tonnen) konnte allerdings in der Rei-
fenproduktion keine praktikable Anwendung
finden und nur fiir U-Boot-Akkukésten einge-
setzt werden. Da das deutsche Reichskriegsmi-
nisterium dringend groBere Mengen an Kaut-
schuk forderte, baute die Farbenfabrik Lever-
kusen ab Januar 1918 mit finanzieller Unter-
stiitzung des Staates eine SK-Anlage nach die-
sem Verfahren in Worringen (ndrdlich von



DAS BUNA-WERK SCHKOPAU

K&ln). Deren Aufbau wurde mit Kriegsende
1918 abgebrochen und die Forschungen zum
Thema synthetischer Kautschuk in Deutsch-
land eingestellt. Erst am 6.5.1926 entschied
sich die 1925 gegriindete Interessengemein-
schaft Farben AG (alte Schreibweise: 1.G.-
Farben A.G, hier im Folgenden: 1G-Farben),
die SK-Forschung in Deutschland wieder auf-
zunehmen.

Inanderen Landern waren langst beachtliche Er-
gebnisse erzielt worden. So konnte 1930 bei Du-
Pont in Akron (USA/Ohio) eine SK-Fabrik in
Betrieb genommen werden. Das ‘Dupren’ ge-
nannte Chloropren-Polymerisat (ab 1933 als
‘Neopren’ bezeichnet), war fiir Fahrzeugreifen
nicht geeignet.

Seit Juni 1932 arbeiteten in Jaroslawl und seit
September 1932 in Woronesh (beide UdSSR)
erste grofere SK-Fabriken. Das dort gewéhlte
Verfahren (nach LEBEDEW) zur Erzeugung
von Butadien, ging allerdings vom Ethanol, das

dort in ausreichenden Mengen zur Verfiigung
stand, und nicht wie in Schkopau vom Calcium-
carbid aus.

Erst 1935 entstand im IG-Farbenwerk Bayer Le-
verkusen eine SK-Versuchsanlage fiir eine Mo-
natsproduktion von 250 Tonnen (t) SK (3.000
t/a). Sie wurde bis 1943 auf eine Jahreskapazi-
titvon4.700 t ausgebaut.

Zum gleichen Zeitpunkt wurde im IG-Vorstand
entschieden, in Schkopau eine SK-Versuchs-
anlage fiir 200 Monatstonnen (moto) zu errich-
ten. Die Grundsteinlegung fiir die Versuchsan-
lage erfolgte am 25.4.1936. Mit den von den
ibrigen IG-Werken gelieferten Grundstoffen
war es moglich, im Januar 1937 in Schkopau
die Polymerisation von Butadien zu SK zu be-
ginnen. Der erste gepriifte Buna-SK verliel am
24.3.1937 das Schkopauer Werk. Zwischen-
zeitlich wurden die erforderlichen Vorstufen
der Butadien-Produktion angefahren. Am
16.6.1938 gingen der erste Carbidofen und am

Abprodukthalden des Werkes

S e
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Bild2  Das Buna-Werk Schkopau in den 1990er Jahren aus der Vogelperspektive (von Stidosten aus gesehen)



1.7.1938 die Acetaldehyd-Produktion in Be-
trieb. Erst jetzt war das Buna-Werk Schkopau
voll produktionsféhig.

Von 1945 bis 1991 gehorte ich diesem Werk
(bzw. dem spéteren Kombinat) an, das sich in
dieser Zeit vom SK-Werk zum Werk fiir Plaste
und Elaste entwickelte. Stationen dieses Be-
rufs- und Studienlebens waren Schkopau, Leip-
zig, Jena, Riibeland, Berlin, Braunsbedra, Mii-
chelnund Eilenburg.

Meine Arbeit zur Geschichte des Buna-Werkes
Schkopau, die vorwiegend der Entstehungsge-
schichte des Werkes gewidmet ist, habe ich als
Anregung gestaltet, {iber diese Zeit nachzuden-
ken und nachzuforschen. Schon die Darstel-
lung der Abldufe macht den dort Beschéftigten
verschiedener Generationen zu schaffen. Spra-
che wandelt sich, der Inhalt der Begriffe &ndert
sich. Liest man in den Archivmaterialien, fragt
man sich manchmal, was dieser oder jener Satz
heute bedeuten konnte. Die Autbaujahre 1936-
1944 brachten hohe Belastungen fiir die dort Be-
schiftigten, die Nachkriegsjahre nicht weniger.

Die enge Verflechtung der IG-Farbenindustrie
mit dem nationalsozialistischen Regime in
Deutschland (1933-1945) wurde besonders
deutlich in HITLERs Ankiindigung auf dem
Niirnberger Parteitag der NSDAP im Septem-
ber 1935, dass das Problem der ‘kiinstlichen
Gummiherstellung’ geldst sei. Die unmittelba-
re Einflussnahme auf den Bau der IG-Werke fiir
synthetischen Kautschuk in Deutschland in der
Periode der Kriegsvorbereitung ist von Janis
SCHMELZER in “I.G. Farben — vom Rat der
Gotter — Aufstieg und Fall” iiberzeugend darge-
stellt worden [1].

Zu Teilaspekten der Schkopauer SK-, Polyvi-
nylchlorid (PVC)- und anderer Produkt-
Entwicklungen, der Energiewirtschaft, der
Elektrotechnik und Automatisierung sowie der
Verkehrsaufgaben sind in “Merseburger Beitra-
ge zur Geschichte der chemischen Industrie Mit-

Heinz Rehmann

teldeutschlands”, die der Verein “Sachzeugen
der chemischen Industrie e.V.” herausgibt, von
kompetenten Zeitzeugen griindliche Darstel-
lungen erfolgt [2]. Auf eine Wiedergabe des ge-
samten Produktionsspektrums wird in meiner
Arbeit bewusst verzichtet.

In meine Betrachtungen habe ich die Geschich-
te der gesellschaftlichen Organisationen im Bu-
na-Werk Schkopau nicht aufgenommen. Die
Zeit der nationalsozialistischen Herrschaft (bis
1945) wurde nie geschrieben, fiir die Zeit nach
1945 wurden flinf Broschiiren unter dem Titel
“Uber Buna wehen rote Fahnen” [3] verfasst,
die ausfiihrlich tiber das Geschehen Auskunft
geben.

Bemerkenswert ist auch die von Martin PABST
(Cuxhaven) verfasste Arbeit zum Thema Aus-
beutung verschleppter auslédndischer Arbeits-
kréfte im Buna-Werk Schkopau wiahrend der
Nazizeit: “Wie konnte ich diese Erinnerungen
ausradieren? Das Gemeinschaftslager des Bu-
na-Werkes Korbethaer Weg in Schkopau” [4].
PABST weist nach, dass am Stichtag
10.10.1944 in diesem Gemeinschaftslager in
einfachen, primitiv ausgestatteten Holzbara-
cken 6.081 im Werk ‘beschéftigte’ Menschen
untergebracht waren, davon 609 Kriegsgefan-
gene.

Die hervorragenden umfangreichen kulturellen
und sportlichen Aktivitdten des Werkes sind in
dem Buch “Buna-Werke 1945-1965” ausrei-
chend gewiirdigt worden [5a]. Die Entwicklung
der betriebseigenen Feuerwehr fand ihren Nie-
derschlag in der Broschiire “1939-1999 — 60
Jahre Werkfeuerwehr Schkopau” [6], das ein-
drucksvoll die beachtliche Einsatzféhigkeit die-
ser wichtigen Institution belegt.

Heutzutage gibt es einige, die ohne ausreichen-
de Sachkenntnis glauben, ein Urteil iber das Bu-
na-Werk Schkopau féllen zu konnen. Nichts ist
leichter als die Geschichte eines Werkes zu in-
terpretieren, wenn alles vorbei ist und man die
Ergebnisse kennt. Aber nichts ist komplizierter

9
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als historische Probleme zu untersuchen und da-
bei die verschiedenartigen Krifte, die Vielfalt
widersprechender Meinungen, Informationen
und Tatsachen abzuwigen, die zu einem be-
stimmten historischen Zeitpunkt vorlagen. Am
Beispiel der Geschichte des Buna-Werkes
Schkopau wird dieses Widerspriichliche beson-
ders deutlich.

Die sachliche Auseinandersetzung mit der
Schkopauer Buna-Geschichte ermoglicht es,
mit ihr bewusst zu leben. Es ist der Stolz auf die
Arbeit vieler fleiiger, kluger und oft auch op-
ferbereiter Menschen, die dieses zu seiner Zeit
vollig neuartige Werk, fiir das es damals in
Deutschland keine Vorbilder gab, geschaftfen
und es zu beachtlichen Leistungen gefiihrt ha-
ben.

10

Zur Geschichte des Kautschuks
Der Naturkautschuk

Die in Brasilien natiirlich vorkommenden Kaut-
schukbdume gehoren zur Familie der Wolfs-
milchgewichse. Die bis zu 30 Meter hohen Béu-
me gedeihen am besten bei Temperaturen von
27° Celsius und Niederschldgen von 2.000 mm
pro Jahr.

Der in der Baumrinde in so genannten Milch-
rohren flieBende Saft (Latex) tritt aus, wenn die
Rinde im halben Umfang des Baumes etwa acht
Millimeter tief eingeschnitten wird. Nachdem
das geschehen ist, kann innerhalb weniger Stun-
den der Latex als weille Ausscheidung aufge-
fangen werden. Etwa ab dem 6. Lebensjahr
kann ein Baum angezapft werden. Der Schnitt
wird téglich (oder in kurzen Abstéinden) wie-
derholt. Das ergibt die schrigen Muster an den
angezapften Baumen. Der gewonnene Latex
enthélt 33 % Kautschuk, 2 % Harze und 1,8 %
Eiweil}, der Rest ist Wasser (Bild 3).

Die Geschichte des Naturkautschuks lésst sich
bis in das Jahr 1521 zuriickverfolgen [7]. Da-
mals hatte der Spanier Pedro Martin DE ANG-
HIERA auf Haiti beobachtet, dass die Urein-
wohner, die Indios, Gegenstédnde aus Gummi be-
nutzten. Thn gewannen sie aus dem Sekret eines
Baumes, den sie ‘Ule’ nannten. Andere Indianer
in den Regenwaldgebieten nannten den Baum
‘caa’-huchu’, was ‘weinender Baum’ bedeutete.
Daraus leitete sich spéter auch die deutsche Be-
zeichnung ‘Kautschuk’ ab.

Esistnicht belegt, wann der Kautschuk nach Eu-
ropa kam. Spanische und portugiesische Erobe-
rer Amerikas brachten jedenfalls von ihren Rei-
sensolche ‘Reiseandenken’ mit.

Der Franzose Charles Marie DE LA CONDA-
MINE verfasste nach einer seiner Entde-
ckungsreisen die exakte Beschreibung der Ge-
winnung und Verarbeitung des Milchsaftes der



Bild 3

Latex-Gewinnung

‘Hevea brasiliensis’, eines siidamerikanischen
Baumes, die er der Franzosischen Akademie
der Wissenschaften iibergab. Von 1735 bis
1743 durchstreifte er groe Gebiete Stidameri-
kas und brachte viele ‘caoutchuc’-Muster mit
nach Frankreich. CONDAMINE bemiihte sich
sehr darum, das wissenschaftliche Interesse am
Kautschuk in Frankreich zu wecken, aber erst
1791, nach den entscheidenden gesellschaftli-
chen Verdnderungen durch die Grof3e Franzosi-
sche Revolution 1789 gelang es, diesen brasi-
lianischen Milchsaft (Latex) in brauchbaren
Mengen fiir intensivere Untersuchungen nach
Frankreich zu bringen.

Nun interessierten sich auch andere europdi-
sche Forscher fiir dieses neue Material. In den
1820er Jahren entstanden mehrere Fabriken
zwecks Herstellung elastischer Gewebe mittels
Kautschuk. Deutschlands erste Fabrik produ-
zierte seit 1829 in Flirstenwalde bei Berlin.

Die Verarbeitung des brasilianischen Natur-
kautschuks war zu dieser Zeit noch recht pro-
blematisch. Besonders das ldstige ‘Dauer-

Heinz Rehmann

Kleben’ des Kautschuks
verhinderte ecine breite
Anwendung. Die Erfin-
dung der Vulkanisation
(d.h. der Einarbeitung
von Schwefel in den
Kautschuk) durch den
deutschen Chemiker LU-
DERSDORF im Jahre
1832 beseitigte diesen
Mangel. Sie fand jedoch
zunichst keine Beach-
tung und industrielle Ver-
wertung. Die zur glei-
chen Zeit von GOOD-
YEAR in den USA ge-
wonnenen Erkenntnisse
zur Vulkanisation fiihr-
ten dort zu einer sprung-
haften Ausweitung der Produktion. Im Welt-
malstab wurden 1840 350 Tonnen, 1850 be-
reits 4.000 Tonnen Naturkautschuk verarbeitet.

Die Naturkautschuk-Gewinnung in Brasilien
entwickelte sich zu einem entscheidenden Wirt-
schaftsfaktor flir dieses Land. Da ab 1860 der
Weltbedarf nicht mehr gedeckt werden konnte,
ordnete die brasilianische Regierung in der Fol-
ge rigorose MaBnahmen zur Sicherung ihres
Monopols fiir Naturkautschuk an. 1870 erlief3
sie ein aullerordentlich strenges Ausfuhrverbot
fiir Samen und Pflanzen der ‘Hevea brasilien-
sis’. Koloniallinder wie GrofB3britannien, Nie-
derlande und Belgien, die in ihren afrikani-
schen und asiatischen Kolonien &hnliche kli-
matische Bedingungen wie in Siid- und Mittel-
amerika vorfanden, bemiihten sich fortan mit le-
galen und illegalen Mitteln, Kautschuk-
Pflanzen oder -Samen aus Brasilien zu beschaf-
fen.

11
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Der Plantagenkautschuk

Schon ab 1861 hatten die Niederldnder in ihrer
asiatischen Kolonie Indonesien Kautschuk-
plantagen angepflanzt und dafiir die einheimi-
sche Baumart ‘Ficus elastica’ verwendet. Die
Qualitit des Latex erreichte allerdings nicht die
des brasilianischen Produkts. Genauso erging
es den Belgiern im Kongo, die dort eine speziel-
le Lianenart fiir die Kautschuk-Gewinnung kul-
tivierten.

Als die brasilianische Regierung zu dieser Zeit
eine Bitte der britischen Regierung nach Uber-
lassung von Samen der
‘Hevea brasiliensis’ ab-
lehnte, beschaffte sich
diese durch den Briten
John FORRIS 1873
3.000 Samen. Im Lon-
doner koniglichen Bota-
nischen Garten ‘Kew
Garden’ ausgesit, keim-
ten lediglich 12 Pflan-
zen, die aber die an-
schliefende Seefahrt
nach Kalkutta (Indien)
nicht iiberstanden.

Im Jahr 1876 lief3 der Bri-

pe—— =

nach etwa 13 Jahren Latex, auf dessen Qualitét
man sehr gespannt war (Bild 4).

Der erste siidostasiatische Plantagenkautschuk
wurde 1889 auf dem Weltkautschukmarkt ange-
boten und erfiillte alle Erwartungen. Das war
ein duflerst wichtiger Zeitpunkt, denn das ent-
scheidende Anwendungsgebiet der Zukunft
war entstanden: der luftgefiillte Gummireifen.
Der irische Tierarzt DUNLOP hatte ihn 1888
produziert, nachdem eine Erfindung durch
THOMPSON (bereits 1845 patentiert) glatt ver-
gessen wurde.

te Henry WICKHAM
von den einheimischen
Indios ca. 70.000 Samen sammeln und brachte
sie nach Grofbritannien. Davon gingen ca.
3.000 Samen im Londoner Botanischen ‘Kew
Garden’ auf, die man zwecks Akklimatisierung
als Jungpflanzen in den Botanischen Garten ‘Pa-
radeniya’ der britischen Kolonie Ceylon (heute
Sri Lanka) transportierte. Danach entstanden
dort die ersten aulerbrasilianischen ‘Hevea bra-
siliensis’-Plantagen und bildeten den Grund-
stock fiir die sich entwickelnde Plantagenkaut-
schuk-Gewinnung in Siidostasien. Die An-
pflanzungen waren ein grofles Risiko, denn
die gepflanzte ‘Hevea brasiliensis’ lieferte erst

12

Bild4  Kautschuk-Plantage in Stidostasien

Deutschlands Kautschukimporte stiegen eben-
so wie die der anderen sich entwickelnden In-
dusstrienationen standig an (Tabelle 1) [8], und
es hatte selbst keine Moglichkeiten, aus seinen
Kolonien Naturkautschuk zu beziehen. Die Ver-
teilungskdmpfe um Territorien und Rohstoft-
quellen um die Wende des 19./20. Jahrhunderts
lieBen es den deutschen Industriellen ange-
bracht erscheinen, die Moglichkeiten der syn-
thetischen Erzeugung besonders strategisch ent-
scheidender Materialien aus einheimischen
Rohstoffen intensiv erforschen zu lassen.



Jahr Kautschuk
1890 857t
1891 6.820t
1895 13.421t
1905 21.393t
1913 28.995t
1914-1918 4.673t
1930 46.200t
1931 39.188t
1935 60.000t
1936 80.128t
1938 98.800t
1939 80.200
1940 26.000t
1941 70.700t
1942 23.500t
1943 5.100t
1944 2.300t

Tabelle 1 Deutschlands Kautschukimporte
1890-1944 (8]

Der Synthesekautschuk

Chemiker verschiedener Staaten suchten Mog-
lichkeiten, Synthesekautschuk zu produzieren.
DUMAS, REGNAULT (1838), WILLIAMS
(1860), BOUCHARDAT (1879), TILDEN
(1882), KONDAKOW, IPATJEW, LEBEDEW
und HARRIES (der in Kiel den Grundbaustein
des Kautschuks, das Isopren, isoliert hatte)
forschten unermiidlich, um brauchbare Synthe-
sen zu entwickeln.

ImJahr 1901 teilte J. KONDAKOW in der Zeit-
schrift “Praktische Chemie” [9] seine Ergebnis-
se bei der Polymerisation von 2,3-Dimethyl-
butadien bei Zimmertemperatur mit. Sie bilde-
ten 1916 eine Voraussetzung fiir die Erzeugung
des Methylkautschuks durch F. HOFMANN in
Elberfeld.

Heinz Rehmann

Im Falle des synthetischen Kautschuks waren
es zundchst die Farbenfabriken Bayer in Elber-
feld (spéter in Leverkusen), die in der Bayer-
Direktionskonferenz vom 18.10.1906 einen
Preis von 20.000 Reichsmark ausschrieben
“fiir denjenigen unserer Chemiker, der inner-
halb von drei Jahren, also bis zum 1. November
1909, ein Verfahren zur Herstellung von Kaut-
schuk oder eines vollwertigen Ersatzes findet,
wonach sich der Einstandspreis auf hochstens
zehn Mark fiir prima Ware pro Kilo stellt” [10].
Dr. Fritz HOFMANN, leitender Chemiker in
der Pharma-Abteilung, nahm diese Herausfor-
derung an.

Die Geschichte des deutschen synthetischen
Kautschuks beginnt mit den Patentanmeldun-
gen durch HOFMANN und COUTELLE zur
Wirmepolymerisation von Isopren am
12.8.1909 als Deutsches Reichspatent (DRP
250 690), das die Wirmepolymerisation mit
oder ohne Zusatz von polymerisationsfordern-
den Mitteln zum Inhalt hatte, zur Warmepoly-
merisation von Butadien am 30.9.1909 (DRP
235423)und zur Wiarmepolymerisation von Di-
methylbutadien am 28.12.1909 (DRP 250 335).

Dieser erste Schritt erwies sich sehr bald nur als
Teilerfolg. HOFMANN und seine Mitarbeiter
hatten das Isopren aus p-Kresol, einem Be-
standteil des Kohlenteers, synthetisiert. P-
Kresol war aber nur in geringen Mengen ver-
fiigbar. Es gelang nicht, Isopren zu konkurrenz-
fahigen Preisen herzustellen. Man entschloss
sich, zum leichter erreichbaren Dimethylbuta-
dien tiberzugehen Das daraus produzierte Pro-
duktnannte man ‘Methylkautschuk’.

Zum gleichen Zeitpunkt begannen bei der
BASF in Ludwigshafen Chemiker unter der Lei-
tung von Paul SEIDEL mit den Arbeiten zur
Kautschuk-Synthese.

HARRIES und ANSCHAN sowie die briti-
schen Forscher MATTHEWS und STRANGE
entwickelten 1910/11, ungefdhr zum gleichen

13



DAS BUNA-WERK SCHKOPAU

Zeitpunkt und unabhéngig voneinander, die Al-
kalipolymerisation (mit Natrium) von Diolefi-
nen.

HOFMANN und seine Mitarbeiter bei Bayer,
COUTELLE, TANK, SCHMIDT, BOGE-
MANN, GOTTLOB, DELLBRUCK, MEI-
SENBERG, RIPCKE und HERMANN, ent-
deckten 1912 die ‘Emulsions-Polymerisation’.
Diese Polymerisation erfolgte in einer wéssri-
gen Emulsion, die hochmolekulare Verbindun-
gen enthielt (DRP 255 129 v. 13.3.1912).
HOLT und STEIMMIG von der BASF in Lud-
wigshafen meldeten 1912 ihr Verfahren zur Na-
trium-Polymerisation von Diolefinen in CO,-
Atmosphidre zum Patent an (DRP 287 787 v.
4.9.1912).

Aus der Not der infolge der totalen Seeblocka-
de im 1. Weltkrieg ausbleibenden Naturkaut-
schuk-Importe entschloss man sich, ab Januar
1916 in Leverkusen eine 1.000 Jahrestonnen
(Tonnen pro Jahr: t/a) Methylkautschuk-Anla-

ge zu bauen. Sie lieferte von 1917 bis 1918
2.524 t Methylkautschuk. Dieser erwies sich
als technisch nur begrenzt einsetzbar, z.B. fiir
U-Boot-Akkukésten. Aus diesem Kautschuk
hergestellte Autoreifen hatten eine Lauflei-
stung von ca. 5.000 km.

Nach einer ‘Kautschuk-Konferenz” im August
1917 im Reichskriegsministerium baute die Far-
benfabrik Bayer Leverkusen ab Januar 1918
mit finanzieller Unterstiitzung des Staates in
Worringen (ndrdlich von Kdln) eine 150 Mo-
natstonnen (moto) Methylkautschuk-Anlage.
Der zwischen den Partnern am 9.9.1918 unter-
zeichnete Vertrag erledigte sich schon am
18.11.1918, da der Krieg verloren war. Die For-
schungen wurden eingestellt, der Bau der gera-
de begonnenen ersten deutschen SK-Fabrik ab-
gebrochen. F. HOFMANN verlieS Elberfeld
und ibernahm die Leitung des Kohlefor-
schungsinstituts der Kaiser-Wilhelm-Gesell-
schaft in Breslau.

Chronologie der deutschen Synthesekautschuk-Forschung/Entwicklung 1902-32

1902 Carl HARRIES (Kiel) beweist, dass Isopren der Grundbaustein des Natur-
kautschuks ist.

1906 FritzHOFMANN (Bayer) beginnt in Elberfeld die deutsche SK-Forschung.

1909 HOFMANN/COUTELLE erhalten Patente iiber die Warmepolymerisation

von [sopren, Butadien und Dimethylbutadien.

HARRIES/ANSCHAN erhalten ein Patent iiber die Polymerisation von

HOLT/STEIMMIG (BASF) erhalten ein Patent iiber die Polymerisation von

1909 SEIDEL beginnt in der BASF die SK-Forschung.
1910
Diolefinen mit metallischem Natrium.
1912
Diolefinen mit metallischem Natrium in CO, -Atmosphére.
1916
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HOFMANN, DELBRUCK und MEISENBERG veranlassen die ungeniigen-
den Ergebnisse bei der Anwendung des Methylkautschuks, sich der Ent-
wicklung der 1,3-Butadien-Synthese zu widmen. 1916 gelingt es in Leverku-
sen, 1,3-Butadien ausgehend vom Acetylen im Labormal3stab zu erzeugen.



Januar 1918

18.11.1918

Seit 1920

1924

9.12.1925

6.5.1926

30.10.1926
9.1.1927

15.1.1927

Heinz Rehmann

Die 6konomische Herstellung von Acetylen steht nun auf der Tagesordnung.
Die bekannte Erzeugung iiber Calciumcarbid aus Kalk und Kohle im elektri-
schen Lichtbogen war zu aufwéndig.

Die Farbenfabrik Bayer-Leverkusen beginnt in Worringen den Bau einer An-
lage fiir 150 moto Methylkautschuk.

Der Bau der Anlage in Worringen wird abgebrochen. Bayer-Leverkusen
beschlie3t, die SK-Forschung einzustellen, die . HOFMANN seit 1906 in
Elberfeld betrieben und die zum Methylkautschuk H (hart) und W (weich)
gefiihrt hatte.

Der Physiker Otto EISENHUT beschéftigt sich in der Betriebskontrolle Op-
pau mit elektrischen Entladungen. Bei den so genannten ‘Blausédure-Ver-
suchen’ hatte man auch eine Acetylenbildung beobachtet. EISENHUT bekam
die Aufgabe, die Bildung von Acetylen aus Methan zu untersuchen. Allerdings
war Methan in Ludwigshafen/Oppau nicht in ausreichenden Mengen vorhan-
den.

10 kW-Gleichstrom-Lichtbogen-Versuchsanlage in Oppau zur Gewinnung
von Acetylen.

Riickwirkend zum 1.1.1925 griinden die Chemiefirmen BASF Ludwigshafen,
Bayer Leverkusen, Hoechst Frankfurt/M. Hochst, Agfa Berlin, Weiler ter
Meer Uerdingen, Griesheim-Elektro Frankfurt/Main, Casella Frankfurt/Main
und Kalle Biebrich die Interessengemeinschaft Farbenindustrie AG (Vorsit-
zender des Aufsichtsrates Bayer: Dr. Carl DUISBERG (1861-1935), Vorsit-
zender des Vorstandes BASF: Dr. Carl BOSCH (1874-1940)).

Die IG-Farben-Forscher entscheiden sich bei der Wiederaufnahme der SK-
Forschung fiir das von den IG-Farben-Werken Ludwigshafen und Hoechst
entwickelte Vierstufen-Verfahren zur Herstellung von Butadien. Vom Acety-
len fiihrte es tiber Acetaldehyd, Acetaldol und 1,3-Butylenglykol (Butol) zu
1,3-Butadien. Ein hochst unwirtschaftliches, aber unter den damaligen Um-
standen in Deutschland (Rohstoff-Beschaffung) kaum zu umgehendes Verfah-
ren, bei dem man in der ersten Stufe Wasser an das Acetylen anlagert, um
Acetaldehyd zu erzeugen. Nach zwei weiteren, sehr aufwandigen Verfahrens-
stufen wird in der vierten Stufe dehydratisiert, d.h. Wasser abgespalten, um
1,3-Butadien zu erhalten. Als Faustregel gilt, dass fiir eine Tonne SK nach
diesem Verfahren 40.000 kWh Elektroenergie aufzuwenden waren [11].

Griindung der IG-Kautschuk-Kommission.

LUTHER/HEUCK (BASF) melden die Emulsionspolymerisation von Diole-
finen mit seifenartigen Emulgiermitteln zum Patent an (DRP 558 890).

TSCHUNKUR/BOCK (Bayer) melden die Emulsionspolymerisation von

15
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1927

1928
1929

21.6.1929

26.4.1930

5.7.1930

30.10.1930

1930

1932

Diolefinen mit Peroxiden als Aktivatoren zum Patentan (DRP 511 145). Die in
diesen beiden Patenten enthaltenen Erkenntnisse sind Ausgangspunkt fiir das
dann zur Anwendung kommende Emulsions-Polymerisations-Verfahren im
ersten deutschen Buna-SK-Werk in Schkopau

REPPE/HOFFMANN, Ulrich (BASF) entwickeln den Katalysator (Natrium-
phosphat und Phosphorsdure auf Grafit) zur Butylenglykol-Dehydrierung zu
1,3-Butadien.

BAUMANN (BASF) iibernimmt in Oppau die Arbeitsgruppe Lichtbogen.

IG-Bayer Leverkusen planen gemeinsam mit IG-Farbwerke Hoechst eine SK-
Versuchsanlage im Hoechster Werk in Knapsack (westlich von Koln).
BOSCH (Ludwigshafen) und KRAUCH (Werkleiter von IG-Oppau) protes-
tieren energisch und wollen als Standort Ludwigshafen/Oppau durchsetzen.

TSCHUNKUR/BOCK (Bayer) melden die Emulsions-Mischpolymerisation
von Butadien und Styrol zum Patent an (fiihrt spdter zum Buna S).

KONRAD/BOCK (Bayer) melden die Emulsions-Mischpolymerisation von
Butadien und Acrylnitril zum Patent an (fiihrt zum spater zum Buna N).

“Buna” wird beim deutschen Reichspatentamt als Warenzeichen fiir die 1G-
Farbenindustrie AG eingetragen. Das Ursprungs-Verfahren, aus Butadien
und Natrium synthetischen Kautschuk herzustellen, ergab in Deutschland den
Namen Buna, der dann verallgemeinert zum Inbegriff fiir synthetischen Kaut-
schuk wurde. Tatsdchlich setzten sich in der anschliefenden industriellen
Grof3produktion in Schkopau die Emulsions-Mischpolymerisate (Buchsta-
benbuna-Typen S und N) durch. Die Zahlenbuna-Typen (Buna 85 und Buna
115) erreichten nicht die entscheidende Bedeutung (Buna 115 wurde nur fiir
Versuche produziert. In Schkopau wurde der Zahlenbuna nicht mit Natrium,
sondern mittels Kalium polymerisiert. 1970 wurde die Zahlenbuna-Pro-
duktion in Schkopau ganz eingestellt).

Infolge des drastischen Preisverfalls beim Naturkautschuk (siehe Kasten:
“Kautschukpreise”) beschliefen die IG-Farben die weitgehende Einstellung
der SK-Forschung und -Entwicklung.

BAUMANN geht auf der Grundlage eines Vertrages zwischen IG-Farben und
Standard Oil nach Baton Rouge (USA). Da in Deutschland nicht ausreichend
Methan (CH4, Hauptbestandteil von Erd- und Biogas) fiir die Acetylen-
Forschung vorhanden war, sollten dort gemeinsame Forschungen durchge-
fiihrt werden.

BAUMANN nimmt in Baton Rouge eine mit Erdgas betriebene 2,1 MW-
Lichtbogen-Spaltanlage zur Erzeugung von Acetylen in Betrieb.



Heinz Rehmann

4 )
Kautschukpreise
Die Entwicklung von 1916-1939 [§]
Methylkautschuk von BAYER 1916 28,00 Mark/kg
Methylkautschuk von BAYER 1918 46,00 Mark/kg
Naturkautschuk Weltmarktpreis 1920 3,00 Mark/kg
Naturkautschuk Weltmarktpreis 1926 6,00 Mark/kg
Naturkautschuk Weltmarktpreis 1932 0,30 Mark/kg
Naturkautschuk Weltmarktpreis 1935 0,68 Mark/kg
Naturkautschuk Weltmarktpreis 1938/39 zwischen 1,00 u. 1,30 Mark/kg
Lt. Buna-Vertrag (1937) festgelegter Die Kosten-Entwicklung
Garantie-Abnahmepreis fiir Buna-S[12,13]  fiir Buna Sin Schkopau[14]
1937 4,00 Mark/kg 1937 3,16 Mark/kg
1938/39 3,00 Mark/kg 1938 3,13 Mark/kg
1940 2,30 Mark/kg 1940 1,82 Mark/kg
1941 1,77 Mark/kg
1942 1,83 Mark/kg
1943 1,51 Mark/kg
G )

Chronologie der Aktivititen der IG-Farben im mitteldeutschen Raum 1928-36

1928-29

1934

1934

1935

Das IG-Ammoniakwerk Merseburg (Leuna-Werk) baut durch die Weille
Elster-Luppe-Aue die betriebseigene normalspurige Kohlebahn Tragarth-
Lossen-Dollnitz.

Griindung der 110 kV-IG-Sammelschiene mit Zentrale in Bitterfeld (1936:
Nordnetz-Ausbau Bitterfeld-Susigke-Nachterstedt/Grube Concordia, 1938:
Stidnetz-Ausbau Bitterfeld-Déollnitz-Daspig-Deuben).

Die IG-Farben plant eine SK-Anlage in Piesteritz. Vorteile: Calciumcarbid-
Produktion vor Ort, GroBBkraftwerk Zschornewitz in der Nachbarschaft, aus-
reichend Elbwasser vorhanden, Einspruch der Wehrmachtfithrung: Das Ge-
lande hat zu geringe Ausdehnungsmdoglichkeit. Neuer Vorschlag der 1G-
Farben: Errichtung der SK-Anlage in Leuna (Vorteile: BAUMANNS geplante
Riickkehr und Errichtung einer Acetylenanlage in Leuna, der Wasserstoff fiir
das Vierstufen-Verfahren ist vorhanden, Einspruch der Wehrmachtfithrung: zu
grofle Massierung von kriegswichtigen Anlagen).

BAUMANN kehrt nach Deutschland zurtiick und errichtet in Leuna eine 2,8
MW-Lichtbogen-Spaltanlage zur Erzeugung von Acetylen (Bild 5). Beim
zweiten deutschen Buna-SK-Werk Hiils, das 1940 in Marl in Betrieb ging,
diente ein solcher der Acetylen-Erzeugung.
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Lichtbogenofen
Anlage im Chemiewerk Hils (Marl)
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Schnitt durch den von BAUMANN entwickelten Lichtbogen-Spaltofen




1935

1935

Mai 1935

Sept. 1935

Dez. 1935

20.10.1936

Heinz Rehmann

Neuer Vorschlag der IG-Farben: Errichtung einer SK-Anlage in D6llnitz (Vor-
teile: das Geldnde gehort der IG-Farben seit 1925, die bereits ausgekohlten
Tagebaue zwischen Ammendorf und Lochau bieten Aufnahmeméglichkeiten
fiir anfallende Reststoffe, z.B. die Kraftwerks-Asche, das Betriebsgeldnde ist
iber die IG-Kohlebahn direkt mit dem IG-Ammoniakwerk Merseburg ver-
bunden, Anschluss zur Reichsbahnhauptstrecke Halle-Erfurt ist iiber ein vor-
handenes Gleis nach Halle-Ammendorf gegeben, das 220 kV-Landesnetz ist
im benachbarten Dieskau erreichbar, die geplante 110 kV-IG-Sammelschiene
nach Leuna-Daspig fiihrt tiber Dollnitz), Ablehnung erfolgt mit der Begriin-
dung: Vorgesehen ist Schkopau.

In Leverkusen entsteht eine SK-Technikumsanlage fiir 250 t/a Buna-S, die bis
1943 auf4.700 t/a Buna S und N ausgebaut wird.

In Ludwigshafen beginnt die Planung einer Buna-SK-Grofversuchsanlage
fiir Schkopau mit 200 moto SK-Produktion. In der Technischen Abteilung der
BASF Ludwigshafen wird unter der Leitung von Erich MACK das Konstruk-
tionsbiiro Buna gebildet und mit der Ausarbeitung der Grundsatzdokumente
beauftragt. Zu diesem Zeitpunkt konnte noch keine endgiiltige Entscheidung
iiber das Profil der SK-Erzeugung in Schkopau getroffen werden. Sie tendierte
aber zur Produktion eines Butadien-Styrol-Emulsionspolymerisats, dem so
genannten Buchstaben-Buna (Buna S).

Die deutsche Wehrmachtsfiihrung ibt massiven Druck auf die Leitung der IG-
Farben zwecks sofortiger Errichtung einer SK-Fabrik aus. Die ,angebliche’
Verzogerungspolitik der IG-Farben bei der Realisierung fiihrt dazu, dass von
Seiten des Staates erwogen wird, solche Anlagen als ,Reichsbetriebe' in Wal-
denburg (Niederschlesien) oder bei Oppeln (Oberschlesien) aufzubauen.

Die Zentrale Kautschukkommission der IG-Farbenindustrie prognostizierte
in der Planungsphase des Schkopauer Werkes die zu errichtenden Kapazitéten
mit 50 % Zahlen-Buna und 50 % Buchstaben-Buna (tatsdchliche Produktion
1937-45 siehe Kasten ‘Buchstaben- und Zahlen-Buna’, Folgeseite).

Die grofite Unsicherheit lag in der Wahl der Verfahren zur Erzeugung des
Acetylens, des Ausgangsprodukts fiir das Vierstufen-Verfahren zur Butadien-
Synthese. Die Leunaer Lichtbogen-Spalt-Versuchsanlage arbeitete zu diesem
Zeitpunkt sehr storanfillig. Die Frage blieb deshalb offen und sollte erst nach
Vorliegen weiterer Ergebnisse entschieden werden.

AMBROS entscheidet sich fiir die Erzeugung des benétigten Acetylens nach
dem Calciumcarbid-Verfahren, als weiterhin keine verbindlichen Angaben
zum stabilen Betrieb der Lichtbogen-Spalt-Versuchsanlage in Leuna gemacht
werden konnten. Er richtete deshalb eine miindliche Anfrage an die Geschéfts-
fithrung der Bayerischen Stickstoffwerke Piesteritz (in Berlin NW 7, Scha-
dowstr. 4/5), eine solche Anlage in Schkopau zu bauen.
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23.10.1936 Die Bauleitung Schkopau WULFF/BIEDENKOPF erteilt den Auftrag zum
Bau einer Anlage zur Acetylenerzeugung nach dem Calciumcarbid-Verfahren.

20.2.1937 Der Vertrag iiber die Errichtung einer Calciumcarbidfabrik mit vier Ofen in
Schkopau nach dem Piesteritzer Verfahren wird abgeschlossen. Piesteritz
iibernimmt die Generalauftragnehmerschaft. (Eine detaillierte Beschreibung
aller Gesichtspunkte bei der Planung des Buna-Werkes Schkopau einschlief3-
lich der dafiir erforderlichen Kosten benennt der ‘Chefingenieur’ im Vorstand
der IG-Farben, Friedrich JAHNE, in seinem Buch “Der Ingenieur im Chemie-
betrieb” [15]).

4 )

Der Name ‘Buna’

Buna steht fiir Butadien-Natrium, denn die ersten Polymerisationen wurden mit metalli-
schem Natrium durchgefiihrt. Der Name Buna® ist als Warenzeichen geschiitzt und war
gleichzeitig als Buna GmbH, VEB Chemische Werke Buna, Kombinat VEB Chemische Wer-
ke Buna, BUNA AG und BUNA GmbH iiber die Grenzen unterschiedlicher Gesellschafts-
ordnungen hinweg der eingetragene Name fiir das Chemieunternehmen in Schkopau.

Buchstaben-Buna (Buna S):
Butadien-Styrol-Emulsionspolymerisat

Zahlen-Buna (z.B. Buna 115, Buna 85, Buna 32):
reines Butadien-Polymerisat (die abfallenden Zahlenindizes bedeuten fallendes
Molekulargewicht des SK)

Das Buna-Werk Schkopau produzierte von Januar 1937 bis zum Mérz 1945:
283.000 t Buchstaben-Buna (Buna S 1 und S 3) 97 % und
8.500t Zahlenbuna (Buna 85 und 115) 3%

- J
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Abkiirzungen héufig verwendeter Begriffe

Namen chemischer Produkte

SK Synthesekautschuk

vC Vinylchlorid

PVC Polyvinylchlorid

CVP Chlor-Vinylchlorid-Polyvinylchlorid
TTK Tieftemperaturkautschuk

Namen von Firmen bzw. Firmengruppen
IG-Farben  Interessengemeinschaft Farben (vollstdndige, alte Bezeichnung: 1.G.-Farben A.G.)
AG Aktiengesellschaft

SAG Sowjetische Aktiengesellschaft
VEB Volkseigener Betrieb

VVB Vereinigung Volkseigener Betriebe
BASF Badische Anilin- und Soda-Fabrik

Dimensionen von Zahlen

moto Monatstonnen

t,t/a Tonnen, Tonnen pro Jahr

kt, kt/a Kilotonnen/1.000 t, Kilotonnen/1.000 t pro Jahr
MW Megawatt

MVA Mega-Volt-Ampere (Scheinleistung)

dH deutsche Harte

Mio. Millionen

Mrd. Milliarden

TDM Tausend Deutsche Mark

Politische Begriffe

SMAD Sowjetische Militdradministration fiir Deutschland
NOS Neues Okonomisches Systems der Planung und Leitung der Volkswirtschaft
DDR Deutsche Demokratische Republik

UdSSR Union der Sozialistischen Sowjetrepubliken
SU Sowjetunion

RGW Rat fiir gegenseitige Wirtschaftshilfe

USA Vereinigte Staaten von Amerika

Allgemeine Begriffe

Fa. Firma

Dir. Direktor

DRP Deutsches Reichspatent
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Das IG-Farben-Werk Buna in Schkopau 1936-45

Die Standortfestlegung

Verantwortlich fiir das gesamte SK-Programm
der IG-Farben war Fritz TER MEER, Leiter der
Sparte Organische Chemie im Vorstand der IG-
Farben (Bayer Uerdingen/Leverkusen). Ver-
antwortlich fiir die zentrale Forschung und Ent-
wicklung von synthetischem Kautschuk war
Erich KONRAD (IG-Farben, Bayer Leverku-
sen) und verantwortlich fiir den Aufbau der vier
Buna-Werke in Schkopau, Marl, Ludwigshafen
und Auschwitz war Otto AMBROS (IG-
Farben, BASF Ludwigshafen).

Der im Folgenden auszugsweise zitierte Brief-
wechsel verdeutlicht das Ringen um die Stand-
ortfestlegung:

e Schreiben vom4.2.1936 AMBROS an KEPP-
LER (Beauftragter des Reichskanzlers Adolf
HITLER in Wirtschaftsfragen): “......Da aber
die Moglichkeit besteht, dass die Ministerien
wegen des besonderen Charakters dieser Ange-
legenheit (d.h. der Standortwahl) eine Ent-
scheidung im Sinne des Herrn v. Trotha treffen
konnten, legen wir Ihnen die Angelegenheit mit
der Bitte um Unterstiitzung vor " [13].

® Memorandum TER MEER vom 17. 2. 1937:
....... wurde in Verbindung mit dem Biiro Kepp-
ler sowie den zustindigen Stellen der Wehr-
macht das Geldnde bei Schkopau erworben”
[12].

e Standort-Genehmigungs-Beratung bei der
Regierung der Provinz Sachsen in Merseburg
am 25.2.1936: Einspruch der Vertreter des
Reichsluftfahrtministeriums gegen den Stand-
ort eines Chemiewerkes westlich Schkopau aus
luftschutztechnischen Griinden (mindestens 5
km Abstand vom Luftwaffen-Flugplatz Merse-
burg wurde verlangt). Mit Unterstiitzung der
deutschen Heeresleitung konnte der Einspruch
von den Vertretern der IG-Farben abgewiesen
werden.

e Im Landeshauptarchiv Sachsen-Anhalt, Ab-
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teilung Merseburg, ist der interessante Vorgang
archiviert, der die Einflussnahme des Familien-
rates derer v. TROTHA in der Frage der Stand-
ortfestlegung des Buna-Werkes enthalt. Thilo v.
TROTHA war der hoch verschuldete Besitzer
umfangreicher Landereien im Raum Schkopau.
Mitglied des Familienrates war u.a. Admiral a.
D.Adolfv. TROTHA, nach 1918 Chef der deut-
schen Seekriegsflotte, der iiber seine Verbin-
dungen zur Leitung der deutschen Wehrmacht
mafgeblich die oben angefiihrten Entscheidun-
genbeeinflusste [16].

Die Festlegung von Schkopau als Standort des
ersten deutschen Buna-Synthesekautschuk-
Werkes (Bild 6) war nicht optimal:

e Das Baugelidnde musste gekauft werden.

e Der Anschluss an die beiden Elektro-Ver-
sorgungssysteme (ESAG-Landesnetz und 1G-
Sammelschiene) erforderte hohe Kosten.

e Der Reichsbahn-Anschluss des Schkopauer
Werkes verlangte eine aufwiindige Uberque-
rung des Laucha-Tales mittels einer Briicke.

e Das Schkopauer Werk musste seinen Fluss-
wasser-Bedarf (1988 = 34.000 m*h) aus der
Saale entnehmen, die oberhalb des Flusslaufes
von stark verschmutzten Abwissern belastet
wurde (Leunawerk, Kaliindustrie und Mineral-
olwerk Liitzkendorf'). Das erforderte hohe Auf-
wendungen fiir die Wasser-Reinigung in
Schkopau (Wasserhirten von 45° dH bis 60°
dH).

e Der Raum Halle-Merseburg hatte 1936/37
keine verfiigbaren Arbeitskrafte-Reserven
mehr.

e Ab 1939 (steigend) kamen in Schkopau
1.700 italienische, 1.082 deutschstaimmige slo-
wakische Staatsbiirger sowie 1.200 Slowaken
als Vertragsarbeitskrifte zum Einsatz. (Buna-
Schkopau hatte 1945 ca. 10.000 Beschéftigte)
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@ @O O

Dieskau

b e

Landesnetzstation 220 kV

Dieses Gelande stand 1936 bei der
Standortwahl mit zur Diskussion

Station der 110 kV-IG Sammelschiene
IG-eigene Kohlebahn Leuna-Déllnitz

Dieses Geléande wurde 1936 flir den Aufbau
des Synthesekautschuk-Werkes gewéhlt

Gelande des 1935 errichteten deutschen
Luftwaffen-Flugplatzes Merseburg

neyso

Bild 6

Die Situation bei der Standortauswahl im Raum Merseburg-Schkopau-Déllnitz-Dieskau 1936 (Das
Gelande mit den Braunkohlengruben im Raum Ammendorf-Déllnitz-Lochau war seit 1925 Eigentum

der IG-Farben AG)
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Der Baubeginn und die Grundsteinlegung in Schkopau

Februar 1936 Beginn der ErschlieBungsarbeiten in Schkopau. Die grundlegenden Planungs-

5.Mirz 1936

4.April 1936

14. April 1936
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Mitte Mai

arbeiten und Festlegungen fiir die erforderlichen Basisstrukturen in Schkopau
(Rechteck-Raster der Baufelder fiir die Produktionsbauten nach modernsten
Erkenntnissen) fiihrte die Technische Abteilung Bau der BASF in Ludwigsha-
fen aus. Die Vorarbeiten (Aufnahme des Flichen-Nivellements, Baugrund-
beschaffenheit, Grundwasserverhéltnisse) leistete die Bautechnische Abtei-
lung des Ammoniakwerkes Merseburg. Die Dorstewitzer Strafe in Schkopau
wurde als ZufahrtsstraBe auf Werkskosten ausgebaut. An der Saale, unterhalb
der fritheren Gendarmeriestation Schkopau, entstand eine provisorische Ge-
brauchswasser-Pumpanlage fiir die Baustelle. Die Liegenschaftsangelegen-
heiten erledigte die Bautechnische Abteilung Leuna.

Beim Erwerb des Baugeldndes Schkopau/Korbetha, das etwa zur Hilfte aus
dem Besitz der Schkopauer Familie v. TROTHA stammte, zur anderen Hélfte
aus béuerlichem Grundbesitz, mussten sieben Bauern umgesiedelt werden.
Waihrend die Bauern APEL, HAUCK und KREBS in eigener Initiative wech-
selten, erhielten die Bauern SCHREY, GURTZSCH, PFLOCK und WEBER
in Goddula (Bad Diirrenberg) auf dem Geldnde des ehemaligen Rittergutes v.
FRITZSCH auf Kosten des Werkes neue Hofe.

Der IG-Farben-Vorstand bestétigt die Kosten fiir eine 200 moto SK-Grof3-
versuchsanlage in Schkopau (siche Kasten ‘Kosten...”) [13]. Das Arbeitspro-
gramm der [G-Farben legt die IG-internen Rohstoff-Zulieferer fest und klart
die Zustandigkeiten fiir die geplante 200 moto SK-Grof3versuchsanlage.

Der Bau einer provisorischen Anschlussbahn vom Bahnhof Knapendorf der
Deutschen Reichsbahn beginnt. Er wird auf den Gleisen einer stillgelegten
Kohlenbahn im groflen Bogen von Westen her in den entstehenden Rangier-
bahnhof des neuen Werkes gefiihrt.

Dipl.-Ing. REINHARDT (bisher BASF Ludwigshafen) iibernimmt die Lei-
tung der Vorbereitungs-Bauarbeiten. Das Baubiiro befindet sich im Oberge-
schoss des Schkopauer Gasthauses ‘Zum Raben’. IThm zur Seite stehen ab
1.6.1936 Ing. UHLIG fiir die elektrischen Belange und Ing. SOMMER (beide
BASF) fiir die Wasserversorgung. Im Baugeldnde entstehen als erste Bauten
die Elektrostation C 31 und ein Fachwerkbau, der als Baustoftlager diente
(spater stand dort der Bau B 48).

Errichtung einer Holzbaracke mit 15 Raumen zur Unterbringung einer Auf-
bauleitung im entstehenden Werksgeldnde, die auch die erste Telefonzentrale
aufnimmt (die zweite in B 12, die dritte in F 11b). Diese Bauleitungsbaracke
stand westlich des spéteren Baues B 29, gegeniiber von B 30. Mit der Herstel-
lung eines einheitlichen Werksplanums (100 m NN) beginnt zu diesem Zeit-
punkt die Firma Griin & Bilfinger.
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25.4.1936 Auf dem kiinftigen Werksgeldande Schkopau findet beim spateren Kautschuk-
Polymerisations-Bau B 39 eine feierliche Grundsteinlegung durch Otto AM-
BROS statt (Bild 7, siche Kasten ‘Aus der Ansprache...’). HITLER hatte
seinen ‘Reichsbeauftragten in Wirtschaftsfragen’, KEPPLER, entsandt.

[Kosten der 200 moto-SK-Grofversuchsanlage in Schkopau [13] )

11,4 Mio. Mark fiir Anlageninvestitionen
1,4 Mio. Mark fur Geldndeerwerb
5,3 Mio. Mark fiir Anschluss an die IG-Sammelschiene

18,1 Mio. Mark insgesamt

Festlegung der IG-Werke als Rohstoff-Zulieferer und fiir Zustéindigkeiten

1G- BASF-Ludwigshafen fiir Acetaldol, Butylenglykol, Butadien
IG- Farbwerke Hoechst (Knapsack)  fiir Acetaldehyd

IG- Bayer-Leverkusen fiir die Emulsionsmischpolymerisation
1G- BASF-Ludwigshafen fiir die Zahlenbuna-Polymerisation
IG- Bayer-Leverkusen fiir die Anwendungstechnik

Y
b "71

Bild7  Otto AMBROS bei der Grundsteinlegung am 25.4.1936 in der Baugrube der dort entstehenden Buna-
Polymerisation B 39
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Aus der Ansprache von Otto AMBROS zur Grundsteinlegung [17]

“Wir legen heute, am 25. April 1936, den Grundstein zu einem neuen Werk der I.G. Farben-
industrie Aktiengesellschaft und geben ihm den Namen ‘Ammoniakwerk Merseburg GmbH,
Werk Schkopau’. In diesem Werk soll die Herstellung von synthetischem Kautschuk aufge-
nommen werden, die erméglicht wurde durch die wissenschaftlichen und technischen Vor-
arbeiten der Werke Hochst, Leverkusen, Ludwigshafen und Oppau. Diese Erzeugungsstitte
soll der deutschen Wirtschaft die Moglichkeit geben, diesen unentbehrlichen Rohstoff unab-
héingig vom Ausland zu schaffen und dadurch einen Baustein zu liefern fiir die Wehrhaftma-
chung unseres deutschen Volkes. Wir dienen dadurch dem Wunsche unseres Fiihrers Adolf
Hitler und hoffen, dass es dem engen Zusammenwirken der Arbeiter der Stirn und dem Ar-
beiter der Faust gelingen moge, das Werk in seinem Sinne zum Wohle von Volk und Vater-
land zuvollenden ™.

J

Ende Mai 1936 Es beginnen die Schachtungsarbeiten fiir die Werkstatt C 44 (Schlosser und

Elektriker), die vorldufige Schkopauer Dampferzeugungszentrale A 53, die
Polymerisation C 39 (entwickelt in Ludwigshafen ‘Lu’) und die dazugehdrige
Zahlenbuna-Aufarbeitung B 44, ab Mitte Juli 1936 die Arbeiten fiir die Poly-
merisation B 39 (entwickelt in Leverkusen ‘Le’) einschlieflich Tanklager,
danach fiir das Zentralbad B 12, aulerdem fiir B31 und A 32.

10.7.1936 Der am 4.7.1936 mit der Leitung der Rohstoff- und Devisenwirtschaft beauf-

tragte General GORING verlangt iiber seinen ‘Rohstoff- und Devisenstab’
(RDS) einen Ausbau der Schkopauer Anlage auf eine Kapazitit von 1.000 mo-
to SK.

20.7.1936 AMBROS reagiert und erlésst ein Schreiben, in dem er die Verantwortlichkei-

ten unter den neuen Bedingungen festlegt (Bild 8) [17].

Bild 8 (Seite 27)

Abschrift des Schreibens von Otto AMBROS zur Einsetzung der Bauleitung Schkopau [17]

Legende:

Die Werke der IG-Farbenindustrie AG bedienten sich im Schriftverkehr untereinander folgender Abkiirzungen:
Lu BASF Ludwigshafen

Le Bayer Leverkusen

Me Ammoniakwerk Merseburg

Op Ammoniakwerk Oppau

Hoe Farbwerke Hoechs

BS Bunawerk Schkopau
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Ammoniakwerk Merseburg GmbH, Bauleitung Schkopau

Herrn Dir. Dr. SAUER (Leuna)
« Dr. STROMBECK (Leuna)
« Dr. HOPKE (Leuna)
«“ Dr. POLSTER (Leuna)

Herrn  Obering. Dr. EYMANN (Ludwigshafen)
« Obering. SANTO (Ludwigshafen)
“ Dipl.-Ingenieure BERGER und FUTTERER (Ludwigshafen)
« Dipl.-Ing. KRAPP (Ludwigshafen)
« Dipl.-Ing. PUSCH (Ludwigshafen)

Herrn Dir. Dr. TER MEER (Frankfurt/Main)
“ Dir. Dr. STRUSS (Frankfurt/Main)

Direktion der IG-Farbenindustrie A.G. Leverkusen (2x), Leuna-Werke (2x), Ludwigshafen, Oppau
Herrn  Dr. Miiller-Cunradi Oppau

Bauleitung des Werkes Schkopau

Nachdem nunmehr die Projektierungsarbeiten fiir den Ausbau von Schkopau auf 1000 Moto beschlossen worden
sind (Rohstoff-und Devisenstab 10. Juli 1936) und vor allem die Bearbeitung der allgemeinen Werksprobleme zu-

nimmt, sehen wir uns veranlasst, den Kreis der Sachbearbeiter entsprechend zu vergrossern:

Daraus ergibt sich fiir das Werk Schkopau folgende Organisation:

Gesamtleitung fiir Projektierung und Bau des Werkes Schkopau : Herr Dr. Wulff
“  Dipl.Ing. Biedenkopf
Montageleitung fiir die Bunafabrikation 200 Moto : Chemisch HerrDr. Hoffmann (Ulrich H.R.)
Bautechnisch “  Dipl.Ing. Reinhardt
Maschinentechnisch ~ “  Dipl.Ing. Schumacher

Montage und Betriebsflhrung fir die Fabrikationen und Hilfsbetriebe:

Aldol ) Herr Dr. Bub - voriibergehend
1,3 Butylenglykol ) “  Dr.Soénksen u. Dr. Pierroh

“  Dipl.Ing. Wolff
Butadien “  Dr.Broich-Dipl.Ing. Rauer
BunaLu? (C39H.R.) “ Dr.Fries- *“ “ ¢
AufarbeitungLu® (B44H.R.) “ “ oo
Bunale? (B39H.R) “ Dr.Klein — Obering. Hoffmann Le ®
Prifraum “  Dr.Weinbrenner “ “ “
Labor und Technikum “  Dr.Schéfer- Dipl.Ing. Reinhardt

Energieversorgung
Elektrische Einrichtungen
Transportbetrieb

Dipl.Ing. Gaydoul
Dipl.Ing. Mack
Dipl.Ing. Reinhardt

gez. Ambros
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Der Lageplan (Bild 9) [18] gibt eine territoriale
Ubersicht iiber die Entwicklung des Buna-
Werkes Schkopau in den verschiedenen Pla-
nungsphasen, von der 200 moto-SK-Anlage bis
zur 2.000 moto-SK-Anlage, des Wasserwerkes,
der Werkswohnsiedlungen WeWo I und WeWo
IT und der vorgesehenen Riickstandshalden fiir
Kraftwerksasche und Kalkhydrat.

Die Vorbereitung der Montage der maschinen-
technischen und energetischen Anlagen begann
mit dem Eintreffen von Dipl.-Ing. RAUER so-
wie Dipl.-Ing. GAYDOUL am 15.8.1936 und
Dipl.-Ing. Carl-August SCHUMACHER (alle
BASF) am 2.9.1936 in Schkopau. Thre Aufga-
benstellung war die Bereitstellung der Energien
bis Mitte Dezember 1936, das Anfahren der ers-

ten Produktions-Stufe Anfang Januar 1937 und
das Erreichen des vollen Betriebes im Februar
1937.

GAYDOUL sicherte die erste Betriebswasser-
Versorgung fiir Anfang Januar 1937. Er war au-
Berdem verantwortlich fiir die Verlegung der
Ferngasleitungen vom Ammoniakwerk Merse-
burg zum Werk Schkopau. Sie begannen Ende
Augustund endeten Mitte Dezember 1936.

Am 1.12.1936 iibernahm Dipl.-Ing. SCHIF-
FERDECKER (BASF) die weitere Leitung der
Dampftkessel-Montage in A 53 und der dazuge-
horigen Werks-Dampfnetze. Anfang Januar
1937 gelang es, den ersten Dampfkessel zu ziin-
den.

Ab 20.10.1936 leitete Dipl.-Ing. MACK
(BASF) die Arbeiten zur Errichtung der Hoch-
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Bild9  Der Lageplan des Buna-Werkes Schkopau aus dem Jahre 1936 [18]
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spannungsstation A 71, die die Aufgabe hatte,
die iiber die 110 kV-Freileitung von der IG-
Sammelschiene- Verteiler-Station Dollnitz be-
zogene Elektroenergie zu iibernehmen. Anfang
Januar 1937 waren Teile der Anlage betriebsbe-
reit.

Die Gesamtleitung des Autbaus der vollig neu-
artigen technischen Ausriistung des Buna-

Heinz Rehmann

Werkes wurde Dipl.-Ing. Wilhelm BIEDEN-
KOPF (BASF) iibertragen. Der zeitliche Ab-
lauf der Montage der einzelnen Produktionsbe-
triebe geht aus dem Kasten ‘Die Montage der
Produktionsbetriebe’ [17] hervor. Mitte Januar
1937 waren etwa 3.200 Bauarbeiter in Schko-
pau beschaftigt.

-

4 )

Die Montage der Produktionsbetriebe [17]
Montagebezirkl Dipl.-Ing. RAUER/Dipl.-Ing. TIMM
Butadien (A 44)

Aufstellung des ersten Ofens im noch offenen Bau : 12.10.1936

Beginn der Hauptapparate-Montage 10.11.1936

Dem Betrieb iibergeben Mitte Januar 1937
Polymerisation und Aufarbeitung Zahlenbuna (C 39/B 44)

Montagebeginn Anfang Oktober 1936

Dem Betrieb iibergeben Anfang Januar 1937
Tanklager (A39)

Montagebeginn Anfang September 1936

Dem Betrieb iibergeben Anfang Januar 1937
MontagebezirkII Obering. HOFFMANN, Paul
Polymerisation und Aufarbeitung Buna S (B 39), (Bild 10)

Montagebeginn 28.10.1936

Dem Betrieb iibergeben 20.1.1937
Montagebezirk III Dipl.-Ing. WOLF
Aldol/Aldolhydrierung (D 29, C 30)

Montagebeginn 1.11.1936

Eintreften des ersten Hochdruckofens 3.12.1936

Dem Betrieb iibergeben Ende Januar 1937
Aldol-und Butoldestillationen (B 29, A 18,A 30)

Montagebeginn 8.12.1936

Beginn der Pumpenmontage 2.1.1937

Dem Betrieb iibergeben 20.1.1937
Kautschukpriifstelle B 18 und Kautschuktechnikum B 30 (Bild 11)
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Bild 10 Buna-S-Polymerisation B 39 (Mitte) und Butadien A 44 (rechts) im Aufbau (Aufnahme v. 30.10.1936)

Baracke der Bauleitung, Aufnahme v. 3.12.1936)
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Die Inbetriebnahme der Schkopauer
Produktionsanlagen1937

Der Begriff ‘dem Betrieb iibergeben’ bedeutete
zwar, dass der Betrieb unter Anwendung ein-
fachster Provisorien anfahren konnte, aber kei-
neswegs das Ende der Montagearbeiten, die
noch bis Ende Mérz 1937 weiter gingen. Insge-
samt waren Mitte Januar 1937 1.230 Montage-
kréfte im Einsatz.

Der auB8erordentliche Druck auf die (provisori-
sche) Inbetriebnahme fiihrte dazu, dass sie fiir

Heinz Rehmann

die 200 moto-SK-Anlage in die Zeit von Januar
bis Mérz 1937 fiel. Sie musste also in einer Jah-
reszeit erfolgen, die fiir solche Aufgaben, meist
unter freiem Himmel, wenig geeignet ist. Er-
schwerend kam hinzu, dass im Februar ein 14-
tigiger Kélteeinbruch mehrere Stérungen ver-
ursachte und zu Montageverzdgerungen fiihrte.
Die angemahnte Dringlichkeit brachte es mit
sich, dass auf die Vollstandigkeit der Baulich-
keiten keine Riicksicht genommen wurde. Fens-
ter, Tlren und Dachabdeckungen fehlten, der
Fuflboden war nicht betoniert.

Die Einlagerung der von den IG-Betrieben nach Schkopau gelieferten Vorpro-
Im Bau C 39 wird der erste Autoklav in Betrieb genommen, der dazugehdorige
Das erste Zahlenbuna-Polymerisat steht zur Weiterverarbeitung bereit.

In der Butadienfabrik A 44 ziindet ein Butadienofen, am 10.2.1937 erfolgt sein

erster Kontaktwechsel. Die Butoldestillation A 30 wird mit Ludwigshafener
Rohbutol mittels der Kolonnen 1 und 2 in Betrieb genommen, die Kolonnen 3

D 29 und C 30 werden fiir die Hydrierung vorbereitet und bis zum Anfahr-
termin am 26.2.1937 die Probeldufe fiir Kompressor, Einspritzpumpe und

Probelauf der Aldolisierung B 29, die Aldoldestillation A 30 folgt am 24.2.

Der erste Buna S wird in B 39 verpackt (In der Anfahrphase des Schkopauer
Werkes wurde der Buchstabenbuna Buna S in B 39 polymerisiert, aufgearbei-

Die Grofiversuchsanlage erreicht von der Produktionsanlage Aldol bis zum
auslieferungsbereiten Synthesekautschuk die vorgegebene Sollmenge in allen

Der erste gepriifte Buna-Synthesekautschuk verldsst im gedeckten Giiterzug-

Dez. 1936
dukte beginnt.
14.1.1937
Walzwerkbau B 44 folgtam 21.1.1937.
16.1.1936
21.1.1937
und 4 folgenam 28.1.1937 (Bild 12).
Ende
Januar 1937
Gasumlaufpumpe erledigt.
23.2.1937
1937
25.2.1937
tetund in Papiersiacke verpackt, Bild 13).
Miirz 1937
Produktionsstufen.
24.3.1937
wagen das Schkopauer Werk.
3.4.1937

Die BASF ernennt Dipl.-Ing. Wilhelm BIEDENKOPF und Dipl.-Ing. Leon-
hard REINHARDT in Anerkennung ihrer herausragenden Leistungen beim
Aufbau des Schkopauer Werkes zu Oberingenieuren.
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Bild 12 Blick von Osten auf die charakteristischen Butol-Destillationen A 18 (rechts) und A 30 (Mitte, Bild
“Das Buna-Werk Schkopau im Aufbau 1938/1939” von einem unbekannten Kiinstler, im Vordergrund
die Abstellunterkiinfte B 1 bis B 9 fiir die privaten Fahrrider der Belegschatt, die bis 1945 nicht mit ins
Werk genommen werden durften)

Bild 13 Der erste Buna S wird am 25.2.1937 in B 39 verpackt

Der Ablauf der Arbeiten in Schkopau wurde  Dr. HOING fiihrte, der bis Februar 1939 Leiter
sorgfdltig dokumentiert. Die Hauptverantwort-  der Sozialabteilung in Schkopau war. Aufler-
lichen leisteten entsprechende Zuarbeitenzuei- ~ dem wurden die Zwischenstufen des Bauab-
nem so genannten ‘Gemeinschaftsbuch’, das laufs fotografiert und registriert [19-21].
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Die beiden formalen Schkopauer Buna-
Werk-Griindungen der IG-Farben

Noch wihrend des Aufbaus der 200 moto-SK-
GrofBversuchsanlage (2.400 t/a) 1936 in Schko-
pau teilte der Reichsdevisenstab am 2.10.1936
der IG-Farben mit, dass aus dem Werk eine Pro-
duktion von 24.000 t/a SK erwartet werde. Das
war nach der ersten Anderung vom 10.7.1936
(12.000 t/a) die dritte Vorgabe.

Angesichts der neuen staatlichen Vorgaben fiir
die SK-Erzeugung legte Dr. Fritz TER MEER
am 17.2. 1937 ein Memorandum vor: ‘Grundle-

Heinz Rehmann

gende Gesichtspunkte fiir die Griindung des
Werkes Schkopau und den Buna-Vertrag’ In die-
sem grundsitzlichen Expose begriindete der
verantwortliche Manager der IG-Farben seinen
Standpunkt zum Aufbau, zum Betrieb und zur
Finanzierung der SK-Produktion in Schkopau.
Da weiterhin keine ausreichende Betriebssi-
cherheit der Lichtbogen-Versuchsanlage in Leu-
na zur Erzeugung von Acetylen nachgewiesen
werden konnte, wurden nach der Inbetriebnah-
me des Werkes am 14.1.1937 die Bayerischen
Stickstoffwerken Piesteritz mit der Errichtung
von vier Calciumcarbidéfen in Schkopau be-
auftragt.

15.2.1937
20.2.1937

18.3.1937

22.6.1937

24.6.1937

16.8.1937

12.2.1938

Griindung der Buna-Werke GmbH Schkopau ( 2.400 t/a SK-Versuchsanlage )

Vertrag mit den Bayerischen Stickstoffwerken Piesteritz zum Bau von vier
Carbiddfen zur Erzeugung von 190.000 t/a Calciumcarbid (Normalcarbid =
umgerechnete ‘tel quel’-Produktion, die aus 1 kg Carbid 3001 C,H, ergibt).

Aktien-Gesellschaft fiir Stickstoftdiinger Knapsack (seit 1916 zur Farbwerke
Hoechst AG gehorend) erhielt von der IG-Farben den Auftrag, in Schkopau
eine Acetylen- und eine Acetaldehyd (83.000 t/a)-Anlage zu errichten (Ver-
tragsabschlussam 15.11.1937)

Vertrag mit den Vereinigten Harzkalkwerken Wernigerode: Lieferung von
90.000 t/a Branntkalk ab 1938 aus Riibeland/Harz.Vertrag mit den Nieder-
schlesischen Steinkohlenwerken Waldenburg: Lieferung von 90.000 t/a Stein-
kohlenkoks ab 1938.

Griindung der IG-Farbenindustrie AG Werk Schkopau (24.000 t/a SK)

Staatsvertrag mit der IG-Farben tiber den Bau einer 24.000 t/a-SK-Anlage
Finanzierung: IG-Farben: 100 Mio. Reichsmark

Deutsches Reich: 90 Mio. Reichsmark
Geschéftsfiihrer des Buna-Werkes Schkopau wurden Dr. Fritz TER MEER
und Dr. Max ILLGNER, stellvertretende Geschéftsfithrer Paul DENCKNER
und Dr. Otto AMBROS. Diese Zustindigkeiten endeten pro forma erst Ende
1947, als die Loschung im Handelsregister erfolgte.

Da die IG-Farben noch Fléchen aus dem Besitz der Schkopauer Familie v.
TROTHA fiir Anlagen auflerhalb des bestehenden Werksgeldndes benétigte
(Siedlungen, Werksschwimmbad, Luftansaugstationen, Riickstandshalde
u.a.), verkaufte v. TROTHA nochmals 420 ha an die IG-Farben. Ein allerdings

33



DAS BUNA-WERK SCHKOPAU

geringerer Fliachenbedarf fiir die angefiihrten Positionen bewirkte, dass die
IG-Farben Bergwerke in Halle/Saale das Geldnde iibernahm und damit die
Gesellschaft fiir Landeskultur GmbH griindete. Die Gesellschaft bewirtschaf-
tete nun diese Ackerflachen und Wiesen im Raum um Schkopau, Ende 1945
vereinnahmte das Buna-Werk sie als Werksgut.

16.6.1938 Der erste Calciumcarbidofen in Schkopau wird zugeschaltet. Am 18.5.1939
sind alle vier Calciumcarbidofen betriebsbereit (Bild 14).

1.7.1938 Das erste Acetaldehyd-Generatorsystem (F 44, F 34, G 39) geht in Schkopau
in Betrieb

lers MALKOWSKY, 1938, OL auf Leinwand, 95x115 cm [22])
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Die Ubergabe der Leitung des Buna-
Werkes Schkopau an Dr. Carl WULFF

In Schkopau stellte sich die Lage im April 1939
wie folgt dar: Am 15.4.1939 ist das fiir zentrale
Institutionen vorldufig bestimmte Gebdude F
17 bezugsfertig. So war es der Betriebsfithrung
(mit den Direktoren Dr. AMBROS, Dr.
WULFF und Obering. BIEDENKOPF sowie
Dr. MOLL) moglich, nach F 17 in den 2. Stock
zu ziehen. Im Erd- und Kellergeschof3 F 17 ar-
beitete das von Dr. SCHAEFERS geleitete Un-
tersuchungs-Laboratorium (U-Labor: Analyti-
sches-, Wasser-, Physikalisches- und Gasla-
bor). Im 1. Stock befanden sich die Betriebsla-
boratorien der A- (zeitweise) und Z-Abteilung,
sowie einige Arbeitsrdume fiir ein entstehendes
Maschinentechnisches Konstruktionsbiiro. Im
2. Stock hatten die Biiros der Fabrikbuchhal-
tung (mit Betriebs-, Geschéfts- und Lohnbuch-
haltung) ihr Domizil, im Kellergeschoss befand
sich die Werkskasse.

Am 29.4.1939 iibergab Dir. Dr. AMBROS an-
lasslich der Einweihung des neuen Kamerad-
schaftshauses B 13 die Betriebsfiihrung des Bu-
na-Werkes Schkopau an Dir. Dr. Carl WULFF.
Anlésslich der dabei

stattfindenden ‘Werks-
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mit dem Entstehen der verschiedenen Fabrika-
tionen erforderliche geordnete Leitungsstruk-
tur wirksam (siehe Kasten ‘Leitungsstruktur’S.
36/37). Die Fithrungskrifte rekrutierten sich
aus den IG-Farben-Werken (siehe Kasten ‘Die
Herkunft der Fithrungskréfte’S. 38).

Fiir die Fithrungskrifte baute man ab 1937 in
Schkopau die Siedlung I mit 109 Wohnungen
(im Volksmund die Meistersiedlung), und die
Siedlung II mit 72 Wohnungen (im Volksmund
die Doktorsiedlung, Bild 15). Fiir die iibrigen
Beschiftigten wurden in der Freiimfelder Stra-
e in Halle/Saale 64 Wohnungen gebaut, in Mer-
seburg-Freienfelde die ‘Otto-Ambros’-Sied-
lung fiir 33 Siedlerstellen, in Merseburg-Nord
die Vierjahresplansiedlung ‘Hermann-Goring’
mit 243 Wohnungen, in Bad Lauchstidt die Ar-
beitersiedlung (Baubeginn Oktober 1940, Ziel
500 Wohnungen, infolge des Kriegsverlaufs
nicht vollendet. Bis 1952 erfolgte die gesamte
Realisierung).

Viele der verpflichteten Krifte aus Ludwigs-
hafen/Mannheim, Leverkusen/Koln, Hochst/
Knapsack kehrten nach Kriegsschluss wieder
in ihre Heimat zurtick.

feier’ berichtete AM-
BROS: “Es war uns ei-
ne besondere Freude,
zum 50. Geburtstag mit
unseren Gliickwiin-
schen dem ‘Fiihrer’ zu
melden, dass in Schko-
pau die Grofiprodukti-
on an Buna eingesetzt
hat” [23]. AMBROS
hatte noch bis April
1945 ein Schkopauer
Biiroin C 37, das er zeit-
weilig aufsuchte. Mit
der Ubergabe F17 wur-
de auch zugleich die

Bild 15 Schkopau, Siedlung II, Blick auf die bezugsfertigen Hauser fiir das
leitende Personal in der Piesteritzstraf3e (Aufnahme v. 17.7.1939)
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[

Leitungsstruktur

Direktion
Dir. Dr. WULFF, F17(1940-> C37) Betriebsfiihrer
Dir. Obering. BIEDENKOPF F17(1940-> C37) Leiter der technischen Abteilungen
Dr. MOLL (1943 Dir.) F17(1940=>C37) Leiter der Fabrikationsabteilungen
Dr. ECARIUS B13 Leiter der Rechts- und Sozialabteilung
BOHRING F17 Leiter der Fabrikbuchhaltung

Fabrikationsabteilungen

A - (Anorganische) Abteilung
Abteilungsleiter Dr. GRIMM (H 56)
mitden Betrieben: ~ Karbidfabrik und jew. 1. Betriebsleiter: Ing. LAERMANN

Elektrodenmassefabrikation Dipl.-Ing. SAMTLEBEN

Acetylenfabrik Dr. ADAM, Wilhelm

Acetaldehydfabrik Dr. KEHLEN

Essigsdurefabrik Dr. FISCHER, Theodor
des weiteren: Chlorfabrik, Aluminiumchloridfabrik, Acetonfabrik, Kalksinterfabrik
und Neukontaktfabrik

K- (Katalytische) Abteilung
Abteilungsleiter Dr. BREUERS (B 34)
mit den Betrieben: Aldolfabrik, Aldolhydrierung, Ethylbenzolfabrik, Butadienfabrik, Reppeanlage,
Butoldestillation, Hydrierethylenfabrik, Kontaktfabrik (B 53), Styrolfabrik

P- (Polymerisations) Abteilung
Abteilungsleiter Dr. KLEIN (B 34)
mit den Betrieben: Buna S-Polymerisation, Buna S-Aufarbeitung, PCU (PVC)-Fabrikation,
Buna Z-Fabrikation, SS-Ol-Fabrik

Z - (Zwischenprodukte) Abteilung
Abteilungsleiter Dr. DORRER, Eugen (F 17)
mit den Betrieben: Ethylenoxidfabrik, Chlorethylfabrik, Emulgator E 1000-Fabrik, Formaldehyd-
fabrik, Glykolfabrik, Palatinolfabrik, Phtalsdureanhydridfabrik, Spritethylenfabrik, Per-/Trichlor-
ethylenfabrik, Tetrachlorethanfabrik, Vinylchloridfabrik

Dem Leiter der Fabrikationsabteilungen, Dr. MOLL, waren zugeordnet:

Abteilung Betriebskontrolle (BK)
Abteilungsleiter Dr. HILBURG (C 34, betriebliche Messung und Abrechnung)

Anwendungstechnische Abteilung (ATA)
Abteilungsleiter Dr. WEINBRENNER (C 17)
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4 N

Untersuchungslabor (U-Labor)
Leiter Dr. SCHAEFERS (F 17)

Wissenschaftliches Hauptlabor (H-Labor)
Leiter Dr. NELLES (F 17, ab 1.2.1941 neu eingerichtet)

Technische Abteilungen

TA/B (Bau)
Abteilungsleiter Obering. REINHARDT (D 909)
mit den Gruppeningenieuren flir Hochbau, Tiefbau, Eisenbahnbau, Eisenbahnbetrieb, Wohlfahrts-
bauten, Laboratorien und Wohnungen

TA/M (Maschinen)
Abteilungsleiter Obering. SCHUMACHER (D 31)
mit den Gruppeningenieuren Hauptwerkstatt, Werkstétten der A-., K I-, K II-, P-, T- und Z- Abteilung,
Konstruktionsbiiro, Verkehrswerkstatt

TA/E (Energien)
Abteilungsleiter Obering. Dr.-Ing. BECHDOLDT (E 927)
mit den Gruppeningenieuren Kraftwerk, Elektrobetrieb, Elektrohauptwerkstatt, Energiewerkstatt,
Hochspannungsbetrieb, Konstruktionsbiiro Elektrotechnik, Konstruktionsbiiro Energien, Gasversor.-
gung, Wasserwerk und Riickkiihlwerke

TA/V (Verkehr)
Abteilungsleiter SCHAEFER (D 924)
mit den Bereichen Spedition und Transportbetricbe

TA/W (Werkschutz)
Abteilungsleiter Dipl.-Ing. BRAUN (F 12)
mit den Bereichen Werkschutz, Werkfeuerwehr, Werkluftschutz und Kraftwagenbetrieb

TA/BL (Berufserziehung und Leistungsertiichtigung )
Abteilungsleiter Dipl.-Ing. WEIMAR (G 4)
mit den Bereichen Lehrwerkstétten und Lehrlaboratorien G 4 (Teilinbetriecbnahme G 4 und Neben-
gebdude ab 1940)

Rechts- und Sozialabteilung sowie die Fabrikbuchhaltung waren nach kaufméannischen Gesichtspunkten
gegliedert.

37



DAS BUNA-WERK SCHKOPAU

-

MEYER,ZOBEL.

und wurden von dort bezahlt [24].

WEINBRENNER

Bayerisches Stickstoffwerk Piesteritz
LAERMANN, SAMTLEBEN

IGAmmoniakwerk Merseburg

Schkopau.

-

Die Herkunft der Fithrungskrifte fiir das Buna-Werk Schkopau

IG-BASF Ludwigshafen 64 Personen,u.a.:
AMBROS, WULFF, BIEDENKOPF, MOLL, ADAM, ALBRECHT, BLANKERTS,
BREUERS, BROICH, DEHNERT, DIETL, Otto DORRER, Eugen DORRER,
ECKARDT, EICHEL, GAYDOUL, GORR, GROS, HAUFE, HILBURG, Ulrich
HOFFMANN (ging dann als Betriebsfiihrer nach Hiils), v. LEIBITZ-PIWNICKI,
MACK, MENN, Werner MULLER, Willi MULLER, NAUMANN, ORTH, PANN-
WITZ, PATSCH, RAUER, REINHARDT, ROSINSKY, RUDIGER, SCHAFER,
SCHIFFERDECKER, SCHUMACHER, Erwin SCHMIDT, SPOUN, TILK, UHLIG,
WAGNER, WEBER, WEIRICH, WENNING, WOLFF, WERNEBURG, WINTER-

Alle 64 Fiihrungskrifte waren bis 1945 weiter Angestellte der BASF Ludwigshafen
IG-Bayer Leverkusen (einschl. Uerdingen) 14 Personen, u.a.:

Josef FISCHER, Paul HOFFMANN, NELLES (1941), LUTTROPP, MEYER,
PIROT, RANFT, SCHAEFERS, ZACHARIAS, ZAUCKER, BUSCHMANN,

1G-Farbwerke Hoechst (einschl. Knapsack/Offenbach) 13 Personen, u.a.:
DORFELT, EILERS, ELBS, Theodor FISCHER, GRIMM, KEHLEN, MAY, v. GAL-
LOIS, KOLSCH, SCHWENKER, TIMM

BECHDOLDT, CHORS, SCHILBACH, SCHWEERS, SUND

Desweiteren gingen ca. 100 Fachkréfte (vorwiegend Meister) aus diesen Werken nach

J

In Schkopau waren von 1936 bis 1939 nicht nur
SK-Anlagen sowie Anlagen fiir Vinylchlorid
(VC) und Emulsionspolyvinylchlorid (PVC-E)
einschlieBlich der Vorstufen und Nebenanlagen
durch die IG-Farben errichtet worden, sondern
ab 1937 auch so genannte ‘Reichsanlagen’
(vom Staat finanzierte, ihm gehdrende und von
der 1G-Farben treuhdnderisch betriebene Pro-
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duktionsanlagen, u.a. Spritethylen, Ethylen-
oxid, Glykol und Diglykol). Ab 1939 begann
man in Schkopau mit dem verstirkten Ausbau
aller Produktionskapazitdten, der dazu fiihrte,
dass 1943 z. B. 69.000 t SK und 24.802 t VC (da-
von 22 kt fiir Bitterfeld) erzeugt wurden. Ein Be-
darfan hoheren Elektroenergiezulieferungen er-
gab sich, weil eine zweite Calciumcarbidfabrik
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gebaut wurde. Die Stromversorgung des Buna- Drei Carbidéfen nahmen 1941 und 1943 in G
Werkes Schkopau wurde durch zusitzliche Lie- 22 ihren Betrieb auf. Der 1944 fertig gestellte
ferungen aus dem Landesnetz und iiber die IG-  vierte Ofen konnte infolge fehlenden Transfor-
Sammelschiene sichergestellt (Bild 16). mators nicht produktionswirksam werden.

ESAG-Landesnetz 220/110 kV, UW Dieskau ® Ltg.31/32110kV
IG-Sammelschiene von Bitterfeld-Sid 110 kV @ 110kV-Ltg. 1063 /1064
VSt-DélInitz, 1936 gebaut 110kV-Ltg. 1061 /1062

IG-Kohlebahn Tragarth-DéllInitz, 1928/29 gebaut
IG-Sammelschiene nach Leuna-Daspig

@O

Bild 16 Die Stromversorgung des Buna-Werkes Schkopau aus dem Landesnetz und iiber die IG-Sammelschiene
(Stand 1945)
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Die Reppe-Chemie
im Buna-Werk Schkopau

1928 wandte sich der Ludwigshafener Chemi-
ker Walter REPPE intensiv der fiir die 1G-
Farbenindustrie charakteristischen Acetylen-
Chemie zu. Entsprechend staatlicher Acetylen-
Verordnung waren bei der Erzeugung und Ver-
wendung von Acetylen maximal 1,5 Atmo-
sphiren Uberdruck zugelassen. Damit sollte
der bekannten Neigung des Acetylens zum ex-
plosionsartigen Zerfall vorgebeugt werden. In
Zusammenarbeit mit Anton WEISSWEILER
entwickelte REPPE die Acetylen-Druck-
chemie, die es ermdglichte, Acetylen sicher un-
ter Druck anzuwenden. Da in Ludwigshafen
keine ausreichenden Acetylen-Quellen zur Ver-
fligung standen, beschloss die IG-Farben 1940,
in Schkopau fiir Versuchszwecke eine Reppe-
Anlage (B 31 i) zu errichten. In zwei Ofen konn-
ten 20 Tagestonnen Butindiol nach dem Reppe-
Verfahren erzeugt werden. Diese Anlage brach-
te die Bestétigung fiir die sichere grofitechni-
sche Anwendung von Acetylen unter Druck.

Sie war 1940 die Grundlage fiir den Bau einer
30 kt SK-Anlage in Ludwigshafen nach REP-
PE. Die Butadienerzeugung iiber Butindiol er-
folgt hierbei in einem Dreistufen-Verfahren,
der Acetylenverbrauch ist dabei nur halb so
grof} wie beim Vierstufen-Verfahren. (Der ge-
ringere Acetylenverbrauch erkldrt sich daraus,
dass die zweite Halfte des fiir den Aufbau des
Butadienmolekiils erforderlichen Kohlenstoffs
aus Methanol gewonnen wird. Das setzt also
das Vorhandensein einer Hochdruckmethanol-
synthese voraus, damit Formaldehyd, aus der
Oxidation des Methanols gewonnen, fiir die Bu-
tadiensynthese zur Verfiigung steht).

Die Mehrzahl der Acetylenreaktionen im Buna-
Werk Schkopau erfolgte aber drucklos (Bild
17). Die typische Acetylen-Druckchemie (Rep-
pe-Chemie) erlangte hier nur bei der Herstel-
lung von Butindiol und Acrylsdure eine men-
genmifig untergeordnete Bedeutung. In
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Schkopau wurden 1973 in der Spitze 36.000
Nm?3/h Acetylen erzeugt und verarbeitet. Die
fiihrenden Acetylen-Chemiker des Schkopauer
Werkes vertraten die Auffassung, dass es in
Schkopau keine vorherrschende Reppe-
Chemie gab, da die Verfahren fiir Tetrachloret-
han (1905), Vinylacetat (1912) Vinylchlorid
(1913) und Acetaldehyd (1916) bereits vor REP-
PE, und ohne ihn, entwickelt worden waren.
(Zum Begriff der Reppe-Chemie siche auch
‘Hintergrund’S. 130).

Das 1,4-Butindiol wurde in Schkopau zu 1,4-
Butandiol hydriert und daraus das Losungsmit-
tel Tetrahydrofuran gewonnen.
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Acetylen
CH=CH
+ Wasser 95-100° Hg. H,SO, . Acetaldehyd
H,0 drucklos Fe SO, " CH,CHO
+ Wasserstoff 270° Palladium- . Hydrierethylen
H, drucklos kieselgel "~ CH,=CH,
+ Chlorwasserstoff 150-200°  Sublimat- o Vinylchlorid
HCI drucklos kontakt i CH, = CHCl,
+ Chlor 100-115°  Eisen . Tetrachlorethan
Cl, drucklos " CHCI,- CHCl,
+ Blausdure 80-90° Nieuwland- o Acrylnitril
HCN drucklos kontakt v CH,=CH-CN
+ Formaldehyd 115-125° Cu-Bi-Kieselgel Butindiol
HCHO 6 atii Kaolin " CH,0H-C=C-CH,0H
+ Essigsédure 165-210° Zinkacetat . Vinylacetat
CH,- COOH drucklos auf A-Kohle " CH,-COO-CH=CH,
+ Kohlenoxyd Nickelbromid
und Wasser 220° Kupferjodid o Acrylsdure
CO +H,0 75atii NiBr,- CuJ " CH,=CH-COOH

Bild 17 Die technisch im Buna-Werk Schkopau realisierten Acetylenreaktionen

Die Einrichtung eines
Hauptlaboratoriums in Schkopau

Im Jahre 1940 legte der zusténdige Spartenlei-
ter der IG-Farben TER MEER fest, in Schko-
pau ein Wissenschaftliches Hauptlaboratorium
(H-Labor) zu errichten, das sich vorrangig auf
die Bearbeitung der beim Vierstufen-Verfahren
anfallenden Nebenprodukte und deren Verwer-
tung konzentrieren sollte.

SK-Probleme durften in dieser Schkopauer Ein-
richtung nicht bearbeitet werden. Das blieb die
Domine des Kautschuk-Zentrallaboratoriums
der IG-Farben in Leverkusen und ihres ‘Kaut-
schukpapstes’ Dr. Erich KONRAD.

Mit der Aufgabe, dieses Wissenschaftliche
Hauptlabor in Schkopau aufzubauen, wurde ab
1.2.1941 ein junger Wissenschaftler, Dr. Johan-

nes NELLES (Jahrgang 1910) betraut, der seit
dem 1.1.1935 im Wissenschaftlichen Hauptla-
bor in Leverkusen unter Dr. Otto BAYER, ei-
nem erbitterten Konkurrenten KONRADs, ge-
arbeitet hatte. Otto BAYER, der Erfinder der Po-
lyurethanchemie, “trdumte Zeit seines Lebens
davon, den Buna, dem seine besondere Liebe
nicht galt, abzuschieffen und durch Polyuret-
han zu ersetzen” [25].

Er schickte nun einen seiner hoffnungsvollsten
Nachwuchswissenschaftler, einen bekennen-
den BAYER-Anhinger, nach Schkopau. Dem-
entsprechend wurde NELLES in Schkopau re-
serviert aufgenommen. Das diirfte vielleicht ei-
ne Erkliarung dafiir sein, dass sich NELLES
zum Kriegsende schon Ende April 1945 im Anti-
fa-Ausschuss des Buna-Werkes engagierte.

Das distanzierte Verhiltnis zum Schkopauer
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SK-Leitungspersonal kommt auch in seinem
1947 verfassten Situationsbericht zum Thema
West-Abgang von Chemikern zum Ausdruck:
“...viele konnten ohne Einschrdnkungen ersetzt
werden....” [26].

Da 1940 der Bau C 37 als Sitz der Schkopauer
Direktion fertig gestellt und bezogen wurde,
standen 1941 die Rdumlichkeiten im 2. Stock
F 17 fur die Einrichtung eines geplanten Wis-
senschaftlichen Hauptlabors zur Verfiigung.
NELLES konnte dort im Laufe der Zeit sechs
Laborsténde einrichten und besetzen.

Sechs Chemiker (Dr. DORFELT, Dr. FRIT-
SCHI, Dr. HAUSCHULZ, Dr. HECK, Dr. HER-
TE und Dr. WITTE) sowie entsprechendes La-
borpersonal bearbeiteten die Themen:

e Alkoxycarbonsduren und deren Ester als
Weichmacher,

® Butoxyessigséduretriglykolester,
Butyraldehyd,

¢ Spaltung von 1,2-Dichlorethan in Vinylchlo-
rid und Salzséure,

e Ethylhexenal,

¢ Ethylhexanol fiir Dioctylphthalat,

® Aluminiumoxid als Fiillstoff.
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Der Aufbau des Schkopauer Werkes
wird kriegsbedingt unterbrochen und
die Produktion zeitweilig stillgelegt

Der erreichte Stand Mitte 1944

Bild 18 zeigt den erreichten Stand beim Aufbau
der zweiten Stufe der SK-Fabrikation im Buna-
Werk Schkopau. Noch in Betrieb ist der provi-
sorische Reichsbahnanschluss fiir das Buna-
Werk vom Bahnhof Knapendorf. Der An-
schluss iiber den Laucha-Tal-Damm ist be-
triebsbereit. Deutlich ist die Raster-Anordnung
der Fabrikations- und Energiebauten sowie der
Werkstétten zu erkennen. Die Umgehungsstra-
e F 91 fiir Schkopau ab Merseburg-Freien-
felde, vorbei unmittelbar am ostlichen Werks-
eingang in Richtung Halle/Saale, ist fertig ge-
stellt.

Mitte 1944 stellte man alle Bauarbeiten im
Schkopauer Werk kriegsbedingt ein. Lediglich
die Luftschutz-Personen-Bunkerbauten (D 15,
E 32, D 74 und I 4) konnten im Spatherbst 1944
noch fertig gestellt werden. Das ergab sich vor
allem aus der Dringlichkeit eines Schutzes der
Belegschaft bei den Bombenangriffen auf das
Werk.

Die Luftangriffe der US-Army-Air-Force
(USAAF) auf das Buna-Werk Schkopau im
Jahre 1944

Am 28.7.1944 kam es zu einem USAAF-
Luftangriff von 651 Bombern mit Jagdschutz
auf das Schkopau benachbarte Ammoniakwerk
Merseburg in Leuna. Zur Abwehr erfolgte der
erstmalige Einsatz von deutschen Raketenja-
gern Me 163 B, die in Brandis-Polenz (bei Leip-
zig) stationiert waren.

Aus dem von Richtung Westen auf Merse-
burg/Leuna anfliegenden Verband wichen die
USAAF-Bomber des linken Fliigels, die auf die
Me 163 B trafen, unter diesen Umstédnden nach
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Bild 18 Bebauungsstand der Buna-Werkes Schkopau im Jahre 1943

Norden in Richtung Schkopau aus, dabei ihre
Bombenlast ausklinkend.

Der entsprechende Bombenabwurfbegann siid-
lich des Merseburger Luftwaffen-Flugplatzes,
zog sich entlang der Kleingartenanlage Nord an
der Bahnlinie Merseburg-Schafstiadt zwischen
dem 99er-Sportplatz und dem (nicht mehr exis-
tierenden) Stellwerk Merseburg-Elisabethhohe
hin, dann in etwa einem Kilometer Breite in
nordlicher Richtung tiber den Merseburger Orts-
teil Freienfelde, den Lauchagrund, bis zum siid-
Ostlichen Buna-Werksgeldnde und den Ort
Schkopau einschlieBlich Kollenbeyer Holz.

Im Buna-Werk selbst fielen Bomben auf das
Zwischenprodukt-Tanklager A 19, das Werks-
bad B 12, das Fahrradabstellgebdude B 1 und
das Wasserwerk (auBerhalb des Werksgeldn-
des). Leichtere (Splitter- und Druckwelle-)
Schéden erhielten A17,A913,D 43,E 28, F 14,
F 910, G 913 und G 14. Der Schaden fiir das
Werk betrug 858.000 Reichsmark, davon wa-
ren 68% Gebiudeschédden.

Die ersten Bombentreffer waren fiir die Leitung
des Werkes Veranlassung, die Schutzmalnah-
men im Werksgelidnde zu verstarken. Nachdem
bereits die Beleuchtungseinrichtungen im
Alarmfalle nur noch mit 50% der Nennspan-
nung betrieben und damit die totale Verdunk-
lung des Werkes unterstiitzten, kamen in den
Produktionsbetrieben fiir die Notbesatzung klei-
ne zylindrische Betonbunker (2 m Durchmes-
ser) zur Aufstellung. AuBerdem beschleunigte
man die Fertigstellung der Hochbunker D 15,
E32,D 74 und [ 4 fiir den Schutz des Werksper-
sonals. Der Bunker K 47 fiir das Chlortanklager
bestand bereits seit 1941.

Danach wird das Buna-Werk Schkopau gezielt
angegriffen [27]. Die Auswertung der unmittel-
bar nach den jeweiligen Angriffen aufgenom-
menen Bomben-Einschlagspldne ldsst den
Schluss zu, dass die folgenden Bombenangriffe
im November/Dezember 1944 auf das Buna-
Werk Schkopau sehr gezielt den entscheiden-
den Betrieben der beiden Hauptprodukte, SK
und PVC, ihren Tanklagern und dem Kaut-
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schuk-Versandlager galten [28]. Der Angriff = A 29a, A 32,B 29, B 30, B 40, C 37, C 39 und
am?21.11.1944 traferneut das Tanklager A 19so- ~ C 40. Der Schaden betrug 3.843.000 Reichs-
wie die PVC-E-Polymerisation A 44, die Buna- mark, davon waren 31 % Gebadudeschiden.
Polymerisation B 39, das Butadien-Tanklager

A 39/A 39a und die Phthalsdure-Destillation  Die darauf folgenden Angriffe fiihrten zu um-
D 32. Leichtere Schiden erhielten A 21, A 22, fangreichen Zerstérungen.

25.11.1944

6.12.1944

12.12.1944

Der Karbidofen 6 (G 22), G 30, G 34, H 51, der Chlorkomplex H 48, H 56 und
I 54, der grole Acetylen-Gasometer I 40 sowie mit leichteren Schiaden G 17,
G21,G14,G32,H39t,H49,H 53, G 60, H 65a,145,139 und H 46 wurden
getroffen. Der Schaden betrug 3.995.000 Reichsmark, davon 43 % Gebéude-
schiden.

Der Angriff traf das Kautschuk-Versandlager D 52 und die Fabrik fiir Kaut-
schuk-Polymerisationshilfsstoffe (Losebau) D 59. Der Schaden erreichte
1.146.000 Reichsmark, davon 57 % Gebéaudeschiaden.

Der Angriff zerstorte erneut das Wasserwerk (vorwiegend den Filterbau W 2,
Bild 20). Der Schaden war ein reiner Gebédudeschaden und lag bei 375.000
Reichsmark.

Korbetha

Scl

Bild 19 Der ‘Bomben-Registrierplan’ [28] des auBlerhalb des Werksgeldndes liegenden Buna-Wasserwerkes
belegt die gezielte Bombardierung der Anlagen des Buna-Werkes Schkopau
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Bild20 Das zerstorte Buna-Wasserwerk an der Saale nach mehreren Bombardierungen

Die Auswirkungen der Bombenangriffe
im Buna-Werk Schkopau

Das Buna-Werk Schkopau produzierte 1943
68.958 t SK. Das Produktionsverfahren fiir SK
(Vierstufenverfahren) erforderte Wasserstoff
flir die Hydrierung, der zum Teil iber die unter-
irdisch verlegte Pipeline Leuna-Schkopau vom
Ammoniakwerk Merseburg geliefert wurde.
Schkopau bezog aus seinen Chloralkalielektro-
lysen auch eigenen Wasserstoff (300 m?® Was-
serstoff pro Tonne Chlor).

Die Bombardierung der Anlagen in Leuna am
12.5.1944 und die Zerstérung der SK-
Polymerisation B 39 am 21.11.1944 schréankte
die SK-Produktion in Schkopau ein. 1944 be-
trug sie nurnoch 46.247t.

Die Auswirkungen auf die deutsche
Kautschuk-Versorgung

Natur- oder Plantagen-Kautschuk ist unver-
zichtbarer Bestandteil von Hochleistungsreifen
(z.B. fiir Flugzeuge). Neben der eingeschréank-
ten Liefermdglichkeit nach der Bombardierung
der SK-Erzeugung in Schkopau, Marl und Lud-
wigshafen fiel seit Juni 1941 auch der bis dahin

mogliche Eisenbahntransport von Plantagen-
kautschuk iiber die UdSSR fort. Er stammte aus
japanischen Lieferungen von vietnamesischen
Kautschuk-Plantagen. Von Juli 1941 bis Juni
1942 gelang es noch elf Schiffen mit jeweils
5.500 bis 6.000 t Fracht, groftenteils Kaut-
schuk, die Blockade zu durchbrechen und Kaut-
schuk in den besetzten Biskaya-Héafen Frank-
reichs anzulanden.

Spéter war man gezwungen, Handels-U-Boote
dafiir einzusetzen. Nach der Kapitulation am
8.5.1945 liefen noch vier deutsche Handels-U-
Boote britische Marinestiitzpunkte an, darunter
U 532 mit 8 tund U 861 mit 36 t Kautschuk [8]
(Tabelle 1, Seite 13).

Die zeitweilige Stilllegung des
Buna-Werkes Schkopau im April 1945

Im April 1945 waren im Buna-Werk Schkopau
nominell 10.259 Beschiftigte erfasst, darunter
ca. 6.000 auslindische Zwangsarbeiter und
Kriegsgefangene.

Am Donnerstag, dem 12.4.1945, ndherten sich
die US-amerikanischen Truppen dem Kreis
Merseburg bei Schafstddt (18 km westlich von
Merseburg). Die Schkopauer Betriebsfithrung
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legte fest, alle Werksanlagen, bis auf die
Dampf-, Stickstoff- und Elektroenergieerzeu-
gung (mittels zweier Dampferzeuger/Turbinen/
Generatoren im Kraftwerk A 65 und eines Luft-
zerlegers in I 32 fiir die Stickstofferzeugung) so-
wie die Wasserversorgung, aufler Betrieb zu
nehmen.

Die auf Verbundbetrieb ausgerichtete chemi-
sche Produktion in Schkopau musste sukzessi-
ve abgefahren werden, ohne eine Entleerung
und Spiilung aller Verfahrensstufen in dem zur
Verfiigung stehenden kurzen Zeitraum errei-
chen zu konnen. Kontaktfiillungen, teils mit
starken Séuren, blieben in den Apparaten und
richteten im weiteren Verlauf betréchtlichen
Schaden an.

Am Freitag, dem 13.4.1945, stieBen die voll mo-
torisierten US-Verbande, kdmpfend von Bad
Lauchstddt kommend, iber Knapendorf in den
Raum Merseburg vor. Die am Fischweg, der
Verbindungsstrafle zwischen Merseburg-West
und Merseburg-Elisabethhohe, stationierten
zwei Flakbatterien (Kaliber10,5 cm) der Luft-
abwehr des Grofiraums Merseburg (zeitweise
ca. 500 schwere Geschiitze) eroffneten im di-
rekten Richten das Feuer auf die US-Panzer, die
sich darauthin zuriickzogen. Beim néchsten
Vorstofl am 14. April wurden drei US-Panzer ab-
geschossen und mehrere beschidigt.

Die US-Truppen umgingen am 13. April den
nordlichen Flak-Riegel vor Merseburg, um-
fassten die deutsche Verteidigungsstellung und
stieBen von Bad Lauchstiddt/Knapendorf nach
schweren Kdmpfen iiber Dorstewitz/Delitz am
Berge nach Korbetha vor. Am Sonnabend, dem
14.4.1945, gegen 6.00 Uhr, erreichten sie das
nordlich des Schkopauer Buna-Werkes bei Kor-
betha gelegene so genannte Gemeinschaftsla-
ger. Diese Barackenunterkunft war fiir mehrere
tausend zwangsverpflichtete ausldndische Ar-
beitskrifte sowie Kriegsgefangene, die im
Werk beschéftigt waren, errichtet worden.
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Um 7 Uhr erschienen zwei US-Soldaten in der
Hauptbefehlsstelle des Buna-Werkes, die sich
im Gebédude der Werksfeuerwehr F 12 befand.

Dort war als Diensthabender Dir. Dr. MOLL an-
wesend, der den US-Truppen empfahl, das
Schkopauer Werksgeldande wegen der in den An-
lagen und Rohrsystemen noch enthaltenen ex-
plosiven Stoffe nicht mit militdrischem Gerit
zu befahren. Da MOLL auflerdem versicherte,
dass die deutschen Truppen, die mit ihrer leich-
ten Flak (2 cm) auf den beiden Kraftwerken

A 65und I 72, dem ‘Erstkraftwerk’ A 53 sowie
der Carbidfabrik I 21 zur Abwehr von Tiefflie-
gerangriffen postiert waren, das Werk verlassen
hitten, akzeptierten die US-Kommandeure die-

se Empfehlung.

Die US-Truppen verhafteten die im Werk anwe-
senden (wegen des bevorstehenden Einmar-

sches der US-Truppen zeitweilig kasernierten)

Angehorigen des Werkschutzes und der Werks-

feuerwehr, so dass das gesamte Schkopauer
Werk ohne Bewachung war. Die Stirke des

Werkschutzes hatte am 1.2.1945 330 Fiihrer
und Mannschaften, die der Werksfeuerwehr 61

Fiihrer und Mannschaften, betragen. Danach be-
gannen die Pliinderungen der Lager und die Zer-
storung von Anlagen durch die Bevolkerung
und die ehemaligen Zwangsarbeiter.

Die instabile Gesamtlage bewirkte am Diens-
tag, dem 17.4.1945, den Ausfall der beiden
noch in Betrieb befindlichen Dampferzeuger
im Kraftwerk A 65, so dass der Ort Schkopau
und das Gemeinschaftslager, die vom Buna-
Werk versorgt wurden, ohne Wasser, Dampf
(fir Raumheizung) und Elektroenergie blieben,
da auch das Elektro-Landesnetz aufler Betrieb
war.

In dieser Situation entschlossen sich die US-
Besatzungstruppen, die Buna-Werksfeuerwehr
(Brandingenieur SEIDEL, Brandmeister
KLUBMANN und weitere Angehdrige) mit den
Aufgaben der Werkssicherheit ab 17. April
nachmittags zu betrauen.



Seit dem 19. und 21. April unter unglaublich
schwierigen Bedingungen unternommene An-
fahrversuche des Dampferzeugers 5 im Kraft-
werk A 65 gelangen dann endlich am 21. April.
Damit war die Versorgung mit Wasser, Dampf
und Elektroenergie wieder sichergestellt.

Nach ersten Kontaktgespriachen zwischen Dr.
NELLES, Dr. v. LEIBITZ-PIWNICKI, Dr.-
Ing. AMMANN, Dr.-Ing. WERNEBURG so-
wie den Mitarbeitern SCHENK, OHME,
SCHOPS und HUY am Sonnabend, den 21.
April in der Wohnung des Schlossermeisters
TRAPP (C 44) in Schkopau, Bayernstrasse 3,
konstituierte sich am Mittwoch, dem 2.5.1945,
der Antifaschistische Ausschuss des Schkopau-
er Buna-Werkes. Er bestimmte Dr. Johannes
NELLES (parteilos) aus Schkopau, und den
Klempner Hermann ROTHE (SPD) aus Am-
mendorf-Radewell zu paritdtischen Vorsitzen-
den.

Nach der bedingungslosen Kapitulation
Deutschlands am 8.5.1945 begannen auch in
Schkopau die Bemiihungen, die Folgen des
Krieges zu iiberwinden. Rund 6.000 Dienstver-
pflichtete (von 10.000 Werksangehorigen), aus-
landische Fremdarbeiter und Kriegsgefangene
verlieBen das Werk und zogen in Richtung Hei-
mat.

Der Antifaschistische Ausschuss fiihrte am 12.
Mai die erste Aussprache mit dem Betriebsfiih-
rer Dir. Dr. WULFF (ehemals NSDAP) durch
und formulierte seine Wiinsche und Forderun-
gen, die sich vor allem auf eine demokratische
Entwicklung und die Entnazifizierung der Fiih-
rungskrifte des Werkes (d. h. ihre Entfernung)
richteten.

Aus diesem Grunde verliefen in der Folgezeit
belastete Nationalsozialisten Schkopau in Rich-
tung westliche Besatzungszonen, unter ande-
rem Dr. ECARIUS (Leiter der Rechts- und So-
zialabteilung), Dipl.-Ing. WEIMAR (Leiter der
Berufserzichungsstitte G 4, Lehrwerkstétten),
Dipl.-Ing. BRAUN (Abt.-Leiter der TA/Werk-
schutz), Dipl.-Ing. LETTOW (Leiter der Elek-
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trozentrale A 71, BINDSEIL (Betriebsobmann
der Deutschen Arbeitsfront (DAF), LEHR-
MUND (Leiter der ‘Ermittlung’, eine Art be-
trieblicher Kriminalpolizei), LANGHOLZ (Lei-
ter des Personalbiiros fiir Arbeiter).

Mitte Mai 1945 begannen im Schkopauer Werk
mit dem Rest der verbliebenen Werksangehori-
gen einfache Instandhaltungs- und Aufréu-
mungsarbeiten. Es waren vor allem die in
Schkopau, Merseburg, Bad Lauchstddt und in
den westlichen Saale-Aue-Dérfern wohnen-
den. Die zerstorten Saale- und Elsterbriicken er-
schwerten es den Ammendorfern und Hallen-
sern, nach Schkopau zu gelangen.

An die volle Wiederaufnahme der Produktion
in Schkopau konnte zu diesem Zeitpunkt nicht
gedacht werden, da nur geringe Restbestdnde
an Koks, Kalk und Hilfsstoffen zur Verfiigung
standen. Wasserstoff- und Sauerstofflieferun-
gen aus dem zerstorten Ammoniakwerk Merse-
burg waren vorldufig nicht zu erwarten. Im Juli
1945 waren 3.701 Mitarbeiter im Buna-Werk
Schkopau registriert.

Nachdem die US-Besatzungsbehdrden in Mer-
seburg am 23.5.1945 die Inbetriebnahme eines
Calciumcarbidofens genehmigt hatten, konnte
nach entsprechenden Instandsetzungsarbeiten
am 15. Juni der erste Ofen in Betrieb genom-
men werden, der 130 t/d Calciumcarbid pro-
duzierte, das der Erzeugung von Acetaldehyd,
Essigsdure und Losungsmitteln diente.

In dieser Zeit bereiteten die US-Truppen ihren
Abzug aus dem mitteldeutschen Raum vor, da
die Provinz Sachsen gemif den alliierten Ver-
einbarungen als sowjetisches Besatzungsgebiet
vorgesehen war. Sie hatten in der Zwischenzeit
allein aus dem Schkopauer Werk 1.400 t SK, 40
kg Platin und 20 LKW-Ladungen mit Schko-
pauer Patenten, Verfahrensbeschreibungen und
technischen Dokumentationen abtransportiert.
Am 20.6.1945 tibergaben die US-Besatzungs-
behorden in Merseburg dem Schkopauer Be-
triebsfiihrer Dir. Dr. WULFF eine Liste mit 25
fithrenden Chemikern und Ingenieuren des Bu-
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na-Werkes, die sich einschlieflich ihrer Fami- Abtransport mit unbekanntem Ziel bereitzuhal-
lienangehdrigen am kommenden Tag zwecks  ten hatten (siche Kasten ‘Aufstellung ...”) [17].
\

Aufstellung leitender Chemiker und Ingenieure des Buna-Werkes Schkopau [17]
(die am 22.6.1945 durch US-amerikanische Truppen nach Rosenthal/Hessen transportiert und dort inter-
niert wurden)

25 leitende Personlichkeiten des Schkopauer Buna-Werkes wurden am 20.6.1945 durch den Betriebsfiihrer
Dir. Dr. WULFF informiert, dass sie sich am 21.6.1945 einschlief8lich ihrer Familienangehdrigen auf An-
ordnung der US-Militirbehdrde zum Abtransport in die US-amerikanische Besatzungszone im Schkopauer
Werk einzufinden hétten. Ein Fahrtziel wurde nicht angegeben.

Mangels Transportkapazititen verschob sich der Transport auf Freitag, den 22.6.1945. Es handelte sich
beim Abtransportam 22. 6.1945 um folgende 24 Herren (Dr. MENN folgte Ende Juni 1945, da seine Frau ge-
rade entbunden hatte, Dr. BREUERS folgte Ende Juli 1945, er war Anfang Mai 1945 in Schkopau von den
US-Militarbehorden verhaftet worden).

Name Geburtstag Funktion Mitglied d. NSDAP
1.) Dir. Dr. WULFF, Carl 8.4.1901 Betriebsfiihrer ja
2.) Dir. Obering. BIEDENKOPF, Wilhelm 9.6.1900 Ltr. Techn. Abteilungen ja
3.) Dir. Dr. MOLL, Friedrich 1.2.1897 Ltr. Produktions-Abteilungen
4.) Dr. GRIMM, Albert 13.11.1898 Abt. Ltr. der A-Abteilung ja
5.) Dr.KLEIN, Wilhelm 18.10.1899  Abt. Ltr. der P-Abteilung
6.) Dr. WEINBRENNER, Erwin 17.1.1906 Abt. Ltr. Anwendungs-Technik ja
7.) Dr.BROICH, Franz 15.10.1906 Betr. Ltr. Butadien
8.) Dr. DEHNERT, Heinrich 3.6.1899 Betr. Ltr. Hochdruckhydrierung
9.) Dr.EICHEL, Helmut 30.11.1908 Betr. Ltr. Hydrierethylen
10.) Dr. FISCHER, Joseph 29.12.1905 Betr. Ltr. Buna-Polymerisation
11.) Dr. HAUFE, Walfried 9.8.1908 Betr. Ltr. Kontaktfabrik/A-Abteilung.
12.) Dr. HOFMANN, Paul 20.5.1901 Betr. Ltr. Chlor H 56 ja
13.) Dr.JACOBI, Bernhard 23.2.1898 Betr. Ltr. PVC-E-Polymerisaion.
14.) Dr.JACOBI, Karl-Rudolf 9.1.1904 Betr. Ltr. Aldol
15.) Dr. ORTH, Philipp 14.1.1907 Betr. Ltr. PVC-E-Aufarbeitung
16.) Dr.SCHAFER, Georg 27.3.1906 Betr. Ltr. Styrol
17.) Dr. STROBELE, Rudolf 16.6.1911 Betr. Ltr. Butandiol
18.) Dr. TILK, Woldemar 8.6.1905 Betr. Ltr. Buna-Aufarbeitung
19.) Dr. NELLES, Johannes 25.11.1910 Leiter Wissenschaftliches Hauptlabor
20.) Dr. ALBRECHT, Heinrich 7.8.1902 Direktionsassistent
21.) Obering. AMMANN, Franz 2.7.1903 Abt.-Ing. TA/M-K 2
22.) Obering. HOFFMANN, Theodor 10.9.1907 Abt.-Ing. TA/M-P
23.) Obering. RAUER, Karl 7.8.1899 Abt.-Ing. TA/M-K 1 ja
24.) Dipl.Ing. KOZIELSKI, Hubert 28.3.1914 Betr.-Ing. TA/M-P
25.) Dr. MENN, Werner 16.8.1908 Betr. Ltr. Aluchlorid ja
26.) Dr. BREUERS, Wilhelm 12.4.1904 Abt. Ltr. K-Abteilung ja

Am 22.6.1945 wurden sie dann nach Rosenthal/Hessen (US-Besatzungszone) deportiert. Vor seinem Ab-
transport beauftragte WULFF den nicht in der Liste genannten Dr. Eugen DORRER, Abteilungsleiter der
Zwischenprodukte-Abteilung, kommissarisch mit der Geschiftsfilhrung des Buna-Werkes Schkopau.

- J
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Die Kosten fiir die Errichtung des
Buna-Werks Schkopau bis April 1945

Laut Staatsvertrag v. 16.8.1937 iiber die Errich-
tung einer 2.000 moto SK-Anlage (24 kt/a) soll-
ten die Kosten von den IG-Farben und dem
Staat tibernommen werden (siche Kasten ‘Ge-
plante Kosteniibernahme...’).

a N

Geplante Kosteniibernahme fiir
den Aufbau des Buna-Werkes Schkopau

1G-Farben 100 Mio. Reichsmark
Deutsches Reich

(Darlehen) 90 Mio. Reichsmark
Gesamtkosten 190 Mio. Reichsmark

- J

Heinz Rehmann

Die Ermittlung der bis 1945 angefallenen Kos-

ten bereitete offensichtlich Schwierigkeiten,

weil ein Werk im Laufe seines Aufbaus Finanz-

mittel und Territorien von vier verschiedenen

Rechtstragern beanspruchte:

e Buna-Werke GmbH Schkopau (2,4 kt/a SK-
Anlage)

o IG-Farbenindustrie Aktiengesellschaft,
Werk Schkopau (24 kt/a SK-Anlage)

e Reichsanlagen (Spritethylen, Ethylenoxid,
Glykol, Diglykol)

e |G-Bergwerke GmbH Halle (Landeskultur
Schkopau).

So ergaben sich unterschiedliche Kostenanga-
ben fiir die Errichtung des Buna-Werkes Schko-
pau zur Erzeugung von 72 kt/a SK je nach Au-
tor. Am wahrscheinlichsten ist die Angabe der
Kosten im Abschlussbericht 1954 des zeitweili-
gen sowjetischen Eigentiimers (so genannter
‘Kirpitschnikow-Bericht’[29]), weil der auf die
unterschiedlichen Eigentumsformen keinen Be-
zug nehmen musste.

e Kostenlt. JAHNE[15]
ca. 460 Mio. Reichsmark
e Kosten It. KIRPITSCHNIKOW [29]
431.443.990 Reichsmark
e Kostenlt. PLUMPE [30]
321 Mio. Reichsmark

JAHNE [16] schliisselte die Kosten (460 Mio.
RM) nochmals auf:

e Geldndeerwerb

und -erschliefung 47 Mio. Reichsmark
e Produktionsanlagen 280 Mio. Reichsmark
e Energieversorgung 94 Mio. Reichsmark
e Werkstitten und

Verkehrseinrichtungen 19 Mio. Reichsmark
e Biiros/Sozial-

einrichtungen
e Wohnungen

11 Mio. Reichsmark
9 Mio. Reichsmark
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Das Buna-Werk Schkopau 1946-53,

ein Werk der Sowjetischen Aktiengesellschaft ‘Kautschuk’

Die Auseinandersetzungen um die
deutsche Leitung des Buna-Werkes

Am 30.6.1945 rdumte die US-Besatzungs-
macht den Kreis Merseburg, am 4.7.1945 be-
setzten die sowjetischen Truppen das Gebiet
zwischen Halle und Merseburg. Der sowjeti-
sche Militirkommandant von Merseburg,
Oberst GONTSCHAROW, ernannte zundchst
Oberstleutnant KRJUTSCHKOW, danach im
September Oberst MATWEJEW zum Leiter ei-
ner sowjetischen Militdrmission im Buna-Werk
Schkopau. Dieser amtierte in B 13.

Am 6.7.1945 erschien der ehemalige General-
beauftragte der IG-Farbenindustrie fiir das Bu-
na-SK-Programm, Dr. AMBROS, in Rosen-
thal/Hessen. Laut ‘Rosenthaler Tagebuch’ [31]
stellt sich das wie folgt dar:

“Ambros mitzwei Wachsoldaten
Sie konnten auch nicht viel raten.
Safsen da und diskutierten
Lang mitunseren Exchargierten.
Doch trotz allerlei Gemunkel
Blieb das ganze vorerst dunkel.”

Aufschlussreicher ist da schon ein Brief, den
AMBROS um diese Zeit an BREUERS gerich-
tet hatte [17]. BREUERS war Anfang Mai 1945
von den US-Militarbehdrden in Schkopau ver-
haftet worden, weil er sich gegeniiber US-
Militdrangehorigen geweigert hatte, das Hitler-
bild, das hinter ihm in seinem Biiro im Buna-
Werk, B 34, hing, abzuhingen (Seine Begriin-
dung: “Ich habe es doch nicht aufgehdngt!”).

AMBROS schreibt: “Lieber Herr Breuers!

Ich danke Ihnen herzlich fiir Ihre Zeilen, und
ich begliickwiinsche Sie, daf3 diese schwere Zeit
fiir Sie endlich abgeschlossen ist. Sie werden si-
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cher viel Bitteres zu erzdhlen haben, aber eben-
so wie Sie sich bisher im Beruf durchsetzten, so
werden Sie auch diese Hdrten iiberwunden ha-
ben.

Was kommt nun?

Ich personlich, lieber Breuers, gebe Ihnen den
Rat, gehen Sie zuriick zu Ihrer Belegschafft.
Nach allem, was ich gehért habe, glaube ich,
dafs dort auch Ihre Familie ist. Helfen Sie mit,
daf3 unser schénes Schkopau nicht in Hdinde
kommt, welche die Technik nicht geniigend ver-
stehen. Am zweckmdfpigsten werden Sie wohl zu-
erst zu Dr. Wulff nach Rosenthal fahren, um mit
ihm alles zu besprechen............... "[17].

In diesem Satz: “Helfen Sie mit, dass unser sché-

nes Schkopau nicht in Hinde kommt..... " steckt
die Anleitung zu dem Szenarium, das sich nun
abspielte.

Am 7. 8.1945 beendete der sowjetische Stadt-
kommandant von Merseburg, Oberst GONT-
SCHAROW, die bis dahin nicht offizielle, kom-
missarische Geschéftsfilhrung im Buna-Werk
Schkopau, indem er die amtierende Werklei-
tung (DORRER, SCHUMACHER, BOH-
RING), die Vertreter des Antifaschistischen
Ausschusses (v. LEIBITZ-PIWNICKI, ROT-
HE, KRENKEL), den Leiter des Werkschutzes
(GLASS) und den Leiter des Technischen Di-
rektionsbiiros (v. BOCK) in das Geschiftszim-
mer von Oberstleutnant KRJUTSCHKOW in
B 13 bestellte.

Gemal Protokollnotiz forderte er, ab sofort sol-
le ein allein verantwortlicher Werksleiter er-
nannt werden, wofiir die Anwesenden zur Er-
nennung zehn Minuten Bedenkzeit hitten. Auf
die Frage des Antifaschistischen Ausschusses,
ob dieser alleinige Werksleiter ein Antifaschist
sein miisse, erwiderte Oberst GONTSCHA-



ROW, dass dies nicht unbedingt nétig sei, so-
fern der Betreffende nicht aktiver Faschist ge-
wesen sei.

Im weiteren Verlauf der feierlichen Sitzung be-
stimmte dann Oberst GONTSCHAROW Dr.
DORRER als 1. verantwortlichen Werksleiter,
als seine Vertreter Obering. SCHUMACHER
und Prokurist BOHRING. Alle drei waren ehe-
malige Mitglieder der NSDAP.

Die neu ernannte Werkleitung organisierte in Er-
fiillung des Befehls Nr. 9 vom 21.7.1945 des
Oberkommandierenden der Gruppe der sowje-
tischen Besatzungstruppen in Deutschland,
Marschall der Sowjetunion SHUKOW, die Pro-
duktion von synthetischem Schmierdl und da-
nach von synthetischem Kautschuk in Schko-
pauund legte fest :

¢ Die Karbidfabrik fahrt mit einem Ofen weiter.
Der derzeitige Koksvorrat gestattet das noch
zwei bis drei Wochen.

Die Acetylenfabrikation wird von 400 m3/h
auf 500 m3/h vorgefahren.

Die Tetrachlorethanproduktion wird einge-
stellt.

Die Acetaldehydproduktion bleibt abgestellt.
e Die VC-Produktion wird mit gleicher Bela-
stung weitergefahren.

Am 14.8.1945 wird die Acetylen-Hydrie-
rung (F 16/F 30/G 17) mit 150 m3/h angefah-
ren.

Das erzeugte Ethylen wird am 15.8.1945 zur
SS-Ol-Produktion geleitet (SS-Ol: Syntheti-
sches Schmierdl).

Die Ernennungen in Schkopau waren ohne
Zweifel auch bis Rosenthal gedrungen. Nun
wurde dort eifrig iiber einzuleitende Schritte be-
raten. Wenn schriftliche Nachweise dariiber
auch umstdndehalber nicht angefertigt werden
konnten (es gab keine Schreibkrifte, geschwei-
ge denn Schreibmaschinen), an den folgenden
Aktivitdten und ihren Ergebnissen sind sie aber
zu erkennen.

Heinz Rehmann

Im ‘Rosenthaler Tagebuch’ heif3it es unter dem
Datum 10.8.1945 zum Thema: Fahrt nach
Schkopau [31]:

“Drum die Wahrheit zu ergriinden
Und den rechten Weg zu finden
Gehen etliche auf Reisen

Welche Biko, Nelles heissen

Auch der Fischer ist dabei,

Denn Drei sehen mehr als zwei”.

Unter ‘Biko’ist Wilhelm BIEDENKOPF zu ver-
stehen, der ehemalige Leiter der Technischen
Abteilungen des Schkopauer Werkes. Er kam
bei dieser Reise allerdings nur bis zur sowje-
tisch/US-amerikanischen Demarkationslinie
bei Eisenach und durfte als einziger die Linie
nicht passieren. Fischer ist Dr. Joseph FI-
SCHER, zuletzt Betriebsleiter der Buna-
Polymerisation.

NELLES kam mit dem eindeutigen Auftrag, in
Schkopau die Aussichten fiir die Ubernahme
der Werkleiterfunktion zu erkunden, fiir die er
selbst im engsten Kreis in Rosenthal ausge-
wihlt worden war (Information von Dr. Georg
SCHAFER, der nach seiner Rosenthaler Inter-
nierung bis 1951 zur United Kingdom Chemi-
kals Ltd. (UKC) als Berater fiir Ethylenverwer-
tung wechselte und anschliefend in Marl tétig
war). Er wandte sich nach seiner Ankunft in
Schkopau umgehend an seinen Antifa-Vorsitz-
Partner Hermann ROTHE, suchte ihn in Am-
mendorf-Radewell in seiner Wohnung auf und
“wohnte dort ein paar Tage” [32]. Dem ob die-
ser ‘Ehre’ sich geschmeichelt fithlenden Arbei-
ter Hermann ROTHE sollte nicht unterstellt
werden, dass er die Hintergriinde dieses Be-
suchs kannte, noch erfasste.

ROTHE setzte sich jedenfalls nun aktiv dafiir
ein, NELLES zum Schkopauer Werkleiter beru-
fen zu lassen. Er vermittelte ein Gesprich zu die-
sem Thema zwischen NELLES und dem Chef
der sowjetischen Militirverwaltung der Pro-
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vinz Sachsen in Halle/Saale, General KOTI-
KOW. Spiter verbreitete ROTHE (auch gegen-
iiber dem Autor) immer wieder die Auffassung,
er habe damals NELLES zum Werkleiter ge-
macht.

Angesichts der erst am 7. August vollzogenen
Einsetzung DORRERS zum Werkleiter sahen
die sowjetischen Besatzungsbehdrden jedoch
keine Veranlassung, wenige Tage danach davon
wieder abzuriicken, insbesondere deshalb, weil
ROTHE diese Entscheidung ja mit befiirwortet
hatte. NELLES und J. FISCHER fuhren am 21.
August nach Rosenthal zuriick.

NELLES kehrte anschliefend als einziger mit
Familie nach Schkopau zuriick und wurde dort
als Leiter der Rechts- und Sozialabteilung ein-
gesetzt (dem auch das Personalwesen unter-
stand). In einem Schreiben des

liegen. Das erschiitterte das Vertrauen in die Fa-
higkeiten DORRERs. Das nutzten nun die Orga-
nisatoren des geplanten Wechsels in der Werk-
leitung, NELLES und ROTHE, um eine Verin-
derung herbeizufiihren.

Eine entsprechende Resolution wurde am Frei-
tag, dem 14.9.1945 durch den ‘Antifa-Kopf”
(NELLES, ROTHE, KRENKEL), die Kopfe
der Blockparteien sowie der Hauptabteilungs-
vertrauensleute beschlossen. Unter der Resolu-
tion folgten 20 Unterschriften, darunter auch
die von NELLES, der damit also seine eigene
Berufung betrieb (Bild 21). Die sowjetischen
Behorden gaben nach und stimmten der Einset-
zung von Dr. Johannes NELLES als Werkleiter
ab 18.9.1945 zu (Bilder 22 und 23).

Werkleiters DORRER vom 11.9.
1945 an den Chef der sowjetischen
Militaradministration in Halle, Ge-
neral KOTIKOW, heifit es zum The-
ma Riickkehr aus Rosenthal:

“Fest zuriickgekommen und wie-
der eingetreten ist bisher nur ein
Herr. Es haben sich weitere drei
Herren ohne Familie iiber die ‘grii-
ne Grenze’
Sie.......... konnen aber vorldufig
nicht eingesetzt werden, da sie ver-
suchen, ihr Gepdick bzw. ihre Fami-

Im Schkopauer Werk ereignete
sich am 6.9.1945 um 19.40 Uhr in
der Ethylendestillation G 17 der
Hydrierethylenfabrik eine schwere
Explosion, die sechs Betriebsange-
horige tétete und umfangreiche Zer-
storungen am Gebdude und der ma-
schinellen Ausriistung zur Folge
hatte. Die von der sowjetischen Ver-
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Bild21 Faksimile der Resolution vom 14.9.1945 (eingerahmt NEL-
LES-Unterschrift) [17]



Bilder 22 und 23

Die Verabschiedung des bisherigen Werkleiters Dr. Eugen DORRER und die Einsetzung des

Heinz Rehmann

neuen Werkleiters Dr. Johannes NELLES am 18.9.1945 im Kameradschaftshaus B 13 der Bu-
na-Werke Schkopau (Linkes Bild: Im Présidium von links nach rechts Bernard KOENEN, Be-
zirksleitung der KPD Halle, Franz STOLBERG, Antifa-Buna/SPD, Bruno KRENKEL, Anti-
fa-Buna/KPD, Reinhold ZOLLNER, Antifa-Buna/KPD, Dr. Eugen DORRER, Dr. Johannes
NELLES, rechtes Bild: Blick durch den Saal ins Présidium)

NELLES war nun am Ziel seiner Bemithungen.
Interessant war, wie das in offiziellen Schreiben
begriindet wurde. In einer Schkopauer Lei-
tungspersonal-Ubersicht vom 25.5.1946 lautet
das unter NELLES: “Auf Vorschlag der Antifa
von der SMA Halle mit Zustimmung der Provin-
zialregierung eingesetzt " [17].

Die neue Werkleitung setzte sich nunmehr wie
folgt zusammen:
Dr. NELLES Werkleiter (parteilos, spater
LDPD)
Dr. v. LEIBITZ-PIWNICKI Stellvertreter
und Produktionsleiter (parteilos)
Obering. SCHUMACHER Chefingenieur
(ehem. NSDAP)
BOHRING Kaufménnischer Leiter (chem.
NSDAP)
KRENKEL Vertreter der Belegschaft
(KPD)

In dieser Besetzung mit zwei ehemaligen
NSDAP-Mitgliedern wurde die Resolution
vom 14.9.1945 eindeutig widerlegt. Ein eigen-
artiger Postenschacher, wenn man in Betracht
zieht, dass der parteilose Dr. MOLL, die aner-
kannt herausragende Personlichkeit im Schko-
pauer Buna-Werk, seit 1925 als Chemiker in ver-

schiedenen Positionen bei der BASF Ludwigs-
hafen tétig, seit 1937 am Autbau in Schkopau
beteiligt, ab 1939 Leiter aller Produktionsabtei-
lungen, 1943 zum Direktor ernannt, bei seiner
Riickkehr aus Rosenthal im September 1945
nur noch als Betriebsleiter der Schkopauer Bu-
na-SK-Aufarbeitung Verwendung fand. Erst
nachdem sich v. LEIBITZ-PIWNICKI im Fe-
bruar 1948 nach Miinchen abgesetzt hatte, wur-
de MOLL ab 1.3.1948 wieder als Produktions-
direktor eingesetzt. Diese Aufgabe erfiillte er
bis zu seiner Pensionierung 1962 (Bild 24). Er
starb am 28.5.1999 im Alter von 102 Jahren in
Mannheim.

Bild24 Produktionsdirektor Nationalpreistrager
Prof. Dr. MOLL (rechts) gratuliert verdien-
ten Betriebsangehorigen (im Jahre 1960)
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Dr. Johannes NELLES an der Spitze
des Buna-Werkes Schkopau

s
Aus der Biografie des Johannes NELLES

Johannes NELLES wurde am 25.11.1910 in Frank-
furt/Main als Sohn eines Stralenbahndirektors ge-
boren. Nach dem Abitur (1929) studierte er Chemie
an der Universitdt Frankfurt. 1933 promovierte er
zum Dr. phil. nat. bei Julius v. BRAUN mit den The-
men ‘Synthese von Zimtsduren und Terphenylde-
rivaten” und ‘Zur Kenntnis des Natriumazids’. Da-
nach blieb er als Assistent bei Julius v. BRAUN.
Am 1.1.1935 begann er seine Industrietitigkeit im
Hauptlaboratorium der IG-Leverkusen unter Otto
BAYER. 1936 heiratete er Friedel PFEIFRODT.
1939 wurden seine beiden S6hne Axel und Jochen
und 1944 seine Tochter Sylvia geboren.

Am 1.2.1941 kam er nach Schkopau, um dort ein
Wissenschaftliches Labor, das H-Labor, aufzubau-
en.

Esiberraschte, dass er sich als Parteiloser nach dem
Einmarsch der US-Truppen am 14.4.1945 schon
am 21. April fiir eine Mitarbeit im Antifaschisti-
schen Ausschuss des Buna-Werkes zur Verfiigung
stellte. Er wurde gleichberechtigter Vorsitzender

Am 12.5.1945 verstarb seine Ehegattin. Mit seinen
drei Kindern, die einjahrige Sylvia auf dem Arm,
musste er am 22.6.1945 einem Befehl der US-
Militarbehorden Folge leisten. Er wurde mit 24 wei-
teren leitenden Chemikern und Ingenieuren nach
Rosenthal/Hessen in die US-Besatzungszone de-
portiert.

Als am 6.6.1945 Dr. AMBROS plétzlich im Inter-
nierungsort Rosenthal auftauchte, wurde im engs-
ten Fiihrungskreis beraten, welcher politisch unbe-
lastete Chemiker in Schkopau die Fiihrung iiber-
nehmen konnte. Die Wahl fiel auf NELLES, der
sich besonders durch sein Engagement im Antifa-
schistischen Ausschuss in Schkopau dafiir pradesti-
niert hatte. Die Internierung endete am 10.8.1945
ohne Angabe von Griinden, anschlieend reiste er
mit Wilhelm BIEDENKOPF und Josef FISCHER
nach Schkopau.

Zuriick in Schkopau, steuerte NELLES geradewegs
seinen Partner im Antifa-Ausschuss, H. ROTHE in
Ammendorf-Radewell an. Der nahm anschlieend
Verbindung zum sowjetischen Militdarkommandan-
ten der Provinz Sachsen in Halle/Saale, General
KOTIKOW, auf und empfahl NELLES als zukiinf-
tigen Leiter des Buna-Werkes Schkopau.

A\ J

dieses Ausschusses neben Hermann ROTHE (SPD).
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Am 18.9.1945 iibernahm der talentierte 35-
jéhrige Dr. Johannes NELLES (siche Kasten
‘Aus der Biografie ...”) die Leitung des Buna-
Werkes Schkopau.

Eine

in dieser Situation auBlerordentlich

schwierige Aufgabe, denn

die gesamten chemischen und ingenieur-
technischen Spitzenkréfte des Werkes hat-
ten die US-Truppen in ihre Besatzungszone
deportiert,

die iibrige Buna-Belegschaft hatte sich auf-
gelost, von 10.229 Werksangehorigen im
Mairz 1945 fanden sich im Juli 1945 nur
noch 3.701 zur Arbeit in Schkopau ein,

die Werksangehdorigen aus Halle, Ammen-
dorf und den Elsteraue-Dérfern konnten
nur unter erschwerten Bedingungen nach
Schkopau gelangen, da die Saale- und die
Elsterbriicken gesprengt waren,

im Werk waren wichtige Einrichtungen
durch Bombenschaden auller Betrieb,

die kriegsbedingte Einstellung der Bauté-
tigkeit 1943/44 hatte viele ,Investruinen'
hinterlassen (C 29, D 61, E 76, F 11, F 31,
145,154,DE 16/17in172u.a.),

zahlreiche Werksstraen waren noch nicht
befestigt,

der unter Kriegsbedingungen erfolgte Aus-
bau des Werkes brachte es mit sich, dass ca.
100 Einrichtungen in primitiven Baracken
existierten (Verwaltungen, Werkstatten,
Kantinen, Biiros, Konstruktionsbiiros, alle
Bauten mit einer 900er Nummer),

das Schkopauer Werk hatte keine eigene
Vertriebsorganisation filir seine Produkte,
zu IG-Zeiten wurde das zentral iiber die IG-
Verkaufsbiiros Berlin und Leipzig erledigt,
die Rohstoffzufuhr, vor allem die Liefe-
rung von Spezialkoks aus Waldenburg/Nie-
derschlesien, war vollig offen.

NELLES packte die Aufgaben tatkriftig an, er-
wies sich als hervorragender Organisator und
Chemiker, fiihrte das Werk energisch tiber viele
dramatische Klippen.



Eine seiner ersten Amtshandlungen neben dem
Produktionsbeginn der SK-Fabrikation war, die
beiden Landwirtschaftsgiiter der 1G-Landes-
kultur GmbH in Schkopau und Bldsien in das Ei-
gentum des Buna-Werkes Schkopau zu iiber-
nehmen, um damit eine zusétzliche Quelle fur
die Versorgung der Werkskiichen zu erschlie-
Ben. Das war angesichts der zentralen Bemii-
hungen, diese Betriebe im Rahmen der Boden-
reform den landarmen Bauern zu iibergeben,
ein komplizierter Prozess, der aber mit Unter-
stiitzung der sowjetischen Militirmission zu
Gunsten des Werkes gelang.

Als am 1.8.1946 das Buna-Werk Schkopau in
den Bestand der sowjetischen Aktiengesell-
schaft der chemischen Industrie zu Lasten der
deutschen Reparationen an die UdSSR {iber-
nommen wurde, berief der sowjetische Gene-
raldirektor Major MARKEWITSCH Dr. NEL-
LES zum deutschen Werkleiter, der sich mit gro-
Bem Engagement erfolgreich dieser iiberaus
schwierigen Aufgabe widmete.

Die Zusammenarbeit mit der sowjetischen Ge-
neraldirektion, die nur auf der Grundlage von
‘Anweisungen’ und ‘Befehlen’ erfolgte, gestal-

Heinz Rehmann

tete sich nicht immer reibungslos. In einem
Schreiben, das NELLES an den sowjetischen
Generaldirektor richtete, heifites u.a.:

“..Ich beobachte in der letzten Zeit in steigen-
dem Mafe, dafs die Generaldirektion wichtige
Entscheidungen, die von grofser Bedeutung fiir
die Arbeit des Werkes sind, fillt und in Form
von Anweisungen und Befehlen der deutschen
Werkleitung iibermittelt, ohne daf3 die Werklei-
tung, insbes. der Unterzeichnete, Gelegenheit
gehabt hditte, seine Meinung in der einen oder
anderen Frage vorher zum Ausdruck zu brin-
gen.....Diese Dinge haben eine gewisse Span-
nung zwischen der deutschen Werkleitung und
der Generaldirektion gebracht, die insbesonde-
re auch aus dem Gefiihl heraus entspringt, daf3
die deutsche Werkleitung nicht immer die not-
wendige Unterstiitzung fiir die Losung ihrer
schweren Aufgabe seitens der Generaldirektion
geniefst. In Auswirkung dieser Stimmung wer-
den Briefe gewechselt, die in ihrem Ton uner-
freulich sind. " [33].

Der Autor hatte das Gliick, den Werkleiter Dr.
Johannes NELLES in diesen Jahren bei seiner
Arbeit aus nidchster Ndhe kennen zu lernen
(Bild 25).

Bild 25
im Buna-Werk Schkopau

Dr. NELLES (zweiter von links, rechts neben ihm der Autor) im Présidium einer Tagung in B13 1952
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Die sowjetische Leitung
des Buna-Werkes Schkopau

Vom 17.7. bis zum 2.8.1945 tagten in Potsdam
die Regierungschefs der Siegermichte des 2.
Weltkrieges, der Union der Sozialistischen Sow-
jetrepubliken (UdSSR), der Vereinigten Staaten
von Amerika (USA) und des Vereinigten Ko-
nigreiches von Grofbritannien. Sie beschlos-
sen politische und wirtschaftliche Grundsétze,
die v.a. “die véllige Entwaffnung und Entmili-
tarisierung Deutschlands und die Beseitigung
der gesamten deutschen Industrie, die fiir
Kriegszwecke genutzt werden kann, oder die
Kontrolleiiber sie” festlegte [34].

In seiner Rede wihrend der Grundsteinlegung
des Schkopauer Werkes am 25.4.1936 hatte
AMBROS darauf hingewiesen, dass diese
Werksgriindung “der Wehrhaftmachung unse-
res deutschen Volkes diene” [17], seine Produk-
tion also fiir kriegerische Ziele vorgesehen war.
Unter diesem Aspekt ist der Beschluss des Alli-
ierten Kontrollrates (UdSSR, USA, GrofBbri-
tannien und Frankreich) vom November 1945
zu bewerten, ein Verbot zur Herstellung von
synthetischem Kautschuk in Deutschland zu er-
lassen.

Mit dem Gesetz Nr. 9 des Alliierten Kontroll-
rats in Deutschland beschlagnahmten die Sie-
germéchte am 30.11.1945 das gesamte Vermo-
gen der 1G-Farbenindustrie, zu dem auch die
Buna-Werke Schkopau gehorten, und stellten
es unter alliierte Kontrolle.

Daraufhin teilte der Chef der Verwaltung der
Sowjetischen Militdradministration in Deutsch-
land (SMAD) der Provinz Sachsen in Hal-
le/Saale, General KOTIKOW, dem deutschen
Werkleiter Dr. NELLES mit, dass gemél sei-
nem Befehl Nr. 76 vom 18.12.1945 das Vermo-
gen der Buna-Werke Schkopau unter Sequester
steht.

Der urspriinglich von einer sowjetischen Be-
wertungskommission festgestellte Wert des Bu-
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na-Werkes Schkopau betrug 261.061.518 Mark.
Das wurde von der SMAD in Berlin nicht ak-
zeptiert. Darauf setzte mit Befehl Nr. 188 des
Obersten Chefs der SMAD vom 30.7.1947 die
neu ernannte Umschitzungskommission den
endgiiltigen Wert des Buna-Werkes Schkopau
auf208.849.379 Mark [29] fest.

In Erfiillung des Beschlusses des Ministerrates
der UdSSR iiber die Organisierung von sowjeti-
schen Aktiengesellschaften in Deutschland er-
folgte im Mai 1946 die Bildung der Aktienge-
sellschaft ‘Chemische Industrie’ (’Sowjetische
Aktiengesellschaft’: SAG), zu der auch das Bu-
na-Werk Schkopau gehorte. Damit begann die
Periode des Buna-Werkes Schkopau als Be-
standteil der Sowjetischen Aktiengesellschaft
der Chemischen Industrie in Deutschland.
Nach deren Teilung im April 1947 wurde das
Buna-Werk als ‘Filiale der Staatlichen Aktien-
gesellschaft der Gummiindustrie Kautschuk Bu-
na-Werke’ bezeichnet. Das Buna-Werk Schko-
pau war nun sowjetisches Staatseigentum. Eine
entsprechende Mitteilung an die Belegschaft
wurde herausgegeben (Bild 26).

Die 1946 noch mit militdrischen Réngen verse-
henen Leiter der sowjetischen Betriebe wurden
schon bald wieder entsprechend ihrer fachli-
chen Qualifikation bezeichnet. Es kann festge-
stellt werden, dass es sich ausnahmslos um
Fachleute mit Hochschulbildung handelte. Im
Schkopauer Werk ergab sich schon im Septem-
ber 1946 folgende Anderung: Generaldirektor
wurde P.N. NASAROW, Vertreter W. A. MAR-
KEWITSCH.

1950 wurde PHILIMONOW Generaldirektor.
Danach amtierte MARKEWITSCH zeitweilig
kommissarisch als Generaldirektor, 1953 16ste
ihn BUSHMARIN ab.

P. A. KIRPITSCHNIKOW arbeitete von 1946
bis 1953 als Technischer Direktor in Schkopau.
Nach Riickkehr {ibernahm Prof. Dr. KIRPIT-
SCHNIKOW den Lehrstuhl ‘Chemie und Tech-
nologie des Kautschuks’ an der Universitit Ka-
san, deren spéterer Rektor er war.
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BUNA-WERKE
Gesellschaft mit beschrankter Haftung Schko. den 29. 7. 46
INAUFLOSUNG Dr. Ne./Ko.

An alle Betriebe !

Im Auftrage des Generaldirektors der Buna - Werke, Herrn Major Markewitsch,
gebeich folgendes bekannt :

In Erflllung des Befehls des Oberbefehlshabers der S.M.A. und Oberbefehls-
habers der sowjetischen Okkupationsarmee in Deutschland vom 8. 3. 1946 hat
der Chefder S.M.A. der Provinz Sachsen, General Schljachtenko, dem derzei-
tigen Werksleiter befohlen, die chemische Fabrik Buna Werke und ihre samtli-
chen Wertobjekte auf Konto der Reparationsleistung Deutschlands an die
UdSSRan

Major Markewitsch, Wassili Antonowitsch,

der als Generaldirektor der chemischen Fabrik Buna - Werke ernannt ist, und

der Bevollméachtigter der sowjetischen Aktiengesellschaft der chemischen Indu-
strie ist, zur Ubernahme und Leitung des Werkes zu libergeben. Aufgrund der

Vollmachten von den Grindern der sowjetischen Aktiengesellschaften der che-

mischen Industrie, hat Herr Major Markewitsch mit Datum vom 25. 7. 1946 das

Amtdes Generaldirektors der Buna-Werke bernommen.

Zur Leitung der weiteren Arbeit des Werkes wurden von Generaldirektor
Major Markewitsch folgende Herren eingesetzt :

1. Dr.Nelles, Johannes als Werksleiter

2. Dr.v. Leibitz-Piwnicki, Heinz als Produktionsleiter
3. Ol. Schumacher, Karl-August  als Chefingenieur

4. Rohr, Wilhelm als kaufm. Leiter

Den genannten Personen ist die besondere Verpflichtung auferlegt worden,
die Unversehrtheit aller Wertobjekte des Werkes zu sichern, sowie die normale
Arbeit zu gewahrleisten.

Im Gbrigen verbleibt die gesamte Belegschaft von Arbeitern und Angestellten
des Werkes auf ihnrem Platze und setzt ihre Arbeit in den bisher innegehabten
Stellungen unter den bisherigen Bedingungen fort. Die innere Ordnung des
Werkes wird unverandert gelassen.

Der Werksleiter
Nelles

Bild26

Mitteilung an die Belegschaftv. 29.7.1946 [17]
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Die Wirtschaftstatigkeit
der sowjetischen Verwaltung

Ohne die Sicherung einer ausreichenden
Rohstoftversorgung konnte dieam 5.11.1945 in
Betrieb genommene SK-Produktion nicht funk-
tionieren. Wichtige Rohstoffe, wie Koks, An-
thrazit, Benzol, Naphthalin, Quecksilber, Phe-
nyl-B-naphthylamin, Kaliumpersulfat, Paraffin-
oxidationsfettsduren u.a. waren in der sowjeti-
schen Besatzungszone nicht beschaffbar.

Mit Befehl des Obersten Chefs der SMAD, Mar-
schall SOKOLOWSKI, vom 10.7.1946 ‘Uber
unaufschiebbare MafBnahmen fiir die Buna-
Werke’ konnten die Lieferanten fiir diese
Rohstoffe festgelegt werden. Auflerdem begann
der Aufbau der bombenzerstorten Produktions-
anlagen. Das Buna-Werk beteiligte sich auch
mit Reparaturkréften am Bau einer provisori-
schen Strafenbriicke iiber die Saale bei Schko-
pau. Die Leistungen werden durch die Angaben
inden Tabellen 2 und 3 belegt.

Besonderes Augenmerk legte der neue Besitzer
auf die Beseitigung der recht primitiven Bara-
ckenbauten fiir Werkstétten und Verwaltungen.

Es entstanden folgende Werkstitten/Verwal-

tungsgebdude neu:

e Schlosserwerkstitten B 22, A 90, B 66,
E 34, E 61, F 23, F 107 (Hebezeuge), A 82
(Schweiller), G 61 (Technische Material-
prifung), Verbindung Hauptwerkstatt B
79/B 89

e Elektrikerwerkstitten G 63, Anbau A 85

e Betriebskontrolle Anbau und Aufstockung
C34

e Bauabteilung A 109 Eisenbahn-Waggon-
lackierung

e Energicabteilung E 29 Abteilungsleitung/
Konstruktionsbiiros Elektrotechnik u. Ener-
gie

e Verkehrsabteilung I 12/ K 5 LKW/PKW-
Betriebsleitung, Werkstatt und Garagen
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e Allgemein
D 28 Abteilung Sicherheitstechnik
D 914 Leitung der Sozialabteilung
D 916 Abteilung fiir Arbeitsfragen
F 11aRechnungswesen
F 912 Verkaufsabteilung
G 910 Technische Planungsabteilung
G 903 Erweiterung der Lehrwerkstétten

An Neuanlagen fiir die Produktion entstanden:

e Kokstrocknung als Ubergangslosung K 79
(Provisorium), dann K 44 mit Kokslager
K56
Phthalsdureanhydrid E 35, Neubau

e Acetylen-Gasometer 40 10.000 m?

e Acetaldehyd F44, Aufbau der vierten Des-
tillation

e (Chloralkalielektrolyse I 54, Neubau fiir 80
Zellen einschl. zweiter BBC-Gleichrichter-
anlage

e Kraftwerk I 72, Fertigmontage der Vor-
schaltturbine 16, Neubau der Kondensa-
tionsturbine 17 (nach Bruch der Rotorwelle
am 15.12.1948)

e G 60, Anbau flir Monochloressigsdure
(1949)

e B 39, Pilotanlage fiir Tieftemperaturkaut-
schuk (1953)

e A25,Neubau fiir Ethylacetat (wasserfrei)

e F 59,2 Anlagen fiir kontinuierliche Masse-
polymerisation von Styrol (1950/51)

e F 59 Anlage fiir 2.400 t/a Vinylacetat
(1951)
A 30w, Anlage fiir Ethylhexanol (1952)
D 75, Anlage zur Aufarbeitung von Riick-
butadien (‘butenehaltiges’ Butadien)

AuBerdem konnte im Pachtbetrieb (seit 1946)
Riibeland/Harz, der fiir die Kalkversorgung ver-
antwortlich war, die Fertigstellung der im Krieg
unterbrochenen Montage von zwei Kalk-
schachtofen durch eine Diisseldorfer Firma er-
folgen. 1947 baute dieselbe Firma einen dritten
Kalkschachtofen.



Produkt

Calciumcarbid
Acetylen
Acetaldehyd
Ethylen
Ethylbenzol

Chlor

Styrol
Synth.-Kautschuk
Natronlauge
Aluminiumchlorid
Essigséure techn.
Aceton
Methylacetat
Butylacetat
Phthalsdureanhydrid
Ethylenoxid
Ethylenglykol
Formaldehyd 30%
Polystyrol EF
SS-01 906

Projektierte Hochste

Kapazitit  Erzeugg.
bis 1945
294.000 297.760
115.000 102.088
144.000 129.050
21.000 7.088
- 23.924
45.000 43.778
18.800 18.798
72.000 68.904
46.600 50.489
3.000 2.411
- 2.007
2.400 -
3.600 392
1.200 348
5.400 6.117
6.000 -
25.000 31.628
600 521
7.500 2.178

Tatsédchl. Kapazitit
Kapazitit am1.1.1954
zum
Kriegsende
294.000 533.000
115.000 177.000
50.000 205.000
18.000 23.800
22.000 35.200
10.500 57.300
13.200 20.300
18.400 63000
1.100 71.500
3.000 6.000
- 32000
2.400 3.700
3.600 7.500
1.100 6.700
2.000 8.500
6.000 8.600
6.000 7.200
25.000 30.000
600 1.300
7.500 11.000

Heinz Rehmann

Steigerung
zur projekt.
Kapazitit

in %

81,3
54
42,4
13,3
37
8,0
©)
53,4
100
54,2
108,3
4583
57.4
433
20
117
46,3

Tabelle2 Wiederherstellung und Kapazititserweiterung der Hauptprodukte des Buna-Werkes Schkopau wéh-
rend der sowjetischen Verwaltung [29] (alle Angaben in t/a)

Erzeugnis

Kontakt 1059
BunaS4
Styrolkontakt
Ethylacetat
Ethylalkohol
Vinitex Z 50
Chlorbuna
Polypropylen
Ethylhexanol
Acetessigester

Entwick-  Gesamt-
lungsjahr ~ menge"
1949 1.500t
1949 5.332t
1946 223t
1949 23.704t
1948 93.716t
1950 1.076 t
1952 51t
1950 747t
1952 2.284t
1950 531t

" Gesamtmenge bis 31.12.1953

Tabelle3 Neuentwickelte Erzeugnisse [29]

Erzeugnis

Tieftemp.Kautschuk
Igetex SS spez.
Perbunan
Paraldehyd
Polystyrol BW
PVC-Fuflbodenbelag
Polyacrylnitril
Essigsdureanhydrid
Vinylacetat
Monochloressigester

Entwick-

lungsjahr

1953
1949
1949
1948
1948
1949
1952
1953
1952
1949

Gesamt-
menge”

216t
1915t
1.720t
123.742t
2.396t
8.411t
31t
345t
78t
4.213t
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Soziale und kulturelle Maflnahmen:

In Riibeland pachtete man das Hotel ‘Her-
mannshohle’ fiir 20 Urlauber/Durchgang
aus Schkopau.

Zwei ehemalige Hotels, ‘Blauer Stein’ und
‘Prinzess llse’ in [Isenburg/Harz, kaufte das
Werk am 1.6.1946 und richtete sie als Erho-
lungsheime ein. Vierzehntdgig fuhren 90
Beschiftigte des Werkes kostenlos, ohne Le-
bensmittelkarten- und Urlaubsanrechnung
mit zwei Bussen nach Ilsenburg (ca. 2.340
Personen pro Jahr).

Das Hotel ‘Schauenburgmiihle’ in Fried-
richroda/Thiiringen wurde 1952 als Erho-
lungsheim fiir die Intelligenz des Werkes zu-
néchst gepachtet, spéter erworben.

Im Schkopauer Wohnlager baute man das
Klubhaus ‘Wilhelm Pieck’, in der Schko-
pauer Werkssiedlung II ein Tennisklubhaus
mit Tennispldtzen, im Lauchagrund Schko-
pau einen Sportplatz mit Turnhalle.

Vom 1.8.1952 bis zum 11.10.1953 wurde
das Klubhaus ‘Vélkerfreundschaft’ in
Schkopau mit einem Theatersaal fiir 760
Plétze erbaut (Kosten 1,8 Mio. Mark, Bild
27).

Das bombenzerstorte Werksschwimmbad
im Lauchagrund wurde wieder aufgebaut.
Zwei zentrale Werksbiichereien fiir Unter-
haltungs- und schongeistige Literatur ent-
standen.

Fiir Kleinkinder der weiblichen Beschéftig-
ten errichtete das Werk in Schkopau eine
moderne Kinderkrippe mit 90 Plétzen.

Um die Wohnungsnot zu lindern, gestaltete
man einen Teil der ehemaligen Mersebur-
ger Kasernen zu 1.033 Wohnungen fiir die
Belegschaftsangehorigen um.

1948 erwarb man einen Fischkutter, der in
der Ostsee fiir die Buna-Werkskiiche den
Fischfang betrieb. 226.320 kg Fisch wur-
den der Werksverpflegung zusétzlich zur
Verfligung gestellt.

Die bisherige Werksambulanz wurde zur Po-
liklinik ausgebaut und zusitzliche Arzte ein-
gestellt.

Im Mai 1946 grindete das Werk eine
Werksvolkshochschule, die allen Interes-
sierten nach der Arbeit die vielfiltigsten
WeiterbildungsmafBinahmen ermoglichte.

Zwecks Koordinierung dieser Aufgaben berief
der Werkleiter am 20.11.1948 Reinhold ZOLL-

C———

=1y

Bild27 DasKlubhaus ‘Volkerfreundschaft’ vor den Toren des Buna-Werkes Schk

54)

opau (19
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NER zum Leiter der Abteilung fiir kulturelle
Massenarbeit, 1949 wurde er zum Kulturdirek-
tor ernannt. [hm folgte in dieser Funktion von
1950-52 Johannes SCHUBERT, 1952/53 Ri-
chard HARTMANN. Auf Grund einer zentra-
len Anordnung wurden alle Kulturdirektionen
am 2.11.1953 aufgeldst und ein Teil ihrer Auf-
gaben anderen Bereichen (z.B. der neu entstan-
denen Direktion fiir Arbeit) zugeordnet.

Die Demontage von
Synthesekautschuk-Anlagen

Die Siegerméchte des 2. Weltkrieges hatten
sich in ihren Beschliissen vorbehalten, die Wie-
dergutmachung der Schiden des Krieges durch
Leistungen von deutschen Wissenstragern und
durch Demontagen an Einrichtungen aller Art
in Deutschland zu verlangen.

Fiir das Buna-Werk Schkopau bedeutete das,
wie bereits genannt, nach der Besetzung durch
die US-Truppen am 14.4.1945 die Entnahme
von Material und Technischen Unterlagen (" Ak-
tion Paperclip’) und am 22.6.1945 die Deporta-
tion von 25 fithrenden Chemikern und Ingeni-
euren zwecks Internierung in Rosenthal / Hes-
sen (siche Kasten ‘Aufstellung ...”, s. S. 48)
Nach Aufhebung der Internierung kehrten NEL-
LES, MOLL, Josef FISCHER, DEHNERT,
MENN, GRIMM, HAUFE, Heinrich AL-
BRECHT, BREUERS, RAUER und KO-
ZIELSKInach Schkopau zuriick.

Genau so verfuhren die sowjetischen Militérbe-
horden. Ohne ihr Einverstdndnis wurden Dr.
Karl BEHRINGER, Dr. Herbert STAUFFER
und Dr. Theodor FISCHER am 21.10.1946 mit
ithren Familien in die Sowjetunion transportiert
und dort zur Arbeit verpflichtet. BEHRINGER
kam schon 1948 nach Deutschland zuriick,
STAUFFER und T. FISCHER erst im Mirz
1954.

Dr. Bernd v. BOCK wurde am 6.2.1948 durch

Heinz Rehmann

den sowjetischen Generaldirektor zur Tétigkeit
in der sowjetischen chemischen Industrie in der
UdSSR verpflichtet, der er nur widerstrebend
Folge leistete. Am 2.3.1954 kehrte er mit seiner
Familie nach Deutschland zuriick.

Anfang April 1948 teilte der sowjetische Gene-
raldirektor der deutschen Werkleitung den Be-
schluss der sowjetischen Regierung mit, der be-
sagte “in den Buna-Werken Schkopau ist eine
Demontage von 70% der Kapazitiiten der End-
stufe des Verfahrenszuges synthetischer Kaut-
schuk S durchzufiihren ”’[29].

Die sowjetische Regierung verzichtete also be-
wusst auf jegliche Demontage des unwirt-
schaftlichen Vierstufenverfahrens Acetalde-
hyd/Aldol/Butylenglykol/Butadien und deren
Vorstufen Calciumcarbid/ Acetylen. Bei der Be-
rechnung der 70 %igen zu demontierenden Ka-
pazitét (Polymerisation und Aufarbeitung) hat-
te man die sich bereits im Wiederaufbau befind-
liche bombenzerstorte Polymerisation B 39
nicht mit einbezogen.

Am 5.4.1948 begann die Demontage mit 550,
zeitweise bis 1.100 Fachkréften. Sie fand unter
Kontrolle der sowjetischen Armee statt (siche
Kasten ‘Demontage...” Folgeseite).

Im Laufe des Monats September 1948 endete
die Demontage. Die Anlagen wurden in die SK-
Fabrik Woronesh in der UdSSR gebracht und
dort aufgebaut.
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-

Situationsdarstellung

Die 1943 vorhandenen Anlagen :

Aufarbeitungen: D47

Maschinen : A/B/C/D

Demontiert wurden bis September 1948:

Demontage von Synthesekautschuk-Anlagen in Schkopau ab 5. 4. 1948

Buchstaben-Buna
Buna S1/Buna S3

Polymerisationen : B39 Cco60
12 Kessela20m* 40K.a8m?

=240m? =320m?

\|/

e Die gesamte Polymerisation F 59 (=70 % der vorhandenen Polymerisationskapazitit F 59 und C 60 )
e Die gesamte Aufarbeitung E 46 mit allen vier Maschinenkomplexen

e 50 % der Styrolofen in B 60 und die gesamte Styroldestillation C 53

e Ausdem Versuchstechnikum B 30 einige kleine Rithrautoklaven.

Zahlenbuna
Buna 85/Buna 115
F59 C39
48K.a12m?
=536m?
E46 B44
E/F/G/H

J

-
Jahr Tonnen pro Tag
1943 67.704 t/a
1944 37.710t/a
1945 25.742t/a
1953 58.679t/a
1955 67.114t/a
1958 79.090 t/a

Tabelle4 Die Entwicklung der SK-Produktion
Buna S in Schkopau
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Bombenzerstorung (1944) und Demontage
(1948) bereits 1955 wieder die SK-Produktion
von 1943 (maximale Produktion bis 1945,
Tabelle 4).



Die Riickgabe
des Buna-Werkes Schkopau

Am 17.6.1953 war es infolge einer Verschlech-
terung der wirtschaftlichen Lage zu betréchtli-
chen Unruhen in der DDR gekommen. Auch im
sowjetischen Werk der Kautschukindustrie in
Schkopau demonstrierten einige tausend Be-
schiftigte und zogen in die nahe Kreisstadt Mer-
seburg. Die Produktionsanlagen blieben in Be-
trieb.

Bereits am Nachmittag verhaftete eine sowjeti-
sche Militérstreife die Streikleitung, die in D
922 tagte, und inhaftierte sie in der sowjeti-
schen Garnison Merseburg. Obwohl die nor-
male Produktion weiter in Betrieb blieb, hauf-
ten sich die Forderungen nach Freilassung der
inhaftierten Streikleitung.

Als sich keine Entspannung (Freilassung) zeig-
te, legte am 15.7.1953 ein Generalstreik das Bu-
na-Werk Schkopau lahm.

Heinz Rehmann

Danach riickten sowjetische Panzer in das Werk
ein und besetzten strategische Positionen. Mit
der Erfiillung der Freilassungsforderung lief
in den folgenden Tagen die Produktion wieder
an.

Der amtierende sowjetische Generaldirektor
MARKEWITSCH wurde abgelost und, ob-
wohl es nur noch fiinf Monate bis zur Riickgabe
des Werkes an die DDR waren, BUSHMARIN
als Generaldirektor eingesetzt (Bild 28).

Die Sowjetische Aktiengesellschaft Kautschuk
bestand bis zum 31.12.1953. Bild 29 gibt das
Schreiben zum Ubergabe-Ubernahme- Akt wie-
der, das am 31.12.1953 in B13 unterzeichnet
wurde (Bild 30). Uber die Titigkeit der Sowje-
tischen Aktiengesellschaft Kautschuk in
Schkopau gibt es einen 227 Seiten umfassen-
den Bericht [29], den eine Arbeitsgruppe unter
der Leitung des letzten sowjetischen Techni-
schen Direktors P. A. KIRPITSCHNIKOW bis
Februar 1954 erarbeitet hat.

Bild28 ImJuli 1953 wird der stellvertretende und zu dieser Zeit amtierende sowjetische Generaldirektor MAR-
KEWITSCH (stehend, 2. von links) aus Schkopau verabschiedet und BUSHMARIN (sitzend, links)
als Generaldirektor eingesetzt (rechts au3en der deutsche Werkleiter NELLES)
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An dieser Ausarbeitung waren auch mehrere ~ Hauptbuchhalters BROSCHE beteiligt. Eine
deutsche Mitarbeiter des Buna-Werkes Schko-  Vielzahl der Zahlenangaben in diesem Beitrag
pau unter der Leitung des stellvertretenden stammen aus diesem Bericht.

UBERGABE - UBERNAHME AKT
Schkopau,
den31. Dezember 1953

In Ubereinstimmung mit dem Sowjetisch-Deutschen Protokoll vom 22. August 1953 iiber den ErlaB der deutschen Repa-
rationszahlungen und iiber andere Mafinahmen zur Erleichterung der finanziellen und wirtschaftlichen Verpflichtungen
der Deutschen Demokratischen Republik, die mit den Folgen des Krieges verbunden sind, haben die unterzeichneten Be-
vollméchtigten der Sowjetischen Seite den sowjetischen Betrieb Buna-Werke, Schkopau, tibergeben und die Bevoll-
machtigten der Deutschen Seite denselben in das Eigentum der Deutschen Demokratischen Republik iibernommen.

Der genannte Betrieb ist unentgeltlich iibergeben. Die iibergebende und iibernehmende Seite stellen fest, daf sich wih-
rend der Zeit, in der dieser Betrieb im Eigentum der Sowjetunion war, seine Kapazitit durch erfolgte Investitionen, durch
die Verbesserung des technologischen Prozesses und die Entwicklung neuer Produktionen bedeutend erweitert hat. Der
zu libergebende Betrieb ist rentabel und mit normalen Vorréten an Rohstoffen und Materialien, mit Transportmitteln, mit
ingenieurtechnischen Personal und Arbeitskréften sowie mit Umlaufmitteln versorgt.

Die Einrichtung des Betriebes befindet sich in einwandfreiem, betriebsfahigem Zustand.

Der genannte Betrieb wird ohne Unterbrechung der Tatigkeit mit allen Aktiven und Passiven nach der Bilanz per 1. Janu-
ar 1954 tibergeben.

InVollmacht In Vollmacht
der Sowjetischen Seite der Deutschen Seite
Bushmarin Nelles
und zwei weitere Unterschriften und zwei weitere Unterschriften

Bild29 Schreiben zum Ubergabe-Ubernahme-Akt [29]

Bild 30 Der sowjetische Generaldirektor der Staatlichen Aktiengesellschaft der Gummiindustrie Kautschuk,
Buna-Werke, BUSHMARIN (sitzend, rechts vorn) und der deutsche Werkleiter NELLES (sitzend,
links hinten) unterzeichnen am 31.12.1953 in Schkopau B 13 die Ubergabe des Werkes in deutsches
Eigentum (stehend, 1.v.r./angeschnitten Dir. Obering.. SCHUMACHER, 2.v.r. Dir. BOHRING, 3.v.r.
Dir. Dr. MOLL, 4.v.r. WEIST, BGL-Vorsitzender)
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Der VEB Chemische Werke Buna Schkopau 1954-69

Die Leitung

ADb 1.1.1954 wurde das Buna-Werk Schkopau
als Volkseigener Betrieb (VEB) in das Ministeri-
um fiir Schwerindustrie der Deutschen Demo-
kratischen Republik (DDR) {ibernommen. Der
Minister Fritz SELBMANN berief Dr. NELLES
als Werkdirektor des nun als ‘“VEB Chemische
Werke Buna’ bezeichneten Betriebes. Ab 1958
gehorte der VEB Chemische Werke Buna zur
neu gegriindeten VVB (Vereinigung Volkseige-
ner Betriebe) Elektrochemie und Plaste mit Sitz
in Halle/Saale.

Nach verschiedenen Abgingen und Verdnde-
rungen im Laufe der Zeit hatte das Buna-Werk
Schkopauab 1.1.1954 folgende Leitung [17]:

Dir. Dr. NELLES Cc37
Werkdirektor (WD)

Dir. Dr. MOLL Cc37
Stellvertr. WD und Produktionsdirektor
Dir. Obering. SCHUMACHER  C 37
Technischer Direktor

Dir. BOHRING Cc37
Kaufmannischer Direktor

Dir. Dipl-Ing. MEHL B13
Arbeitsdirektor

SCHRODER, Kurt Flla
Hauptbuchhalter

An den bisherigen Strukturen der Produktion
und Technik dnderte sich nichts, lediglich dass
ab 1.1.1954 der Pachtbetrieb Kalkwerk Riibe-
land/Harz nun als Betriebsabteilung Kalkwerk
Ribeland (Abteilungsleiter Ing. LAER-
MANN) in das Buna-Werk {ibernommen und
der Produktionsdirektion Werk Schkopau (Pro-
duktionsdirektor Dr. MOLL) angegliedert wur-
de.

Da sich die Calciumcarbid-, Chlor- und Thermo-

plastfabrikation in Schkopau bedeutend erweiter-

ten, trennte man 1958 die bisherige P-Abteilung

in

P 1 - Abteilung (Synthesekautschuk)
Abteilungsleiter Dr. HERTE (B 34) und

P2 - Abteilung (Thermoplaste)
Abteilungsleiter Dr. ILOFF (B 34).

Weitere Verdnderungen ergaben sich aus dem
SU (Sowjetunion)-Sonder- und Chemiepro-
gramm (ab 1958), als die projekttechnischen
Aufgabenstellungen eine Konzentration der
vorhandenen Kréfte notwendig machte, und
1959 die TA/KP (Konstruktion und Projektie-
rung) entstand. Abteilungsleiter wurde Obering.
Prof. WINTERMEYER.

Ab 1.1.1964 wurde der VEB Elektrochemi-
sches Werk Ammendorf als Betriebsabteilung
Ammendorf (Abteilungsleiter Dr. DEMUTH)
in die Produktionsdirektion des VEB Chemi-
sche Werke Buna Schkopau tibernommen.

1965 erfolgte eine Aufteilung der A-Abteilung
indie
A1 -Abteilung (Carbid)

Abteilungsleiter Dr. EBSTER (L 12) und
A2 - Abteilung (Chlor)

Abteilungsleiter Dr. HESSE (H 56).

Am 1.9. 1966 entstand aus der bisherigen Tech-
nischen Versuchsgruppe der TA/M, die TA/RE
(Rekonstruktion und Entwicklung), Abtei-
lungsleiter Obering. MALZER (B 44w).
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Die Entwicklung der Produktion

Das Produktionsprofil des Buna-Werkes
Schkopau in den 1950/60er Jahren kann dem
Bild 31 entnommen werden [35]. Es konnte nun
stirker auf die Bediirfnisse der Volkswirtschaft
der DDR ausgerichtet werden. Diese Einschit-
zung bedarf aber einer besonderen Betrach-
tung: Obwohl im Potsdamer Abkommen fest-
gelegt war, Deutschland in der Nachkriegsperi-
ode trotz der Einteilung und der Verwaltung in
vier Besatzungszonen als wirtschaftliche Ein-
heit zu behandeln, entwickelte sich eine vollig
andere Praxis.

Prof. Dr. Werner ABELSHAUSER, Wirt-
schaftshistoriker an der Universitit Bielefeld,
beschreibt das in ‘Deutsche Wirtschaftsge-
schichte seit 1945’ [36a] wie folgt: “...diese Um-
orientierung (der DDR, der Autor) waren nicht
zuletzt den Beschrinkungen des West-Ost-
Handels fiir ‘strategische Giiter’ geschuldet,
wie sie die Embargopraxis des in November
1949 installierten COCOM ™ der wohl schirfs-
ten und langfristig wirksamsten Waffe des Mar-
shallplanes auf dem wirtschaftlichen Schau-
platz des Kalten Krieges seit 1950 vorsah” und
“...Die DDR konnte u.a. wegen des COCOM -
Embargos nicht in dem Umfang wie die BR
Deutschland von den technologischen Neue-
rungen auf den westlichen Mdrkten profitie-
ren’”.

" auch COMECON, westliche Bezeichnung
fir RGW, den ‘Rat fiir Gegenseitige Wirt-
schaftshilfe’ der sozialistischen Staaten

Diese ‘schirfste Waffe’ fand ihre Anwendung
in fast allen Handelsgeschéften zwischen der
DDR und der BRD. Das Buna-Werk Schkopau
war davon besonders betroffen, denn es war
von vielen Lieferungen aus dem westlichen
Wirtschaftsgebiet abhéngig (Quecksilber, An-
thrazit, spezielle Katalysatoren, Polymerisa-
tionshilfsstoffe, z.B. Phenyl-B-naphthylamin
flir die Kautschuk-Produktion u.a.).
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Das fand seinen Hohepunkt am 30.9.1960, als
die Regierung der BRD iiberraschend das Ab-
kommen iiber den innerdeutschen Handel vom
20.9.1951 samt Zusatzabkommen kiindigte.

Es blieb den Verantwortlichen der DDR nichts
anderes ibrig, als die ‘Storfreimachung’ der
Wirtschaft der DDR auf die Tagesordnung zu
setzen, also einer Willkiir- und Erpressungspo-
litik durch die Regierung der BRD zu begegnen.
Es ist daher heute schon etwas demagogisch,
wenn man behauptet, die DDR habe damals ei-
ne Autarkie-Politik betrieben, als sie diese Mal3-
nahmen ergriff. In der DDR stand ein autarkes
Streben nicht auf der Tagesordnung, konnte es
gar nicht, bedenkt man die volle Abhéngigkeit
der Volkswirtschaft der DDR von Importen wie
Koks, Anthrazit, Erdol, Bauxit, Quecksilber, Ei-
senerz, Naturkautschuk, Phosphaten, Tiefzieh-
blechen u. a. Rohstoffen.

Unter diesen Umstdnden muss die Entwicklung
der Buna-Werke Schkopau gesehen werden,
die in starkem Maf3e davon gepragt war und zu
vielen neuen Produkten fiihrte, die die Volks-
wirtschaft dringend erwartete. Die erreichten
Produktionssteigerungen gehen aus den Grafi-
ken 1 und 2 hervor.

Zunichst erweiterte man die Grundstoftbasis,
indem die Calciumcarbidproduktion durch In-
tensivierung der existierenden Carbidéfen, z.B.
Optimierung des Herdwiderstandes (Entwick-
lung von Dr. EBSTER und Obering. STROBL)
gesteigert wurde. Ab 1955 konnten durch Ein-
bau von drei Einphasen-Transformatoren (je
17,5 MVA), geliefert vom VEB Transformato-
ren- und Rontgenwerk Dresden, am Ofen 1 statt
der Ofen-Scheinleistung von 36 MVA jetzt
52,5 MVA zur Verfiigung gestellt werden. Das
wiederholte sich 1956 am Ofen 2. Die dadurch
freigewordenen zwei 36 MVA-Transformato-
ren nutzte man, indem ab 1956 zundchst Ofen 3
zwei parallele 36 MVA-Transformatoren, spa-
ter Ofen 4 ebenfalls zwei parallele 36 MVA-
Transformatoren zur Speisung der Schmelzo-
fen erhielten.
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DAS BUNA-WERK SCHKOPAU

Beginnend mit dem Jahr 1946 wurde jéhrlich
ein Carbidofen vollstindig demontiert und
dann einschlieBlich seiner Ofenwanne neu er-
richtet.

Gleiches wiederholte sich in den beiden Chlo-
ralkali-Elektrolysen. Nach Rekonstruktion der
Zellen und dem Einbau von leistungsstirkeren
Quecksilberdampf-Gleichrichtern (Bild 32) ge-
lang es, die Belastung der Zellen in H 56 von ur-
spriinglich 12 kA auf 16 kA, dann 20 kA, und
1962 auf23 kA durch den Einsatz von Silizium-
gleichrichtern zu steigern (Grafik 2). Dazu trug

wesentlich der Ausbau und Erweiterungsbau I
54 bei.

Die Intensivierung mittels Rekonstruktion und
Verfahrensverbesserung setzte sich durch alle
Produktionsstufen fort und erbrachte bei den
Hauptprodukten gute Ergebnisse (Grafiken 3
und 4). In dieser Zeit entstanden in Schkopau
auch eine Reihe von Produktions-Neubauten.
Dabei wurde die Chlorethylfabrik (G 87, G 89)
1958 als erste vollautomatisch gesteuerte Che-
mieanlage im Werk in Betrieb genommen (Ta-
belle 5).

Produktion/kt

A

601 5%
600 s32 534 540 3T 7
457 458 464 476 /0 A £
409
338
400 =
209 268

200

1943 47 48 49 50 51 52 54 55 56 57 58 59 60 Jahr

Grafik 1

Die Schkopauer Calciumcarbid-Produktion von 1943 (hochste Produktion bis 1945) bis 1960

(danach Inbetriebnahme der 3. Carbidfabrik) [37]
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Grafik2  Die Schkopauer Chlor-Produktion [38]

68



Heinz Rehmann

Produktion/kt
r g3 85 8
80 69 70 12 74
R 66 0 A
62—
60 56
48
38 39
40 27 30
20
1943 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 Jahr
Grafik3 ~ SK-Produktion Buna S und Buna 85 [39]
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Grafik4  Emulsionspolyvinylchlorid PVC-E [38]

Essigsdureanhydridfabrik (F35,F39,F41)

Blauséurefabrik
Acrylnitrilfabrik
Polyacrylnitrilfabrik
Polypropylenfabrik
Textilhilfsmittelfabrik
Chlorethylfabrik

(F 89)
(F77,F79)
(E74,F73)
(C74)
(F45)
(G 87,G 89)

Tabelle 5  Produktionsneubauten in Schkopau

Monochloressigsaurefabrik (G 62, G 64)
Vinylacetatfabrik

Polyvinylacetatfabrik

Polyvinylalkoholfabrik
Fullbodenbelag-Fabrikation (B 44 )

Erweiterung Chlor II

(F 76, F 78, F 82)
(E104)
(F103)

(154)
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Bild 32 Die leistungsstirkeren BBC-Quecksilberdampf-Gleichrichter in H 56

Polyvinylchlorid aus Schkopau
Das Emulsions-Polyvinylchlorid (PVC-E)

Bereits in seinem Memorandum vom 17.2.
1937 ‘Grundlegende Gesichtspunkte fiir die
Griindung des Werkes Schkopau und den Buna-
Vertrag” bekannte TER MEER “.....Von vorn-
herein war also die Planung einer Grofianlage,
die aufler Buna im Laufe der Zeit noch weitere
Fabrikationen aufnehmen sollte, vorgesehen.
Ausschlaggebend war........ der technische Ge-
sichtspunkt der Schaffung einer Verbundwirt-
schaft zwischen der Bunafabrik einerseits und
weiteren Fabrikationsbetrieben auf dem Gebiet
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der anorganischen und organischen Chemie an-
dererseits” [13]. So war es nahe liegend, beim
Vorhandensein von Acetylen und Chlor in
Schkopau auf PVC zuriickzugreifen.

PVC-E hatten Fritz KLATTE und Emil ZA-
CHARIAS bei der Griesheim Elektron AG er-
forscht (die 1893 in Bitterfeld die ‘Chemische
Fabrik Elektron AG’ als Niederlassung griinde-
ten) und als “Verfahren zur Herstellung von Ha-
logenwasserstoff-Additionsprodukten des Ace-
tylens’ (DRP 278 249 vom 11.10.1912) paten-
tieren lassen. Es entwickelte sich zu einem der
bedeutendsten Massenplastwerkstoffe des 20.
Jahrhunderts in Deutschland und vielen ande-
ren Landern.



Nachdem 1936 eine 50 moto-PVC-E-Anlage in
Bitterfeld in Betrieb gegangen war, baute man
dort unter der Leitung von Dr. Arnd ILOFF eine
Grofanlage, die 1942 eine Kapazitit von 1.700
moto erreichte [40]. Das Vorprodukt VC (siche
Kasten ‘Abkiirzungen héufig verwendeter Begrif-
fe’ auf Seite 21) kam zunéchst aus einer Anlage in
Rheinfelden, ab 1939 lieferte Schkopau aus seiner
VC-Fabrik G 47 nach Bitterfeld (Tabelle 6).

Heinz Rehmann

der PVC-E-Produktion erreicht werden. 1960
wurden bereits 46.842 t hergestellt.

Das Suspensionspolyvinylchlorid (PVC-S)

Die von der Fa. Wacker-Chemie (Miinchen/
Burghausen) ab 1932 entwickelte PVC-
Suspensions-Polymerisation konnte die be-
kannten Méngel des PVC-E, wie ungeniigende

Transparenz und nicht ausrei-

Jahr VC-Produktion  davon VC-Verkauf chende elektrische Isolierfahig-
in Schkopau Eigenverbrauch  nachBitterfeld  keit, die sich aus dem hohen Al-
1939 3798t B 3798t kali- unfi Emulgato.rg?h-alt erga-
1940 10.200t 1.900t 8.300t ?ené We“ﬁ’ehe?,d ehn;g‘%;enl-(

n daen eheémaligen - Werken
1941 14430t 2.300t 12.130t Schkopau und Bitterfeld setzte
1942 18.920t 2.500t 16.420t man deshalb nach dem 2. Welt-
1943 24.800t 2.800t 22.000t krieg die Forschungen zum
1944 25.200t 3.500t 21.700t

Tabelle 6 VC-Produktion in Schkopau, Eigenverbrauch und Verkauf

nach Bitterfeld [38, 40]

Die erhohten Produktionsauflagen fiir SK aus
Schkopau brachten es mit sich, die Erzeugung
der Vorprodukte stindig zu steigern. Aus diesem
Grunde baute man ab 1937 eine wesentlich grof3e-
re Anlage fiir die Produktion von 1,3-Butadien, zu-
nachst den Neubau A 58, danach noch A 62.

Als die Butadienfabrik A 58 am 1.7.1939 in Be-
trieb genommen wurde, konnte die bisherige
Butadiensynthese in A 44 stillgelegt und der
Bau fiir eine andere Verwendung vorgesehen
werden. In A 44 errichtete man eine kontinuier-
liche PVC-E-Polymerisation, in D 62 eine
PVC-E-Aufarbeitung mittels Zerstdubungs-
trocknung (System Nubilosa). Ab 1940 lieferte
A 44/D 62 das erste PVC-E (Grafik 5). Das
Schkopauer PVC-E wurde in B 44 zu Folien ver-
arbeitet, die als Verpackungsmaterial fiir die 50
kg-Buna-Kautschukrollen zum Einsatz kamen.
Am 21.11.1944 fiel die PVC-E-Polymerisation
A 44 einem Bombentreffer zum Opfer und
stand nur noch eingeschriankt zur Verfiigung.
Nach 1945 konnte eine beachtliche Steigerung

PVC-S fort, um ebenfalls ge-

eignete Verfahren zu entwi-

ckeln. Als ILOFF, der von 1946

bis 1951 zur Arbeit in der UdSSR verpflichtet

worden war, 1951 nach Bitterfeld zuriickkehrte,

unternahm NELLES alles, um ihn fiir die PVC-

Entwicklung in Schkopau zu gewinnen. 1952

wechselte ILOFF nach Schkopau und {iber-

nahm die PVC-E-Produktion als Betriebsleiter

und die Forschung des PVC-S. Nachdem im La-
boratorium B 34 und im Technikum B 30 die

Grundlagenforschung fiir PVC-S begonnen hat-
te, konnte ab 1955 eine Technikumsanlage in F

59, dem echemaligen (demontierten) SK-

Polymerisationsbau, errichtet werden. 1955 pro-
duzierte die Technikumsanlage die ersten 28 t

PVC-S.

Produktion/kt
3,328
2,603 i
3 2175 2,341
2 1,663

1940 41 42 43 44 Jahr

Grafik 5 PVC-E-Produktion in Schkopau [38]
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Das SU (Sowjetunion)-Sonderprogramm
zur Erzeugung von PVC-S in Schkopau

Im September 1955 reiste eine vom Minister-
préasidenten der DDR Otto GROTEWOHL und
dem stellvertretenden Ministerprasidenten Wal-
ter ULBRICHT geleitete Regierungsdelegation
nach Moskau. Mitglied dieser Regierungsdele-
gation war der Schkopauer Werkdirektor NEL-
LES. Hintergrund seiner Teilnahme war die
Erorterung der Moglichkeiten einer verstarkten
Zusammenarbeit in der chemischen Produktion.
Er konnte dabei die ersten Ergebnisse der
Schkopauer PVC-S-Forschung vortragen. Das
Besondere daran war, dass die PVC-Erzeugung
auf Grundlage der in der DDR erreichbaren
Grundstoffe wie Kalk, Koks und Steinsalz mog-
lich war, also nicht die in Entwicklung befindli-
chen neuen Verfahren auf der Basis Erdolpro-
dukte Anwendung finden sollten.

Es war also ein willkommener Anlass, die er-
folgreiche Entwicklung des Thermoplasts
PVC-S in Schkopau zur Grundlage des Auf-
baus einer entsprechenden Grof3anlage zu neh-
men.

In angeregten Gesprachen mit dem KPdSU-
Generalsekretir CHRUSCHTSCHOW ver-
deutlichte ihm NELLES, dass ein solcher Auf-
bau mit den Moglichkeiten des DDR-
Elektromaschinenbaus allerdings nicht zu rea-
lisieren sei. Lieferungen von Spezialtransfor-
matoren fiir die Calciumcarbiderzeugung und
die Chloralkalielektrolyse erforderten den Be-
zug aus dem westlichen Wirtschaftsgebiet.
CHRUSCHTSCHOW versprach flir diesen
Fall einen sowjetischen Devisenkredit, der
dann mittels Warenlieferungen, besonders an
PVC-S, in die Sowjetunion beglichen werden
sollte.

Nach seiner Riickkehr beauftragte Dr. NELLES

den Leiter der Maschinentechnischen Projek-
tierung, Obering. WINTERMEYER, mit der
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Ausarbeitung einer Studie zur Errichtung einer
40 kt/a PVC-S-Anlage in D 89/C 84 einschliel3-
lich der Vorstufen und eines Versand-und GroB-
silolagers (D 82).

Diese umfasste die Erweiterung der Kapazita-
ten fur die Branntkalk-Erzeugung in Riibeland,
den Autbau einer dritten Calciumcarbidfabrik
(L 17) mit Abfuhr (K 18), Rohstoffhalle (L 19),
Kiihlwasseraufbereitung (K 4) einer zentralen
Leitstelle mit Hauptregulierer fiir alle drei Car-
bidfabriken einschlieflich Sozialteil und Labor
(L 12), einen Schornstein mit umweltgerechter
Entstaubung (K 18a), der Elektro-Energie-
Zufihrung aus dem Landesnetz (110 kV-
Innnenraumschaltanlage I 16), eine Carbid-
Mabhlanlage (M 7), Carbid-Vergasung (M 13),
Gasreinigung (L 18), einen Acetylen-Gaso-
meter (M 25), der dritten Chloralkalielektrolyse
(L 66), einer Salzloserei (L 74/M 77), einer
Chlorwasserstofffabrik L 54/L 56) und einer
Vinylchloridfabrik einschlieflich Kalteanlage
(I 97/H 92/H 96), sowie einer neuen zentralen
Abwasserkldranlage (M 52).

Nach Bestitigung der Studie begannen die Pro-
jektierungsarbeiten fiir den Gesamtkomplex, so
dass im September 1957 zu den Experten-
gespréchen iiber die Moglichkeiten der Zusam-
menarbeit UdSSR-DDR, die Vertreter der Bu-
na-Werke Schkopau klare Vorstellungen iiber
die notwendigen Aufwendungen hatten.

Am 25.2.1958 konnte in Berlin das ‘Abkom-
men iiber die Zusammenarbeit zwischen der
DDR und der UdSSR bei der Entwicklung der
Chemischen Industrie der DDR und iiber Liefe-
rungen von Erzeugnissen der chemischen Indu-
strie in die UdSSR’ unterzeichnet werden. Ziel
war eine zusitzliche Warenproduktion von 330
Mio. Mark. Dafiir wurde ein Kredit von 227
Mio. Mark zur Verfiigung gestellt. Im Falle der
Buna-Werke Schkopau handelte es sich um ei-
nen Kredit in frei verfiigbaren Devisen. Dieses
SU-Sonderprogramm betraf {iber die Buna-



Betrieb

VEB Chemische Werke Buna

VEB Elektrochemisches Kombinat Bitterfeld 5.700 t PeCe-Pulver

VEB Stickstoffwerk Piesteritz
VEB Faserwerk Premnitz
VEB Farbenfabrik Wolfen

VEB Leuna-Werke

Tabelle 7

Werke Schkopau hinaus noch weitere Chemie-
Betriebe der DDR (Tabelle 7) [41].

Am 6.8.1958 fand in Schkopau eine Beratung
aller DDR-Teilnehmer des SU-Sonderpro-
gramms statt, bei der die notwendigen Abstim-
mungen erfolgten. Nachdem im November
1958 in Leuna das ‘Chemieprogramm der
DDR’ beschlossen wurde, integrierte man das
SU-Sonderprogramm in dasselbe.

Mit dem SU- und Chemieprogramm wurde in
Schkopau und Riibeland bis 1965 ein Investi-
tionsvolumen von rund 1,5 Milliarden Mark
realisiert.

zu liefernde Produkte

30.000t PVC - S

Heinz Rehmann

Kredit

108 Mio. Mark

55 Mio. Mark
1.500 t Melaminharz 3 Mio. Mark
1.800 t PAN-Faser 21 Mio. Mark

kleineren Mengen Parakresidin und Thioram

Formamid

In das SU-Sonderprogramm einbezogene DDR-Chemiebetriebe [41]

Das Chemieprogramm der DDR

Am 3.11.1958 versammelten sich im Klubhaus
des VEB Leuna-Werke ‘Walter Ulbricht’ etwa
1.200 Vertreter der Partei- und Staatsfithrung
der DDR, Wirtschaftsleiter und Chemiker der
Industrie sowie Professoren und Angehorige
der Hoch- und Fachschulen, um das erste Che-
mieprogramm der DDR zu beschlieen.

Das 6konomische Ziel des Chemieprogramms
war die Chemisierung der Volkswirtschaft der
DDR. Mit der Einfithrung neuer Chemiepro-
dukte in die verschiedenen Bereiche sollten
wirksame produktivititssteigernde Ergebnisse
erreicht werden. Das Programm der Chemie-
konferenz stellte der chemischen Industrie der
DDR u.a. die Aufgabe, neue Plastwerkstoffe
und synthetische Fasern zu entwickeln und zu
produzieren.

Davon waren die Buna-Werke Schkopau un-
mittelbar betroffen. Mit dem in Realisierung be-
findlichen SU-Sonderprogramm, das nun in
das Chemieprogramm miindete, leistete das
Werk seinen Anteil an der Produktion neuer
Thermoplaste in der DDR.

Aus der bereits vorhandenen Produktion von
Polyacrylnitril (E 74) brachte das Werk einen
Beitrag fiir das Faserprogramm, das nun in ei-
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ner zweiten Ausbaustufe erweitert wurde. Grof3-
te Beachtung neben der Erzeugung von PVC-S
fand die groftechnische Erzeugung von Poly-
styrol verschiedener Typen. 1961 gingen die Po-
lystyrol-Anlage E 92, ab 1961 die Polystyrol-
schaumfihig-Anlage EPS in F 93, die Polysty-
rol-ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol)-Anlage
als Grofpilotanlage Ende 1967 in E 74 und die
Anlage fiir schlagzéhes Polystyrol in G 107 in
Betrieb. Die Anlagen und Verfahren fiir Poly-
styrol entwickelten sich in der Folgezeit be-
achtlich, so dass bis 1989 erhebliche Produk-
tionskapazititen zur Verfiigung standen (Ta-
belle 8).

Im Buna-Kalkwerk Riibeland ging von 1959-
62 ein importierter Ofenkomplex aus Diissel-
dorf mit acht Branntkalkoéfen (System Becken-
bach) und zwei vollautomatischen 10 t-Be-
schickungen in Betrieb. Dazu gehdrten auch

Produkt Kapazitit
Polystyrol schlagzih 26 kt/a
Polystyrol normal 17 kt/a
Polystyrol schaumfahig 11 kt/a
Polystyrol ABS 6 kt/a
Tabelle8  Produktionskapazititen fiir Polystyrol

[38]

Vor- und Nachbrecher und Siebanlagen aus der
DDR sowie der gleislose Steinetransport aus
dem Steinbruch mittels sechs 25 t-Perlini-
Kippern (aus Verona). Nach seiner komplexen
Modernisierung aus den Mitteln des SU-
Sonderprogramms 1959-1962 stellte sich das
Kalkwerk Riibeland mit 17 Kalkschachtofen
dar (Bild 33). Das schuf die Voraussetzungen

Bild 33
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Das Buna-Kalkwerk Riibeland im Harz (1954-69)



fiir hohere Branntkalklieferungen nach Schko-
pau (1958 =598 kt, 1970 =884 kt). Dort gingen
im September 1961 der Carbidofen 10 und im
Oktober 1961 der Carbidofen 9 in der neuen
Carbidfabrik L 17 in Betrieb.

Im Juni/Juli 1960 nahmen erste Ausbaustufen
eines Teils der geplanten Neuanlagen ihren Pro-
betrieb auf, so die VC-Fabrik 1 97 und die PVC-
S-Fabrik D 89 (8.7.1960), denen dann sukzessi-
ve die ndchsten Stufen folgten.

1961 gingen 14 Neuanlagen des SU-Sonder-/
Chemieprogramms in Schkopau in Betrieb.
1963 war der Aufbau der PVC-Anlage D 89 ab-
geschlossen und die Produktion erreichte 1964
41.378t PVC-S.

Die PVC-E-Produktion wurde bis 1964 auf
48.627 tin den bestehenden Anlagen A 44/D 62
gesteigert, so dass 1964 in Schkopau insgesamt
90.005 t PVC erzeugt wurden.

Bild 34

Heinz Rehmann

Die Uberfiihrung des neu entwickelten PVC-S-
Verfahrens in die in Stufen aufgebaute Grof3an-
lage D 89 gestaltete sich unter unsdglichen
Schwierigkeiten. Die damit beschéftigten Mit-
arbeiter verdienen grofite Hochachtung und An-
erkennung. Es bedurfte beachtlicher Anstren-
gungen, um die Qualitdtsprobleme bei der Pro-
duktion des PVC-S zumeistern [42].

Die hohe Wertschidtzung dieser Leistungen
fand ihren Ausdruck anlésslich eines Staatsbe-
suchs des jugoslawischen Staatspréasidenten TI-
TO inder DDR im Juni 1965. Dabei konnte ihm
die Neuanlage PVC-S in Schkopau vorgefiihrt
werden (Bild 34). Staatspriasident TITO zeigte
sich auflerordentlich beeindruckt von dieser mo-
dernen Chemieanlage, deren Prozesse zentral
von einer Messwarte gesteuert wurden.

Jovanka BROZ-TITO, Gattin des jugoslawischen Staatspréasidenten, Dolmetscherin, Prof. Dr. Dr.
NELLES, Werkdirektor, Josip BROZ-TITO, Staatsprésident, Horst INDERMANN, 1.Sekretdr der
SED-Bezirksleitung Halle, Walter ULBRICHT, Vorsitzender des Staatsrates der DDR)
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Vom Synthesekautschukwerk
zum Werk fiir Plaste und Elaste

Mit der Inbetriebnahme der neuen Produktions-
anlagen fiir Thermo- und Duroplaste in Schko-
pau wandelte sich die Produktionsstruktur an-
teilig zugunsten dieser Erzeugnisse (Grafik 6).
Das wurde noch verstérkt durch die seit Beginn
der 1960er Jahre sich abzeichnenden Schwie-
rigkeiten beim Absatz der z.B. im Jahre 1961 er-
zeugten 82.106 t Styrol-Butadien-Warmkaut-
schuk. Die zeitweilige Einlagerung in allen ver-
fiigbaren Raumlichkeiten, besonders auflerhalb
von Schkopau, konnte keine dauerhafte Losung
sein. Die Produktion von Warmkautschuk ging
stetig zuriick.

Das Schkopauer SK-Sortiment hatte im Ver-
gleich zur internationalen Entwicklung Anfang
der 1960er Jahre einen Riickstand. Das Werk
hatte sich durch das SU-Sonder- und das Che-

mieprogramm zu einem bedeutenden Plastpro-
duzenten entwickelt. Das Logo des Werkes wur-
de verandert (Bild 35), auch weil die Bayer AG
Leverkusen gerichtlich einen Alleinbenut-
zungsanspruch fiir das der IG-Farbenindustrie
am 5.7.1930 erteilte Warenzeichen ,Buna'
durchsetzte, der den Zusatz Schkopau fiir die
Schkopauer synthetische Kautschuke erforder-
lich machte (z. B. ‘Buna NB 192 HF Schko-
pau’). Gleichzeitig wurde begonnen, fiir die
iibrigen Schkopauer Produkte geschiitzte Wa-
renzeichen mit der Vorsilbe ‘Sco’ (fiir Schko-
pau) einzufiihren (z.B. Scovinyl PVC-E fiir das
Emulsions-PVC, Bild 36).

Um all das zu verdeutlichen, konnte man fortan
das neue Motto auch an der Autobahnbriicke
iiber die Elbe bei Vockerode mit der Werbung
‘Plaste und Elaste aus Schkopau’ erblicken.

Produktion in kt/a
1604
—e—  Styrol-Butadien-Warmkautschuk
140 —#—  Zahlenbuna
Acrylnitril-Butadien-Warmkautschuk
—><  Styrol-Butadien-Tieftemperaturkautschuk
120 —#r—  Hochstyrolhaltiger Kautschuk
—©—  l4-cis-Polybutadien
100 —®&—  Summe
80
60
40
20
L : >
1930 1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000 Jahr

Grafik6 Die Produktion der unterschiedlichen synthetischen Kautschuke im Buna-Werk Schkopau im Zeit-

raum von 1937 bis 1990
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Die Entwicklung des
Tieftemperaturkautschuks (TTK)

Die Entwicklung der Tieftemperaturkautschuk
(TTK)-Erzeugung in Schkopau ist im Zusam-
menhang mit der dort 1936/37 entstandenen
Produktion zu sehen. Es wurden zunichst nur
die im so genannten Warmpolymerisationsver-
fahren erhaltenen Butadien-Styrol-Emulsions-
Mischpolymerisate Buna S 1 und Buna S 3 ne-
ben den in Masse polymerisierten Polybutadie-
nen Buna 85 und 115 hergestellt, die, abgese-
hen vom Buna S 3, infolge bestimmter techno-
logischer und technischer Eigenschaften aber
nur beschrénkte Einsatzgebiete fanden.

Da die wihrend des 2. Weltkrieges in Deutsch-
land (Patente von LOGEMANN und KERN)
betriebene TTK-Forschung nach dem Krieg
nicht fortgesetzt werden durfte (Verbot durch
das Potsdamer Abkommen der vier Sieger-
michte), in Westdeutschland ab 1948 sogar die
Demontage der Buna-Werke Hiils in Marl be-
gann (Buna-Ludwigshafen wurde Ende 1946
stillgelegt und bis 1950 demontiert), war die
Aufnahme der TTK-Forschung im SAG-
Betrieb Buna-Werke Schkopau im Oktober
1949 ein bemerkenswerter Vorgang.

Im Ergebnis wurde auf Nekal-Emulgatorbasis
eine Fe™"/Traubenzuckerrezeptur mit Benzoyl-
peroxid entwickelt. Als Molekulargewichts-
regler diente das von NELLES erforschte
Diproxid. Die Forschungen ergaben, dass es
mdglich war, mit den in Schkopau zur Verfii-
gung stehenden Vorprodukten bei 5°C einen
synthetischen Kautschuk herzustellen, der in
wesentlichen Eigenschaften den in den USA
entwickelten so genannten ‘Cold Rubber’ er-
reichte, allerdings gegeniiber dem Klassiker
Buna S 3 eine, von der Reifenindustrie spéter ak-
zeptierte, geringfiigige Reduzierung der Riick-
prallelastizitit aufwies.

NELLES und weitere Mitarbeiter des Kollek-
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tivs erhielten fiir diese Leistung am 13.10.1951
den Nationalpreis II. Klasse der DDR. Weitere
Arbeiten untersuchten das Emulgator-System.
Sie zeigten die groe Abhdngigkeit der Poly-
merisationsgeschwindigkeit vom Natriumsul-
fatgehalt im Emulgator Nekal. Von 1953 bis
1964 produzierte eine TTK-Versuchsanlage in
B39 (Grafik 6).

In dieser Zeit hatten insbesondere Dr. HERTE,
Dr. BAUER und Ing.-Chem. RICHTER einen
wesentlichen Beitrag zur weiteren Entwicklung
des Verfahrens zur Herstellung von TTK geleis-
tet, der darin bestand, eine Eisen-(II)-
pyrophosphat-komplexaktivierung mittels
Acryl-alkyl-hydroperoxid einzufiihren und den
bisherigen Emulgator Nekal (ergibt hohe
Schaumbildung im Abwasser und dadurch Saa-
le-Verschmutzung) durch einen Harzsiuresalz-
Emulgator zu ersetzen.

Es ist anzunehmen, dass die spiter iiberholte
Einschétzung der ehemaligen Schkopauer SK-
Spezialisten, die zunéchst die TTK-Forschung
betrieben hatten (Dr. Josef FISCHER und Dr.
JOHNE), dass ein TTK nicht die Elastizitét des
Buna S 3 erreicht, ausschlaggebend fiir die zu-
néchst zogerliche Inangriffnahme einer TTK-
GroBproduktion in Schkopau war.

Zum anderen hatte die deutsche Monopolstel-
lung des Schkopauer Werkes in der SK-
Erzeugung der Nachkriegsperiode bei stindi-
ger Steigerung der Produktion trotz Demontage
eine sehr vorteilhafte Situation ergeben (Grafik
7, Aufteilung nach Typen vgl. Grafik 6).

In der BRD hatte nach der Stilllegung der west-
deutschen SK-Produktion der ‘Rohstoffbera-
ter’ des Bundeswirtschaftsministeriums, Otto
AMBROS, ein Horrorszenario tiber fehlende
Kautschukkapazititen losgetreten. Die Folge
war, dass mit umfangreicher finanzieller Hilfe
des Staates eine neue Produktion von syntheti-
schem Kautschuk in Hiils organisiert wurde.
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Die deutsche Nachkriegsproduktion von synthetischem Kautschuk [39]
Fiir eine kiinftige TTK-Erzeugung nahm man  fiihrte u.a. aus: “.... Wir diirften den amerikani-

Lizenzen aus den USA in Anspruch. Butadien
konnte nun aus n-Butan nach dem Houdry-
Verfahren, TTK nach einer Lizenz von Firesto-
ne Tire & Rubber Comp. produziert werden
[43].

Die betrichtliche Produktionskapazitit von
TTK, die vom ehemaligen Schwesterwerk,
dem Buna-Werk Hiils in Marl, ab 1958 mit zu-
néichst 45 kt/a den Gummifabriken einen giins-
tigeren Werkstoff fiir die Autoreifenherstellung
bot, bereitete dem Buna-Werk Schkopau in der
Folge grofite Schwierigkeiten.

Die internationale Entwicklung des TTKs war
in Schkopau nicht realistisch bewertet worden,
wie die Auswertung der seit 1949 betriebenen
Forschung auf diesem Gebiet beweist. Das im
Oktober 1949 in Schkopau begonnene For-
schungsthema lautete: ‘Untersuchungen und
Ausarbeitung einer Rezeptur und einer Be-
triebsvorschrift fiir die technische Herstellung
von Tieftemperaturkautschuk’.

Themenverantwortliche waren Dr. Josef FI-
SCHER und Dr. Franz JOHNE, die einige Zeit
spéter in den Westen wechselten. Der im Sep-
tember 1950 vorgelegte Abschlussbericht [44]

schen Tieftemperaturkautschuk also als einen

Synthesekautschuk ansehen, bei welchem eine

der beiden schwdchsten Stellen des Synthese-

kautschuks, ndmlich die Verarbeitungsstufe,

verbessert wurde, wobei fiir die amerikanische

Seite gegeniiber GR-S keine EinbufSe der elasti-

schen Eigenschaften auftrat, wihrend fiir den

deutschen Betrachter dieser Verarbeitungsfort-

schritt gegeniiber Buna-S 3 mit einer erhebli-

chen Einbufie der Kautschukelastizitdit verbun-

den ist.......... Obwohl nur eine ausgedehnte,

sich iiber verschiedene Anwendungsgebiete er-

streckende technische Erprobung das letzte Ur-

teil tiber die Qualitit einer neuen Kautschukty-

pe sprechen kann, halten wir uns auf Grund der
Laborergebnisse fiir berechtigt, festzustellen,

daf3 die Meldungen, die den Tieftemperatur-

kautschuk GR-S 79 dem Naturkautschuk als

gleichwertig oder iiberlegen darstellen, weder
fiir den ganzen Bereich der Gummiindustrie,

noch fiir den Sektor der Fahrzeugbereifung rich-
tigsind”.

Als die Anlage in Marl 1958 in Betrieb ging,

konnten die Buna-Werke Hiils von dem gewal-
tigen Boom auf dem Auto-Reifenmarkt profi-
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tieren. Die TTK-Erzeugung in Marl erhdhte
sich bis 1970 auf 180 kt/a.

Das Buna-Werk Schkopau hatte bis dahin mit
seiner auf 81 kt gesteigerten Warmkautschuk-
Produktion auch auf dem westdeutschen Kaut-
schukmarkt im Rahmen des innerdeutschen
Handelsabkommens gute Geschifte tatigen
konnen. Das war nun mit einem Schlag vorbei.
Als diese Entwicklung in Schkopau zur Kennt-
nis genommen wurde, war es fiir ein kurzfristig
wirksames Handeln zu spit.

NELLES, der sich neben seiner aufopferungs-
vollen Arbeit als Werkdirektor eines der groB3-
ten Chemiebetriebe der DDR noch mit dem
Forschungsthema , Thermische Isomerisierung
von Alkalisalzen von Benzolcarbonsduren zur
Darstellung der Terephthalsdure', dem wich-
tigsten Rohstoff fiir die Polyestererzeugung, be-
schéftigte, hatte die Krifte des Werkes im Rah-
men des Chemieprogramms fast ausschlieBlich
auf die Errichtung von Kapazititen fiir PVC-S,
Polystyrol, Polyacrylnitril, Polyvinylacetat, Po-
lyvinylalkohol, Polyacrylate, ungeséttigte Poly-
esterharze und Textilhilfsmittel konzentriert
und dafiir rund 1,5 Milliarden Mark aus dem
Staatshaushalt erhalten.

Nun forderte er von seinem vorgesetzten wirt-
schaftsleitenden Organ (VVB Elektrochemie
und Plaste) zusétzliche finanzielle und mater-
ielle Mittel, um in Schkopau eine Grofproduk-
tion von Tieftemperaturkautschuk aufbauen zu
konnen. Damit stie3 er an die Grenzen des zen-
tralgeleiteten planwirtschaftlichen Systems,
das zu dieser Zeit bereits mit dem Energie- und
Kohleprogramm sowie dem Chemieprogramm
(Schwedt/Leunall u. a.) iberfordert war.

Dazu kam, dass die neu errichteten Anlagen der
Carbidfabrik III sehr storanféllig waren und die
fiir die Riickzahlung des Devisenkredits erfor-
derliche Menge an PVC-S aus D 89 nicht quali-
tatsgerecht ausgeliefert werden konnte.

In einem Schreiben an den Ministerrat der DDR
vom 8.1.1963 kritisierte NELLES nun die “un-
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qualifizierte Arbeit der Planungsbehdrden”,
die trotzdem von ihm die Lieferung der geplan-
ten Mengen PVC verlangten und keine zusétz-
lichen Bau-, Montage-, und Ausriistungskapa-
zitdten zur Verfligung stellen wollten oder konn-
ten. “Dass ich die Nerven nicht verloren habe,
ist ein Wunder” schrieb NELLES und fuhr fort:
“In der Staatsfiihrung hat kein Mensch Vorstel-
lungen von der Chemie auf3er Prof. Dr. Wink-
ler” [45] (Stellvertreter des Vorsitzenden der
Staatlichen Plankommission, Leiter der Chemi-
schen Industrie der DDR).

Da an den volkswirtschaftlichen Erfordernis-
sen kein Weg vorbeifiihrte, erreichte NELLES,
dass der Ministerrat der DDR ein Kautschuk-
Umstellungsprogramm beschloss, dem ab
1963/64 die Projektierungs- und Realisierungs-
phase fiir eine 24 kt/a-TTK-Anlage in Schko-
pau folgte.

Errichtet vom VEB Chemieanlagenbau Rudis-
leben, dem VEB Mafa Halle (Kélteanlage) und
dem VEB Starkstromanlagenbau Leipzig, konn-
te am 1.7.1966 die ‘Neuanlage Tieftemperatur-
kautschuk’, geleitet von Dr. Hans SINGER, in
Betrieb genommen werden. Nach einem eige-
nen Verfahren, bestehend aus der Polymerisati-
on D 104, der Kélteanlage E 101, der Aufarbei-
tung D 92 und den Fabriken fiir Polymerisa-
tionshilfsstoffe G 92 und Z 99 (mit einem be-
trachtlichen Importanteil an speziellen Ausrii-
stungen aus der BRD, z. B. Krupp-Seiher-
pressen, Schilde-Trockner, Krupp-Kautschuk-
Miihlen, Soest-Ferrum-Verpackungsauto-
maten, Battenfeld-Koagulationsmaschine, Me-
tallsuchgerit), konnte nun in Schkopau die Gro-
Bproduktion von TTK beginnen.

Noch 1966 wurden 8.263 t TTK produziert, die
Erzeugung stieg dann kontinuierlich auf27.112
t (1967), 29.000 t (1968) und erreichte 1969
42.000 t (Grafik 6). Eine zielgerichtete Arbeit
am Verfahren und der Modernisierung der Aus-
riistung ermoglichten 1984 in derselben Anlage
eine Produktion von 62.860t TTK.



Am 9.6.1986 vernichtete ein Grofbrand die
TTK-Aufarbeitung D 92. Aus nie geklarter Ur-
sache entstand am Ausgang des Siidtrockners
ein Brand, der trotz des sofortigen Auslésens
der Dampf-Loschanlage und des Einsatzes von
Handfeuerléschern nicht unter Kontrolle ge-
bracht werden konnte. Der unmittelbar eintref-
fenden Betriebsfeuerwehr gelang es infolge der
ungeheuren Rauch- und RuBentwicklung nicht,
an den Brandherd zu gelangen. Sie konzentrier-
te sich deshalb auf die Kiihlung der Stahlkon-
struktion und den Schutz der umliegenden Pro-
duktionsstitten.

Heinz Rehmann

Im November 1987 konnte in der TTK-Fabri-
kation D 92 die damals modernste Aufarbei-
tungsanlage, bestehend aus drei Fahrstraf3en,
wieder in Betrieb genommen werden. Thr Auf-
bau erforderte ca. 40 Mio. DM Ausriistungsim-
porte aus der BRD, der Schweiz und den USA.
Der weit gereiste ehemalige Geschiftsfiihrer
der Buna-Werke Hiils, Dr. GRONE aus Marl,
bestétigte uns bei seinem Besuch 1992 in
Schkopau (Bild 37) die herausragende Ausstat-
tung unserer Anlage.

Bild 37

Dr. Heinz GRONE (rechts) und der Autor 1992 im Buna-Werk Schkopau
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Die Calciumcarbid-Erzeugung
in Schkopau

Die Erweiterung der stromintensiven Calcium-
carbid- und Chlorproduktion in Schkopau bean-
spruchte die materiellen und finanziellen Mog-
lichkeiten der DDR aufs duBerste. Allerdings
war es eine sehr sinnvolle Mafnahme, um Bela-
stungsspitzen in der Elektroenergieversorgung
der DDR auszugleichen, da sie eine relativ ver-
lustfreie Zuriickstufung des Elektroenergiever-
brauchs der Schkopauer Calciumcarbid-Anla-
gen in Spitzenzeiten ermdglichte.

Das erforderte neue Braunkohlenkraftwerke in
der Niederlausitz mit den dazugehdrigen Tage-
bauen und Braunkohlenverkokungsanlagen,
ein kostspieliges 380 kV-Ubertragungsnetz von
der Niederlausitz in den mitteldeutschen Raum
einschlieBlich der 380/220/110 kV Umspann-
werke in Ragow und Bad Lauchstadt .

Dazu kam die Modernisierung und Elektrifizie-
rung der Riibelandbahn von Blankenburg bis
Riibeland/Tanne im Harz (700.000 m? Felsbe-
wegung), die Entwicklung und der Bau von 15
Elektro-Speziallokomotiven fiir diese Bahn
(25kV, 50 Hz, je 3.660 kW), mit dem dazu not-
wendigen Umformerwerk in Blankenburg
(Drehstrom des Landesnetzes in einphasigen
Bahnstrom). Eingeschlossen die Erweiterung
und Modernisierung des Buna-Kalkwerkes Rii-
beland (90 Mio. Mark) machen die enormen
Aufwendungen sichtbar.

Da tiberraschte es kaum, dass der Vorsitzende
des Staatsrates der DDR, Walter ULBRICHT,
bei einem Besuch im entstehenden Erdolverar-
beitungswerk Schwedt/Oder im Dezember
1963 zum Ausdruck brachte, “dass er sich im
engen, schopferischen Kontakt mit fiihrenden
Chemikern der DDR iiberzeugt habe, dass die
Petrolchemie wesentlich produktiver ist als die
traditionelle Kohle-Karbid-Chemie” [46].

Die DDR bezog zu diesem Zeitpunkt 3 Mio. t
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Erdol aus der UdSSR. Diese Lieferungen soll-
ten laut Vereinbarung bis 1970 auf 10 Mio. t an-
steigen.

Nach dem Sturz von CHRUSTSCHOW im Ok-
tober 1964 bestitigte der neue Partei- und
Staatschef L. I. BRESHNEW in einem vom
12.1.1965 datierten Antwortbrief die beschlos-
sene Aufkiindigung der langfristigen Handels-
vereinbarung mit der DDR, die eine betrachtli-
che Kiirzung aller Beziige der DDR-Volks-
wirtschaft vorsahen [47].

In diesem Schreiben wurde die DDR-Fiihrung,
die seit Juni 1963 unter unmittelbarer Federfiih-
rung Walter ULBRICHTs mit der Verkiindung
eines ‘Neuen Okonomischen Systems der Pla-
nung und Leitung der Volkswirtschaft’ (NOS)
eine vorsichtige Abkehr vom bisherigen ineffi-
zienten sowjetischen Vorbild betrieb, bewusst
vom CHRUSTSCHOW-Nachfolger an ihr Ab-
héngigkeitsverhdltnis erinnert [47].

Schwerpunkte dieses NOS waren:
e Eine verbesserte wirtschaftliche Effizienz
der Betriebe.
e Diegrofere Selbstindigkeit der Betriebe.
e FEine zunehmende Eigenerwirtschaftung
der Fonds durch die Betriebe.

BRESCHNEWSs Kurs zielte auf ein Abbremsen
oder gar Abwiirgen der geplanten NOS-
Reformen mit Hilfe von wirtschaftlichem
Druck und politischen Machtgebéarden hin. Er
wollte damit die von ULBRICHT geplante und
eingeleitete Abnabelung von der UdSSR ver-
hindern [47].

Innerhalb der SED stellte sich ULBRICHTSs Be-
mithungen eine vorldufig verdeckt agierende
Gruppe von einflussreichen Reformgegnern in
der SED-Spitze entgegen (HONECKER/
STOPH/MITTAG), die alles unternahm, um
das geplante NOS zu diskreditieren (verwun-
derlich, da MITTAG wesentlich an der Ausar-
beitung der NOS beteiligt war).

Ein Ausweg aus diesem bedrohlichen wirt-



schaftlichen Abhangigkeitsverhiltnis bot sich
an, als ULBRICHT zum Jahresbeginn 1965 ei-
ne Einladung des dgyptischen Prasidenten Nas-
ser zu einem Staatsbesuch in Agypten erhielt
(eingefadelt vom jugoslawischen Prisidenten
TITO). Anlésslich seines Besuchs im Februar/
Miirz 1965 in Agypten wurden drei Abkommen
unterzeichnet, iber die wirtschaftliche, wissen-
schaftlich-technische und kulturelle Zusam-
menarbeit DDR-Agypten.

Kernstiick dieser Vertrdge war die DDR-seitige
Mitarbeit bei der Exploration und Gewinnung
von Erdol auf der dgyptischen Halbinsel Sinai.
Die Bezahlung der Leistungen sollte mit Erdol-
lieferungen in die DDR erfolgen. Mit diesem
Abkommen im Riicken verkiindete Walter
ULBRICHT in seinem Referat auf der 11. Ta-
gung des Zentralkomitees der SED vom 15. bis
18. Dezember 1965 in Berlin die Abkehr von
der Carbochemie in der DDR und den verstérk-
ten Ausbau der petrolchemischen Industrie.
Davon war auch das Buna-Werk Schkopau be-
troffen. Es musste zu Auseinandersetzungen
kommen, als ausgerechnet zu diesem Zeitpunkt
der Schkopauer Werkdirektor seinem Chefpro-
jektanten WINTERMEYER den Auftrag erteil-
te, eine Studie iiber die Errichtung eines 13. und
14. Carbidofens in Schkopau auszuarbeiten.
Als das bekannt wurde, untersagte NELLES'
Vorgesetzter, der Generaldirektor der VVB El-
elektrochemie und Plaste, Dr. NETTE, jegliche
Weiterentwicklung der Carbidproduktion in
Schkopau.

Heinz Rehmann

Die DDR-Bemiihungen um das dgyptische Erd-
61 endeten mit dem Uberfall Israels auf Agyp-
ten am 5.6.1967. In nur sechs Tagen eroberte
die israelische Armee die Halbinsel Sinai bis
zum Suezkanal und beendete dann den so ge-
nannten ‘Sechstagekrieg’. Die Israelis setzten
sofort die begonnenen Arbeiten zur Erddlge-
winnung auf Sinai fort. Nach der Ausbeutung
der Erd6lvorkommen in Abu Rodeis gaben sie
am 4.9.1975 die Halbinsel an Agypten zuriick.
Damit wird auch die Zielstellung des plotzli-
chen Uberfallsam 5. 6.1967 deutlich.

1965 produzierte das Buna-Werk Schkopau
nach der im November 1963 erfolgten Inbe-
triebnahme des letzten neuen Carbidofens 12
der Carbidfabrik III 920 kt Normalcarbid. Die
durch den verstarkten Einsatz petrolchemischer
Vorprodukte freiwerdenden Mengen Acetylen
lieB NELLES nun fiir eine auszubauende Lo-
sungsmittelproduktion (z.B. Butylacetat und
Ethylacetat) einsetzen.

Noch zu Beginn des Jahres 1967 (1. April) erar-
beitete Dr. Peter RICHTER (Leuna-Werke) ei-
ne Studie, die auch die optimale Produktions-
struktur des Buna-Werkes Schkopau bis 1980
unter den Bedingungen der Einfiihrung von pe-
trolchemischen Grundstoffen zum Inhalt hatte
[48]. Danach ergab sich aus dem Kostenver-
gleich eine Bestitigung der These von der Not-
wendigkeit der Einschrankung der Kohle-
Carbid-Chemie in der DDR (siche Kasten ‘Kos-
tenvergleich...”).

s

Produktionsselbstkosten 1966

-

Kostenvergleich carbo- und petrolchemischer Acetylenerzeugung

von Acetylen aus Calciumcarbid in Schkopau

Kosten fiir Acetylen aus Erdgas nach dem BASF-Verfahren

*)aufeine Umrechnung der unterschiedlichen Wahrungen wurde bewusst verzichtet

~

1.578,44 Mark/t *

809,00 DM/t *
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Mit dem ‘Aus’ der erwarteten Erdollieferungen
aus Agypten 1967 ergab sich fiir die DDR und
speziell fiir das Buna-Werk Schkopau eine vol-
lig neue Situation. Eine Erhdhung der Calcium-
carbid-Produktion stand auf der Tagesordnung.
Aus den Recherchen ergab sich, dass eine héhe-
re elektrische Belastung der Carbidéfen nach
Bereitstellung der erforderlichen elektrischen
Transformatorleistung moglich ware. An po-
tentielle Anbieter von Hochstromtransformato-
ren (der Firmen Siemens, Dominit und Elin) er-
gingen Anfragen, den vorhandenen Transfor-
matorenraum neben den Carbidéfen in L 17 mit
einem leistungsfahigeren Transformatorensatz
(Haupt- und Zusatztransformator sowie Zwi-
schenkreis-Regeltransformator) auszustatten.
Die Leistung eines Haupttransformators in L 17
betrug damals 60 MVA (=120 kA Sekundir-
strom).

Die Berechnungen ergaben, dass sich die Fir-
men Siemens und Elin in der Lage sahen, fiir
den vorhandenen Raum einen Transformator
mit 78,8 MVA (= 130 kA Sekundérstrom) zu lie-
fern. Das finanziell gilinstigere Angebot er-
brachte den Zuschlag fiir die Fa. Elin (Oster-
reich/Wien). Wihrend der Leipziger Friihjahrs-
messe im Mérz 1968 erfolgte der Vertragsab-
schluss. 1969 lieferte die Fa. Elin zwei Trans-
formatoren. Schon im Januar 1969 konnte der
erste neue Transformator am Carbidofen 12 ein-
gebaut und in Betrieb genommen werden (Bild
38).

In der Zwischenzeit hatte die Fa. Dominit (Bri-
lon/Sauerland) nachgezogen und bot fiir diesel-
ben Raumverhéltnisse 85 MVA-Ofentrans-
formatoren (=140 kA Sekundérstrom) an. 1971
wurde Carbidofen 10 und 1973 Carbidofen 9
mit 85 MVA-Ofentransformatoren der Fa. Do-
minit ausgestattet. Diese Firma lieferte finf 85
MVA-Ofentransformatoren nach Schkopau,
den letzten im Jahre 1977. Insgesamt standen
fiir das Jahr 1974, dem Jahr der hochsten Calci-
umcarbidproduktion in Schkopau iiberhaupt
(1.137.237 t Normalcarbid), 780 MVA Trans-
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formatorleistung zur Verfiigung, das ermdg-
lichte theoretisch eine Wirkleistung von 620
MW.

Nun wurde auch die zielgerichtete Rekonstruk-
tion der vorhandenen Carbid6fen vom voll ge-
deckten zum voll geschlossenen Ofen auf die
Tagesordnung gesetzt. Im Februar 1969 konnte
ein 10-Jahresvertrag zur Rekonstruktion der
Carbidofen mit dem polnischen Vertragspart-
ner Polimex Warschau abgeschlossen werden.
Der 1970 begonnene komplette Umbau (De-
montage und Neuaufbau), im Zweijahresrhyth-
mus jeweils ein Ofen, zunéchst die Carbidéfen
5-8 in G 22, brachte sehr gute Ergebnisse bei
der Betriebsfiihrung der Ofen und der Reduzie-
rung des Staubauswurfs.

1986 wurde der erste 91 MVA-Ofen-
transformator der Fa. Asea (=150 kA Sekun-
dérstrom) am Carbidofen 2 in Betrieb genom-
men.

Bild 38

Inbetriebnahme des leistungsstiarkeren
Transformators am 22.1.1969 in der Car-
bidfabrik L 17 am Carbidofen 12 durch den
Generaldirektor Dr. SINGER (Bildmitte,
der Autor rechts daneben)



Die DDR-Elektroenergie-Gesamt-Versorgung,
die mittels An- oder Abbietungen des Schko-
pauer Verbrauchs gesteuert wurde, ermoglichte
1974 zeitweise eine Zuteilung fiir die Calcium-
carbid-Erzeugung bis zu 520 MW. Die Schwie-
rigkeiten der zentralen Energieversorgung
brachten es mit sich, dass ab 1974 die Carbid-
Erzeugung in Schkopau stetig zuriickging (Ta-
belle 9). Die bedeutende Leistungserhohung
(Carbid und Chlor) erforderte ab 1980 die Be-
reitstellung von fast 900 MW elektrischer Lei-
stung. Die Lieferung der Elektroenergie erfolg-
te mit 800 MW aus den Netzen des VEB Ener-
giekombinats Halle und mit 90 bis 110 MW aus
der Eigenerzeugung der beiden Industriekraft-
werke A 65 und I 72. Im Jahr der Einstellung der
Carbidproduktion 1990 standen sogar 877
MVA Transformatorenleistung (= 700 MW) zur
Verfligung.

Jahr Produktion
1946 152.581t
1947 209.517t
1948 268.453t
1949 338.083t
1950 409.402t
1960 626.501t
1965 919.097t
1970 1.039.356t
1974 1.137.237t
1975 1.127.241t
1980 1.027.864 t
1985 981.194t
1990 432.649t
Tabelle9  Ergebnisse der Schkopauer Calciumcar-

bid-Produktion (in t Normalcarbid) [37]

Heinz Rehmann

Der Wechsel in der Fiihrung des
VEB Chemische Werke Buna

Die Ara NELLES geht zu Ende

Seit dem 1.1.1954 stand an der Spitze des Wer-
kes ein Triumvirat, bestehend aus Dr. Dr. h. c.
NELLES (1910-1968), Dr. MOLL (1897-
1999) und Obering. SCHUMACHER (1900-
1978), das mit seiner Fachkompetenz und ei-
nem ausgepragt erfolgreichen Leitungsstil im
Schkopauer Werk nicht wieder erreicht wurde.
Die zahlreichen hohen Anerkennungen, die
NELLES fiir seine hervorragenden Verdienste
in Wissenschaft, Forschung und der Leitung ei-
nes Grof3betriebes im Laufe seiner verantwor-
tungsvollen Tétigkeit erhielt, belegen das (sie-
he Kasten ‘Die Auszeichnungen des Johannes
NELLES’, Folgeseite).

NELLES genoss in dieser Zeit auch internatio-
nal ein hohes Ansehen als Wissenschaftler. So
leitete er die DDR-Delegation in der Arbeits-
gruppe Synthesekautschuk des RGW (Rat fiir
Gegenseitige Wirtschaftshilfe der sozialisti-
schen Staaten). Bei den jdhrlichen Tagungen, in
denen er stets auftrat, erfreute er sich hoher
Wertschétzung (Bild 39).

NELLES war ohne Zweifel ein Anhénger der
fiir die IG-Farben typischen Acetylenchemie.
Er reprisentierte noch die Generation von Che-
mikern, die aus der totalen Blockade Deutsch-
lands wéhrend des 1. Weltkrieges die Schluss-
folgerung zogen, sich auf einheimische
Rohstoffe zu stiitzen, um unter allen Umstén-
den eine chemische Produktion zu gewéhrleis-
ten [49].

In der Nachkriegssituation Deutschlands und
den auferlegten Beschrankungen hatte das eine
noch viel grofere Bedeutung. So ist sein Enga-
gement fiir die Calciumcarbid-Chemie in der
DDR erklédrbar und mit hochster Anerkennung
zubewerten.
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Die Auszeichnungen des Johannes NELLES A

1949 und 1951  Nationalpreis der DDR II. Klasse
1952 Verleihung des Dr. h.c. durch die Martin-Luther-Universitéit Halle
1953 Verleihung des Vaterlandischen Verdienstordens in Silber
1954 Verleihung der August-Kekule-Medaille
1956 Ermennung zum Professor durch die Akademie der Wissenschaften der DDR
1957 Stellvertretender Vorsitzender des Forschungsrates der DDR
1960 Auszeichnung als ‘Held der Arbeit”

- J

PRl <

Bild39  Tagung der Arbeitsgruppe Synthesekautschuk im RGW 1961 im SK-Werk Jaroslawl/UdSSR (Im Pré-
sidium von links Prof. Dr. Dr. Johannes NELLES, Dolmetscher Dipl.-Phil. Eberhard Schreiber, sitzend
Dr. Paul HERTE, Dr. Horst HAMANN, alle Buna-Werk Schkopau)
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Prof. Dr. Dr. h.c. THIEBEN, Vorsitzender des
Forschungsrates der DDR, hat das eindrucks-
voll in einem Beitrag in dem Jubildumsband
‘Buna 1945-1965’mit Blick auf das 20-jahrige
Wirken von Prof. Dr. Dr. h.c. NELLES als Werk-
leiter in Schkopau gewtirdigt. THIEBEN fiihrte
dabei in Bezug auf die Carbidchemie u.a. aus:
“Es ist sinnvoll, das eine zu tun und das andere
nicht zu lassen, d. h. im Windschutz der bewdhr-
ten Kalziumkarbid-Produktion andere Verfah-
ren, im besonderen auch auf petrolchemischer
Basis, theoretisch und experimentell auszuden-
ken, technisch zu entwickeln und betrieblich zu
erproben” [5b].

In einem grundsitzlichen Beitrag in der Werks-
zeitschrift ‘du und dein werk’ mit dem Titel
‘Die organisch-chemische Produktion auf Ba-
sis Erd6l im Verhiltnis zur Basis Braunkohle
und Karbid in der DDR’ beschreibt NELLES
seine Position wie folgt: “Die Karbidchemie
und die Petrolchemie miissen sich in unserem
Land in der vor uns stehenden Periode, zumin-
dest bis 1970, vielleicht auch dariiber hinaus,
ergdnzen und miteinander verflechten. Nur sol-
che Prozesse konnen schrittweise aus der Kar-
bidchemie abgelost werden, wozu eine wirt-
schaftliche Notwendigkeit und Méglichkeit be-
steht” [50].

Zu Beginn der 1960er Jahre bereitete NELLES
die Meisterung der anstehenden Probleme im
Werk betrdchtliche Schwierigkeiten. Mit der
fast ausschlielichen Konzentration des Buna-
Werkes auf die PVC-Suspensions-Entwick-
lung und die Errichtung der erforderlichen
Groflanlagen mittels eines sowjetischen Devi-
sen-Kredits konnte die Aufnahme der TTK-
Produktion nicht gleichzeitig eingeleitet wer-
den. Da die PVC-S-Anlage die vereinbarte, fiir
die Riickzahlung des Kredits erforderliche Men-
ge PVC-S nicht qualitdtsgerecht produzierte,
entstanden Lieferverzogerungen in die UdSSR,
die NELLES angelastet wurden.

Heinz Rehmann

1964 ging der Abteilungsleiter des H- und U-
Labors, Dr. Albert GRIMM, in den Ruhestand.
Im Hauptlabor fanden die grundlegenden Ar-
beiten fiir spatere Entwicklungen statt, z.B. fiir
den zukunftstrachtigen 1,4-cis-Polybutadien-
Kautschuk zundchst nur mit einem Chemiker
(Dipl.-Chem. SCHOBELEITER). Zu diesem
Zeitpunkt bearbeiteten die dort beschiftigten
50 Chemiker 30 Forschungsthemen. Als NEL-
LES seinen aus der Griindungszeit des H-
Labors bewéhrten Mitarbeiter Dr. HERTE als
Nachfolger fiir GRIMM auswihlte, interven-
ierten die vorgesetzten Dienststellen. Sie ver-
langten eine wesentliche Verstarkung und Ver-
besserung der zentralen Forschung und die Bil-
dung eines Forschungsdirektorats sowie die He-
rauslosung der Forschung aus der Produktions-
direktion. Dafiir bot die Kandidatur von HER-
TE keine Gewdhr, da dieser der NELLESschen
Linie der Bearbeitung von Forschungsaufga-
ben durch den Leiter des entsprechenden Be-
triebsbereichs absolut folgte.

Als 1958 das Buna-Werk Hiils in der BRD mit
zundchst 45 kt/a TTK auf dem Markt erschien
(Grafik 7), der fiir eine Reifenproduktion er-
heblich bessere Parameter bot, war die auf tiber
80 kt/a gesteigerte Warmkautschukproduktion
in Schkopau nicht mehr voll absetzbar und
musste zeitweise eingelagert werden. NELLES
wandte sich in demonstrativen Forderungsbrie-
fen an vorgesetzte Dienststellen und unterstell-
te ihnen mangelndes fachliches Versténdnis fiir
seine Anliegen, die er bis dahin immer unab-
hingig, kompetent und erfolgreich verfochten
hatte.

Zudem bereitete die dritte Calciumcarbidfabrik
L 17 (Abt. Leiter Dr. EBSTER) trotz moderns-
ter (West-) Technik (60 MVA-Ofentrans-
formatoren von Siemens) stidndig Sorgen, das
separate Kiithlwasser-Kreislaufsystem K 4 fiihr-
te zu stindigen Verstopfungen, die AEG-
Schwingforderer fiir die Rohstoffbeschickung
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des Ofens waren ungeeignet, die Zyklonent-
staubung vor dem neuen Schornstein K 18a er-
wies sich als nicht ausreichend wirksam (da-
durch entstand eine unertragliche Staubbeldsti-
gung der Schkopauer Umgebung) und die Hoch-
strombahniiberschldge hduften sich.

Das Buna-Werk Schkopau wurde zum grofiten
Umweltverschmutzer des Raumes Merseburg.
Trotz dieser negativen Bilanz beauftragte NEL-
LES 1965 seinen Chefkonstrukteur WINTER-
MEYER, ihm eine Studie {iber die Moglichkei-
ten fiir den Aufbau eines 13. und 14. Carbid-
ofens vorzulegen.

In der PVC-S-Fabrik D 89 (Abt. Leiter Dr.
ILOFF) entstanden an den Polymerisationskes-
seln und dem Kreuzbalkenriihrer starke PVC-
Anbackungen, die z.T. bergménnisch abgetra-
gen werden mussten, die Trennung der ,Mutter-
lauge' von der PVC-Suspension iiber Schélzen-
trifugen funktionierte nicht und wurde durch
Stromtrockner ersetzt, die V2 A-plattierten Poly-
merisationskessel erwiesen sich als ungeeignet
und mussten gegen emaillierte Kessel ausge-
tauscht werden.

Die seit 1938 betriebene, vollig verschlissene
Chloralkali-Elektrolyse H 56 (Betr. Leiter Dr.
HOCHHAUS), deren Weiterentwicklung von
zunéchst 12 kA bis auf 23 kA Belastung erfolg-
reich war, wurde 1966 vollkommen demontiert.
In die sanierte Anlage wurden die mit der Mafa
Halle (VEB Chemieanlagenbau Maschinen-
fabrik Halle) entwickelten Zellen fiir 100 kA Be-
lastung eingebaut. Wihrend der Inbetriebnah-
me der Anlage ergab sich bei Nennbelastung
ein Wasserstoffgehalt im Chlor von 8 %. Damit
war die Explosionsgrenze erreicht, die aus Si-
cherheitsgriinden auf 4 % Wasserstoff im Chlor
festgelegt war. Die Anlage konnte deshalb nur
mit 80 kA betrieben werden. Eine Arbeitsgrup-
pe erhielt die Aufgabe, die Ursachen fiir diesen
geféhrlichen Mangel zu ergriinden. Im Ergeb-
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nis der Untersuchungen wurde eine nicht aus-
reichende Neigung des Zellenbodens als Ursa-
che erkannt. Alle 96 Stck. 100 kA-Zellen muss-
ten umgebaut werden, NELLES, durch diese
iberzeugenden Tatsachen in die Enge gedriangt
(dazu noch die Probleme beim Absatz der
Warmkautschuk-Produktion und bei der Reali-
sierung eines Lizenzabkommens {iber Polysty-
rolerzeugung mit einem sowjetischen Partner)
versuchte nun, Dr. ILOFF fiir die kiinftige Lei-
tung der zentralen Forschung zu gewinnen, ver-
gebens, dieser lehnte ab. Die von NELLES in
der Folgezeit unternommenen Versuche zur Er-
zielung einer Ubereinkunft bei der zukiinftigen
Leitung einer konzentrierten Forschung im
Werk endeten ohne Erfolg. Seine schriftlichen
Vorschldge zu diesem Thema zeigten, dass er
nicht gewillt war, von seiner bisherigen Vorge-
hensweise abzugehen.

In diese Zeit fallt auch das altersbedingte Aus-
scheiden der beiden Koryphden Prof. Dr.
MOLL (1962) und Oberingenieur Dr. h.c.
SCHUMACHER (1965) aus dem Leitungs-
team, was sich qualitativ erheblich bemerkbar
machte.

1965 erkrankte NELLES schwer an Diabetes
mellitus und fiel z.B. 1966 durch Krankheit drei
Monate aus. Als am 30.10.1966 das Schkopau-
er Werk infolge einer elektrischen Havarie ei-
nen Totalstillstand hatte, konnte der aus seinem
Wippraer Haus (Harz) herbeigerufene Werkdi-
rektor nur mit dulerster Mithe diesen Vorfall in
der Sitzung der Havarieckommission verkraften
(siehe Kasten ‘Ablaufder Havarie...”).

Im Dezember 1966 bat NELLES seinen Vorge-
setzten, Generaldirektor Dr. NETTE (VVB
Elektrochemie und Plaste), aus gesundheitli-
chen Griinden um seine Entbindung von den
Pflichten des Werkdirektors des VEB Chemi-
sche Werke Buna. Dieser Bitte wurde entspro-
chen.Am25.1.1967 wurde NELLES vom 1. Se-
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Ablauf der Havarie am 30.10.1966

In den Morgenstunden des 30. Oktober um 4.32 Uhr weitete sich im Kabelkeller der Elektro-
Station I 18 der Erdschluss eines Olkabels zum Doppelerdschluss (Kurzschluss) aus und das
auslaufende Isolierdl entziindete sich durch den Kurzschluss-Lichtbogen. Der Kabelkeller
brannte und zerstorte die in der Nahe liegenden Kabel, darunter die beiden Versorgungskabel
fiir das Wasserwerk. Trotz des unmittelbaren Einsatzes der betrieblichen Feuerwehr konnte
der Brand nur nach dem Einsatz von Lschschaum im Kabelkeller unter Kontrolle gebracht
werden. Die Unterbrechung der Brauchwasserversorgung hatte den Austfall der drei Carbid-
fabriken zur Folge, mit weiteren Auswirkungen auf das gesamte Buna-Werk Schkopau. Das
Werk kam zum vélligen Stillstand.

Die erforderlichen MaBinahmen fiir das Wiederingangsetzen des Werkes leitete Dr. Theodor
FISCHER, der Produktionsdirektor des Werkes. Als das stufenweise in den Mittagsstunden
gelang, informierte er den gesundheitlich beeintrichtigten Werkleiter telefonisch in seinem
Haus in Wippra (Harz). Prof. NELLES begab sich umgehend nach Schkopau.

Als am spdten Nachmittag in F 912 die in der Zwischenzeit gebildete Havariekommission un-
ter der Leitung von Dr. T. FISCHER mit Prof. NELLES zusammenkam, erlebte der Autor, wie

o

der schwerkranke NELLES unter der Last des Vorkommnisses fast zusammenbrach.

/

kretdr der SED-Bezirksleitung Halle, Horst
SINDERMANN, Mitglied des Politbiiros des
ZK der SED, in einer Veranstaltung im Schko-
pauer Kameradschaftshaus B 13 verabschiedet.
Am 7.5.1968 ist Prof. Dr. Dr. h.c. Johannes
NELLES in Halle/Saale im Alter von 58 Jahren
verstorben.

Auch NELLES erkannte die Notwendigkeit des
Ubergangs zur Petrolchemie [50]. Er leitete den
Ubergang ein. Von ihm vorbereitet und teilwei-
se vorgenommen wurden die Stilllegung des
Hydrierethylen-Komplexes (F 16, F 18, F 28,
F 30, G 17), der Spritethylenfabrik H 49, der
Acetonfabrik E 28, der Ethylenoxidfabrik H51,
der SS-Olfabrik E 61 und der Phthalsiurefabri-
kationI(D 32,D36,D44und E 35). Und so ent-
wickelte sich die Petrolchemie im Buna-Werk
Schkopau weiter: In den Neuanlagen Phthal-
sdure 11 (I 120), Maleinsédure (I 106), Polyester
(H101), Niederdruckpolyethylen (I 104), Ethy-
lenoxid/Glykole (L 130/L 123), Propylenoxid

(H51,G55) und Weichmacher II (F 16) wurden
petrolchemisch erzeugte Grundstoffe einge-
setzt.

Ab 1966 begann der Import von petrolche-
misch erzeugtem Butadien fiir die SK-
Polymerisation, seit 1969 lieferte das benach-
barte Leuna-Werk 20 kt/a Ethylen aus der Ben-
zinspaltung nach Schkopau und ermdéglichte
die Stilllegung des gesamten Hydrierethylen-
Komplexes (Grafik 8).
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Grafik8 Der Ubergang vom carbochemisch erzeugten Butadien zum petrolchemisch gewonnenen Butadien

in Schkopau ab 1966 [48]

Dr. SINGER als Generaldirektor des
VEB Chemische Werke Buna

Dr. Hans SINGER (Diplomchemiker, Absol-
vent der ETH Ziirich) arbeitete seit Januar 1961
zunachst als Arbeitsdirektor, ab 1965 als Be-
reichsleiter beim Aufbau und Anfahren der neu-

en TTK-Fabrik in Schkopau. Der Einsatz als Ge-

neraldirektor erfolgte, weil zum selben Zeit-
punkt der VEB Chemische Werke Buna aus der
VVB Elektrochemie und Plaste herausgelst
und eine Direktunterstellung unter das an der
Jahreswende 1965/66 gebildete Ministerium
fiir Chemische Industrie der DDR erfolgte. Die-
se Malnahme diente der geplanten Kombinats-
bildung.

SINGER hatte die Krifte des Werkes auf die
Uberwindung der betriichtlichen Schwierigkei-
ten zu konzentrieren, das vorhandene Potential
dafiir zu ordnen, die aus dem hohen finanziellen
Aufwand zur Beseitigung der Anfahrméngel
der neuen Betriebe entstandene schwierige fi-
nanzielle Lage zu verbessern und die Vorberei-
tung auf die zukiinftige Kombinatsbildung zu
organisieren. Fiir die konzeptionelle Erarbei-
tung entsprechender Unterlagen wurde ab
1.4.1967 eine Arbeitsgruppe eingesetzt, der
Fachleute aus den verschiedensten Bereichen
des Werkes angehorten. Schwerpunkt der Ar-
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beitsgruppe ‘Neues Leitungssystem’ war die
Konzentration eines grofleren Anteils der vor-
handenen chemischen und technischen Kader
des Werkes in einer neu zu bildenden Direktion
fiir Forschung und Entwicklung. Der Entwurf
der neuen Organisationsstruktur, der sich auch
aus dem Anwachsen der Werksbelegschaft auf
19.620 Personen ergab, wurde in allen Berei-
chen beraten, von den aus der Produktion abzu-
ziehenden Chemikern meist abgelehnt, aber ab
1.7.1967 verbindlich eingefiihrt (siche Kasten
‘Neue Leitungsstruktur’).

1969 iibernahm der am 3.2.1969 aus Wolfen ge-
kommene neue Okonomische Direktor des
Schkopauer Werkes, Dipl.-Wirtsch. Oswald
BARWINKEL, den seit 1968 arbeitenden ‘Ren-
tabilitdtsausschuss’. Dieser Ausschuss hatte die
sich aus der neu entwickelten Politik der zentral
vorgegebenen ‘strukturbestimmenden Vorha-
ben’ ergebenden Wirtschafts- und Finanzpro-
bleme des Werkes zu analysieren und Vorschla-
ge zur Verdnderung zu unterbreiten. Die Politik
der ‘strukturbestimmenden Vorhaben’ war die
von der Gruppe HONECKER/STOPH/MIT-
TAG entwickelte Linie gegen das unter der Lei-
tung von ULBRICHT ausgearbeitete ‘Neue
Okonomische System der Planung und Leitung
der Volkswirtschaft’.
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, N
Neue Leitungsstruktur
1.Ebene Generaldirektor (GD) 5.Ebene  Betriebsleiter
2.Ebene Fachdirektoren 6.Ebene  Obermeister
3.Ebene Hauptabteilungsleiter 7.Ebene  Meister
4Ebene  Abteilungsleiter
Direktionsbereiche der Generaldirektion
Dir. Dr. FISCHER, Theodor Cc37 Produktion und stellvertr. GD
Dir. Obering. MEHL Cc37 Technik
Dir. Dr. BISCHOF F17 Forschung und Entwicklung
Dir. Dr. EGGERT Cc37 Beschaffung und Absatz
Dir. Dipl. oec. SEIDEL B13 Okonomie
Dipl. Wirtsch. GAUDIG Flla Hauptbuchhalter
Fabrikationshauptabteilungen
Hauptabteilung A 1 (Carbid) HA-Leiter Dr. EBSTER L12
Hauptabteilung A 2 (Chlor) HA-Leiter Dr. HESSE HS56
Hauptabteilung K (Katalyse) HA-Leiter Dr. MORGENSTERN B34
Hauptabteilung P 1 (Elaste) HA-Leiter Dr. WEBER B34
Hauptabteilung P 2 (Plaste) HA-Leiter Dr. ILOFF B34
Hauptabteilung OSP (Organische Spezialprod.) HA-Leiter Dr. DEMUTH G59
Hauptabteilung Ammendorf HA-Leiter Dr. SCHULZE Ammendorf
Hauptabteilung Riibeland HA-Leiter Obering. KEMPF Riibeland
Technische Hauptabteilungen
Hauptabteilung Bau HA-Leiter Obering. BECKER, Martin D909
Hauptabteilung Mechanik HA-Leiter Obering. BAHR E29
Hauptabteilung Aufbau HA-Leiter Obering. DRESCHER F11
Hauptabteilung Energetik HA-Leiter Obering. Hoffimann, Joachim  E29
Hauptabteilung Elektrotechnik HA-Leiter Obering. REHMANN E29
Hauptabteilung Verkehr HA-Leiter Dipl. Oec. FEHSE A106
Hauptabteilung MSR HA-Leiter Dipl. Phys. QUOOS C34
Hauptabteilung Miicheln HA-Leiter Obering. LIST Miicheln
Hauptabteilungen der Direktion Forschung und Entwicklung (gebildet am 1.9.1967)
Hauptabteilung Chemische Forschung HA-Leiter Dr. HERTE F17
Hauptabteilung Verfahrensentwicklung HA-Leiter Obering. MALZER B 44w
Hauptabteilung Anwendungstechnik HA-Leiter Dipl.-Phys. HOFFMANN, Klaus C 17
Hauptabteilung Wissenschaftsorganisation HA-Leiter Dr. FISCHER, Heinz D26
Die Hauptabteilung Chemische Forschung wurde 1968/69 geteilt in die
Hauptabteilung Elastforschung HA-Leiter Dr. NEUPERT F17
Hauptabteilung Plastforschung HA-Leiter Dr. ERHARD co2
Hauptabteilung Organ. Zwischenprod. HA-Leiter Dr. HERTE co2
Aus der Abt. Analytik der HA Chemische Forschung entstand die
Hauptabteilung Analytik HA-Leiter Dr. LEIPNITZ F17
In der neu gebildeten Betriebsdirektion Carbid entstand 1977 die
Abteilung Carbid- und Chlorforschung Abt.-Leiter Dr. SINGER, Walter L12 )
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Die Vorgidnge im Buna-Werk Schkopau im Jah-

re 1969 sind nur zu verstehen, wenn man den in

der Spitze der SED-Partei- und Staatsfithrung

sich vollziehenden Machtkampf zwischen dem

Staatsratsvorsitzenden ULBRICHT und den

NOS-Gegnern beachtet, der bekanntlich mit

dem Putsch HONECKERSs (mit Billigung und

Unterstiitzung des sowjetischen Parteichefs

BRESCHNEW) und der Machtergreifung am

3.5.1971 endete. Von da ab war das NOS tabu,

viele der bis dahin geltenden Vorgaben wurden

riickgingig gemacht (NOS siehe im Kasten * Ab-
kiirzungen héufig verwendeter Begriffe’ auf
Seite21).

Zunichst begannen Mitte des Jahres 1969 unter
der Leitung von Dipl.-Wirtsch. BARWINKEL
erneut Diskussionen {iber eine zweckmafigere
Organisationsstruktur des Werkes. Obwohl erst
im Juli 1967 das Leitungssystem des Werkes ge-
dndert worden war, entwickelte er ein Modell,
wonach in Zukunft das Werk in der Produktion
und den technischen Bereichen mittels eines
Vierstufen-Leitungssystems rationeller gefiihrt
werden sollte:

1. Stufe: Generaldirektor,

2. Stufe: Betriebsleiter,

3. Stufe: Abteilungsleiter,

4. Stufe: Schichtleiter.

Damit entfiel eine der wichtigsten Leitungsstu-

fen in der tidglichen praktischen Arbeit: die fach-
lich kompetente Anleitung, Koordinierung und

Kontrolle der Arbeiten im durchgehenden 12 h-

Wechselschichtregime durch den Obermeister

der Tagschicht. Die Meister sollten durch

Schichtleiter ersetzt werden. In vielen Féllen ka-
men dadurch nicht mehr wie bisher die durch ei-

ne entsprechend nachzuweisende Meisterqua-

lifikation geeigneten Fachkréfte zum Einsatz.

Die Durchsetzung dieser Malnahmen ab

1.1.1970 erwies sich in seinen Auswirkungen
als gravierend fiir das Werk. (siehe Kasten ‘Be-
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merkenswerte Stérungen im Buna-Werk’). Als
man das ab 1988 revidierte und begann, wieder
Obermeister einzusetzen, erwies es sich als zu
spdt, um wieder Ordnung und Disziplin durch-
zusetzen.

Die sich gerade seit 1967 formierende Direkti-
on fiir Forschung und Entwicklung hatte we-
sentliche Kapazititen an ein ab 1.7.1969 in
Merseburg entstehendes GroBforschungszen-
trum abzugeben. Dort sollten ‘strukturbestim-
mende’ Schkopauer Forschungsschwerpunkte
bearbeitet werden: Polyvinylchlorid und Acryl-
nitril-Butadien-Styrol (ABS), ein Plastwerk-
stoff.

Das GrofBforschungszentrum wurde bereits am
31.12.1973 wieder aufgelost. Die Schkopauer
Chemiker und Ingenieure wurden wieder in ihr
bisheriges Werk eingegliedert. Sie hatten ohne-
hin weiter in Schkopau gearbeitet, allerdings
jetzt als Angehorige des GroBforschungszen-
trums. Die damit im Zusammenhang stehenden
komplizierten und verflochtenen Probleme
sind am Beispiel der Verfahrenstechnik bereits
in den ‘Merseburger Beitrdgen...” sehr detail-
liert dokumentiert worden [51].

Die nicht mehr zu bewiltigenden Probleme bei
der Instandhaltung der Chemiewerke in Leuna
und Schkopau sollten durch eine Kooperation
der Instandhaltungskapazititen verringert wer-
den. Die vereinbarten Projekte, nach Typen und
Baugroflen abgestimmte Reparatur von Pum-
pen und Elektromotoren in Leuna und Schko-
pau brachten auler einem zusétzlichen Trans-
portaufwand keine Verbesserung der kritischen
Situation.
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Bemerkenswerte Storungen im Buna-Werk Schkopau 1940-1990 N

4.1.1940 H21, 10.30 Uhr, Kiihltrommel des Carbidofens 2 explodiert.

10.11.1940 G52, 14.17 Uhr, Ethylenoxid-Tank im Tanklager explodiert, zwei Tote.

ab 28.7.1944 vier Luftangriffe mit bedeutenden Zerstérungen und Brénden (s. S. 42-45)

6.9.1945 G 17, 19.40 Uhr, Explosion der Ethylendestillation der Hydrierethylenfabrik, 6 Tote

5.12.1948 172, Kondensationsmaschine 17 (seit Sept. 1948 in Betrieb) Wellenbruch.

26.6.1958 A39, Gasausbruch im Butadientanklager (Propylentank 14)

14.5.1959 A41, Butadien-Rohgas-Gasometer abgebrannt.

5.10.1959 A58, Explosion eines Verdampfers im Ofenhaus, zwei Tote

30.10.1966 118, 4.32 Uhr, Brand im Kabelkeller der Hochspannungsschaltstation .

22.12.1967 E92, 0.30 Uhr, Polystyrol-Pulver entziindet sich elektrostatisch,
gesamte Polymerisation durch Brand auf3er Betrieb.

13.6.1968 197, 21.48 Uhr, Explosion der Acetylen- und Chlorwasserstoffleitung vom
Baueingang 197 bis zum Zentralmischer 1 97, Prozessrechner in L 54 hatte versagt.

5.7.1968 E 74, Brand am Intensivfilter der ABS-Anlage

9.10.1968 G54, 5.00 Uhr, Acetylenzerfall in der Acetylenleitung nach197 bei G 54 .

12.1.1970 HS55, 20.50 Uhr, Explosion des Druckturms der Glykolfabrik I1, zwei Tote.

14.2.1970 E 74, 12.20 Uhr, Brand am Intensivfilter der ABS-Anlage

25.4.1970 E 74, 9.58 Uhr, Explosionmit Brandfolge in der Polyacrylnitril-Aufarbeitung

10.7.1970 197, 20.22 Uhr, Explosion infolge Acetylenzerfalls im Acetylentrockner 6.

1.12.1972 K101, 10.03 Uhr, Brand im betrieblichen Kanalsystem der NDPE-Anlage

26.4.1972 G 54, 17.12 Uhr, Explosion inderAcetylenhauptleitung G31-197 bei G 54
Ursache: Ausfall des 500 V-Netzes in G 54.

7.6.1976 bei F 59, nachmittags, Rohrreifler in der erdverlegten 1.200 mm-Flusswasserhaupt-
leitung, ein Toter.

2.6.1978 116, Explosion eines 110 kV-Spannungswandlers.

8.8.1978 116, 110kV-Sammelschienen-Uberschlag durch eindringendes Regenwasser.

6.10.1979 B311i, 0.10 Uhr, Explosion in der Hydrierkammer nach Einsatz eines neuen
Katalysators (Anlage gehorte zur Aldolhydrierung D 29), zwei Tote.

28.6.1983 D92, 5.29 Uhr, Brand am Verpackungsautomaten 6 der TTK-Fabrik.

13.10.1983 F 44, Verpuffung mit Brandfolge an der Druckgaswische 4.

22.10.1983 F44, 15.30 Uhr, Lauferschaden beim Anfahren des ElImo-Geblases 4 fiihrte zur
Explosion des angesaugten Acetylens, Totalstillstand Acetaldehydanlage.

24.5.1984 F 38, Ausfall der 6 kV-Anlage nach Schaltfehler, Totalstillstand Acetaldehyd F 44.

28.11.1984 F44, 1.11 Uhr, Explosion des Windkessels am Generator 7, ein Toter.

30.11.1984 F 44, 15.27 Uhr, Explosion des Windkessels mit Brandfolge am Generator 16.
Ursache: Chlor (aus der Acetylenreinigung G 31) im Acetylen.

18.3.1985 G47, 12.08 Uhr, Explosion beim Reinigen eines Olkiihlers im nicht-ex-geschiitzten
Olkiihlerraum mittels VC-Riickstand (verboten, da explosionsgefihrdet), bei offen
stehender Messwartentiir entziindete sich dieser Riickstand bei einem Schaltvorgang
des Kiihlschranks in der Messwarte, zwei Tote.

9.6.1986 D92, 1.39 Uhr, Brand am Trockner Siid fiihrte zur Totalzerstorung der
TTK-Aufarbeitungsanlage.

11.11.1986 E45, gegen 13.00 Uhr, Kondensattank im Keller explodiert, drei Tote.

15.1.1987 A 65, 11.45Uhr, Ausfall des gesamten Kraftwerks

26.1.1987 E99, 7.53 Uhr, Brand, in C 60 war Butadien ins Stickstoffnetz gelangt.

1.12.1989 D52, 15.10 Uhr, Brand des Kautschuk-Zentrallagers (3.500 t Kautschuk).

9.2.1990 L 17, 8.33 Uhr, Explosionim Carbidofen 11, fiinf Tote. )
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Das Projekt PVC-Fabrik
in Braunsbedra

Die stindig steigenden Nachfragen an PVC-
Lieferungen, besonders aus der Sowjetunion,
fithrten zu Uberlegungen, mehrere volkswirt-
schaftliche Probleme der DDR mit einem Grof3-
projekt zu l6sen, dem Aufbau einer 300 kt/a
PVC-Fabrik in Braunsbedra unter der Trager-
schaft des Schkopauer Buna-Werkes.

@ geplanter Standort
der PVC-Fabrik
Braunsbedra

@ Buna-Werke

@ Leuna-Werke

Bei der Auswahl des Standortes Braunsbedra
(Bild 40) fur die Errichtung einer neuen PVC-
GroBanlage spielten folgende Uberlegungen ei-
ne Rolle:

e Das seit Beginn des 20. Jahrhunderts in star-
kem Mafe ausgebeutete Braunkohlenvor-
kommen des Geiseltales (>1,4 Mrd. t) kohl-
te aus. Fiir die vorhandenen braunkohlenty-
pischen industriellen Anlagen in Braunsbe-

Bild40  Der geplante Standort der PVC-Fabrik Braunsbedra
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dra (auBer der Brikettfabrik) sollte eine
giinstige Anschlussnutzung gefunden wer-
den, die Beschéftigung der ortsgebundenen
Arbeitskrifte eingeschlossen. Ein Braun-
kohlen-kraftwerk war am vorgesehenen
Standort vorhanden (Bereich des Ministeri-
ums fiir Kohle und Energie).

e Das Ministerium fiir Erzbergbau, Metallur-
gie und Kali (MfEMK) war gezwungen, fiir
den steigenden Anfall von Endlaugen bei
der Produktion von Kali-Diingemitteln ein
Endlaugenverwertungszentrum zu errich-
ten. Das bloBe Einleiten der Endlaugen in

Heinz Rehmann

die Vorfluter brachte internationale Proteste,
auf die die DDR reagieren musste. Da die
Kaliférderung im Kaliwerk Teutschenthal
auslief, wollte das MfEMK in Teutschen-
thal ein solches Endlaugenverwertungszen-
trum bauen. Nach der in NeustaBfurt von
Prof. HOPPE vom Kaliforschungsinstitut
Sondershausen betriebenen Pilotanlage zur
Magnesiumchloridspaltung sollten aus ei-
ner GroBanlage in Teutschenthal Magnesi-
um und Chlorwasserstoff gewonnen wer-
den. Der Chlorwasserstoff sollte, iiber eine
Pipeline nach Braunsbedra gebracht, fiir die
PVC-Produktion Verwendung finden.

Bild41

Das Modell der 300 kt/a PVC-Fabrik Braunsbedra
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® Das PVC sollte in Braunsbedra aus petrol-

chemischem Grundstoff (Einsatz von Ethy-
len) erzeugt werden. Geplant war, das Ethy-
len aus dem in Bohlen zu errichtenden Cra-
cker iiber Pipeline nach Braunsbedra zu
transportieren (Bereich des Ministeriums
flir chemische Industrie).

e Die Explosion der Bitterfelder PVC-Fabrik

am 11.7.1968 fiihrte am 11.3.1969 zu einer
Festlegung des Ministeriums fiir Chemi-
sche Industrie (MfC), die zerstorte Anlage
in Bitterfeld nicht wieder aufzubauen. Das
MIC verlangte eine Vorverlegung des bis-
herigen Inbetriebnahmetermins (1975) der
PVC-Fabrik Braunsbedra auf 1974. Das
sollte den Ausgleich fiir den Bitterfelder
Austall erbringen.

e Das MfC verlangte, spétestens bis 1974 in
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Braunsbedra eine 300 kt/a-PVC-Anlage
(Bild 41) zu bauen, obwohl die Verantwort-
lichen des MfC wussten,

« dass in Bohlen der Olefinkomplex nicht
vor 1975 in Betrieb gehen wiirde, also
kein Ethylen fiir Braunsbedra zur Verfii-
gung stehen konnte,

« der Generaldirektor der VVB Braunkohle,
TOMCZAK, energisch eine vorzeitige
Stilllegung der Brikettfabrik Braunsbe-
dra und die Ubergabe des Gelindes vor
Ende 1972 ablehnte,

* das Ministerium fiir Erzbergbau, Metall-
urgie und Kali weder die finanziellen Mit-
tel noch ein betriebssicheres Verfahren
der Magnesiumchlorid-Spaltung fiir ein
in Teutschenthal zu bauendes grof3es End-
laugenverwertungszentrum zur Verfii-
gung hatte,

* die DDR-Chemie kein Verfahren zur
Oxychlorierung von Ethylen besal3, noch
in Bearbeitung hatte.

Es gelang auch in der Folgezeit nicht, die vollig
kontrdren Interessen der einzelnen Industriemi-
nisterien zu koordinieren. Mit Schreiben vom
19.4.1971 loste der Generaldirektor des Kom-
binats VEB Chemische Werke Buna zum
1.5.1971 die Aufbauleitung Braunsbedra auf.
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Das Werk in Schkopau als Stammbetrieb des Kombinates
VEB Chemische Werke Buna 1970-89

Die Bildung des Kombinates und
seine Leitungsstrukturen

Am 1.1.1970 wurde das Kombinat VEB Che-
mische Werke Buna gebildet. Sitz des Kombi-
nates war Schkopau mit dem Stammbetrieb.
Geleitet wurde das Kombinat vom Generaldi-
rektor Dr. SINGER, der in Personalunion zu-
gleich Leiter des Stammbetriebes in Schkopau
war.

Zum Kombinat gehorten die Kombinatsbetriebe:

e VEB Orbitaplast Weilandt-Golzau mit
den Betriebsteilen Eilenburg, Westeregeln,
Karl-Marx-Stadt, Osternienburg (Bild 42)
(Golzalit: Handelsname fiir Golzauer PVC-
Erzeugnisse, Golzathen: Handelsname fiir
Polyethylen-Erzeugnisse)

o VEB Chemiewerk Greiz-Dolau (Bild 43)

e Ab 1.1.1973 gliederte man den Betriebsteil
Eilenburger Chemiewerk aus dem VEB Or-
bitaplast Weilandt-Gdlzau aus. Damit ent-
stand der selbstindige Kombinatsbetrieb
VEB Eilenburger Chemie-Werk (Bild
44).

e Ab 1.1.1981 wurde die Betriebsdirektion
Ammendorf des Schkopauer Stammwerkes
das VEB Plastwerk Ammendorf mit den
Betriebsteilen Wiehe und Halle-Bollberg
(Bild 45) gebildet.

Das Kalkwerk des Buna-Werkes im Harz, bis
1969 die Hauptabteilung Riibeland, wurde aus
dem Kombinatsverband ausgegliedert und als

Golzalit®-Folie
Gélzalit®-Rohre
Gélzathen®-Folie
Gélzathen®-Rohre

VEB ORBITAPLAST
DDR-4371 WeiRandt-Gdlzau

Bild42  Logo des VEB Orbitaplast Weilandt-
Golzau

Kicker

Bleichcompounds
Barium-Zink-Stabilisatoren
Sikkative

VEB CHEMIEWERK
GREIZ-DOLAU
DDR-6600 Greiz-Délau

Logo des VEB Chemie-Werk Greiz-
Délau

-

Bild 43

Colodiumwolle CN
Decelith®-Granulate PVC
Decelith®-Halbzeuge PVC
CA-Granulat

VEB EILENBURGER
CHEMIE-WERK
DDR-7280 Eilenburg

Bild44  Logo des VEB Eilenburger Chemiewerk

Chlorofan®-Chlorkautschuk
Amoterm°®-Alumino-
thermische SchweiBmassen
SCOVINYL®-Pasten

VEB AMMENDORFER
PLASTWERK
DDR-4011 Halle

Bild 45

Logo des VEB Plastwerk Ammendorf

Harzer Kalk- und Zementwerk dem Zement-
kombinat in Dessau zugeordnet.

Der Stammbetrieb Schkopau wurde ab
1.1.1970 vollig neu gegliedert (siche Kasten
‘Neugliederung des Stammwerkes Schkopau’,
Folgeseite).
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1. Ebene:
2. Ebene:
3. Ebene:
4. Ebene:
5. Ebene:

Die Betriebe
Betrieb  Elaste
mit den Abteilungen

Betriecb  Thermoplaste
mit den Abteilungen

Betrieb  Organische Spezialprodukte

mit den Abteilungen

Betrieb Ammendorf
mit den Abteilungen

Betriecb  Instandhaltung
mit den Abteilungen

Betrieb  Energetik Betriebsleiter
mit den Abteilungen

Die Fachdirektionen

Fachdirektion Okonomie

Neugliederung des Stammwerkes Schkopau

Die Leitungsstruktur umfasste fiinf Ebenen

(GD Dr: Singer hatte gegeniiber den zentralen Vorgaben eine fiinfte [Abschnittsleiter] durchgesetzt. Dieses System bedeutete
eine vollige Umkehrung der bisherigen Buna-Schkopau-Organisation, bei der ein Abteilungsleiter (bzw.

der Hauptabteilungsleiter ab 1967) Vorgesetzter des Betriebsleiters war. Aufserdem wurden die Obermeister abgeschafft, die
Meister zu Schichtleitern umfunktioniert).

Jeder Betrieb bekam (ab 1.1.1974) eine durchgdingig besetzte Leitstelle, die den operativen Betriebsablauf gegeniiber der
Kombinatsleitstelle zu rapportieren hatte. (Das gesamte Rapportsystem umfasste fast 50 Personen)

Fachdirektion Beschaffung und Absatz Fachdirektor Dr. EGGERT (C 37)
Fachdirektion Forschung und Entwicklung  Fachdirektor Dr. BISCHOF (F 17)
Fachdirektion Technik und Invest Fachdirektor Dipl.-Ing. SCHNITTFINKE (F 11) (kommiss.)

Fachdirektion Kader und Bildung Fachdirektor MITREUTER, Esther (C37)
Fachdirektion Kultur- und Sozialpolitik Fachdirektor Arb.-Oec. SCHEEL, Irene (A 915)
Ingenieurbetrieb fiir Rationalisierung und
Automatisierung (IBRA)  Betriebsleiter Dr. SCHRADER (F 11a)
Hauptabt. Rechnungsfiihrung und Statistik ~ Hauptbuchhalter Dipl.-Wirtsch. GAUDIG (F 11a)
In diesen Fachorganen galt, entgegen der Leitungsstruktur in den Betrieben des Stammwerkes, folgendes Leitungsprinzip :

1. Ebene Generaldirektor
2. Ebene Fachdirektor (bzw. Hauptbuchhalter/Betriebsleiter)
3. Ebene Hauptabteilungsleiter
4. Ebene Abteilungsleiter
\ 5. Ebene Gruppenleiter /

Generaldirektor
Betriebsleiter
Abteilungsleiter
Abschnittsleiter
Schichtleiter

Betriebsleiter Dr. ALBRECHT

Carbid, Essigsdure, Aldol, Butol, Butadien, Reppe, Buna-S- Polymerisation,
Buna-S-Aufarbeitung, Buna-S (T) Fabrikation, 1,4-cis- Polybutadien,
Latexfabrik, Polymerisationsstoffe, Fulbodenbelag/Zahlenbuna, Laboratorien
Betriebsleiter Dr. KALTWEASSER

ChlorI, Chlor II, Aluminiumchlorid, Vinylchlorid T und II, Chlorierte Kohlen-
wasserstoffe, Styrol, PVC-E, PVC-S, Polystyrol

Betriebsleiter Dr. DEMUTH

Polyester und Sdureanhydride, Weichmacher, Textilhilfsmittel und

Emulgatoren, Lackrohstoffe, Propylenoxid und Glykole, Kontakte,
Faserrohstoffe, Acrylate, Sconatex, Zentrallabor

Betriebsleiter Dr. SCHARF

Planung, Arbeitsékonomie, Kultur und Sozialwesen, Fulbodenbelag,

Paste, Chemie/Metallurgie, Investitionen, Instandhaltung, Bau, Energie,
Rationalisierungsmittelbau, Transport

Betriebsleiter Obering. DRAGER (kommissarisch)

Komplexe Planung, Arbeitsstudien, Arbeitsokonomie, Komplexe Instandhal-
tungsentwicklung, Betriebsentwicklung, Technische Materialpriifung,
HauptschweiBlingenieur, Instandhaltung Elaste, Instandhaltung Thermoplast,
Instandhaltung OSP, Hauptwerkstatt, Zentralwerkstatt Instandhaltung, MSR,
Elektrotechnik, Bau

Obering. HOFFMANN, Joachim

Dampfzentralen, Turbinenzentralen, Elektrische Zentrale, Wasserversorgung,
Dampf-Gas-Kélteversorgung, Wasserlabor, Abwasserbehandlung,
Energiewerkstitten.

Fachdirektor Dipl.-Wirtsch. WINKLER, Horst (C 37)
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Das am 1.1.1970 eingefiihrte Leitungssystem  weisen, es hatte zudem keinen dauernden Be-
war duflerst ineffektiv, wie Auszlige aus dem  stand. Stdndig unterlag es Verdanderungen, orga-
‘Informationsbericht’ vom 7.1.1987 [52] be- nisatorisch und personell.

Eine Chronologie:

1.1.1973 Die Betriebe des Stammbetriebes werden in Betriebsdirektionen umbenannt, die Be-

21.2.1977

1977-80

1.2.1978

1980

13.3.1980

triebsleiter zu Betriebsdirektoren ernannt.

Aus der Hauptabteilung Verkehr der Fachdirektion Technik/Invest wird die Betriebsdi-
rektion Verkehr mit den Abteilungen Schienenverkehr, Gleisbau, Schienenfahrzeuge,
Kraftfahrzeuginstandhaltung, Kraftverkehr, Innerbetrieblicher Transport, Spedition
(Betriebsdirektor Dipl.-Ing. RUDOLPH, A 106).

Die Abteilung Carbid wird aus der Betriebsdirektion Elaste ausgegliedert und es entsteht
die Betriebsdirektion Carbid mit den Abteilungen Ofenhaus I, Ofenhaus I, Ofenhaus
111, Acetylen, Analytik, Gasreinigung, Rohstoffe, Kalk, Verfahrenstechnik und Produkt-
pflege (Betriebsdirektor Dipl.-Chem. GEIPEL, L 12).

Von April 1977 bis Juni 1980 existierte in Schkopau eine Fachdirektion Werkssicherheit
unter der Leitung von Dipl-Ing. KRETZSCHMER, die sich als unwirksam erwies und
deshalb aufgeldst wurde.

Aus der Hauptabteilung Miicheln der Fachdirektion Technik/Invest und dem IBRA (oh-
ne Rechentechnik) wird die Betriebsdirektion Rationalisierung mit den Abteilungen
Fertigung, Geréteentwicklung, Montage, Projektierung und Konstruktion, Verfahrens-
entwicklung (Betriebsdirektor Obering. LIST, Miicheln).

Aus der Abteilung Bau der Betriebsdirektion Instandhaltung wird die Betriebsdirekti-
on Regiebau mit den Abteilungen Stahlbau, Hochbau, Spezialbau, Tietbau, Vermessun-
genund Liegenschaften, Korrosionsschutz, Geriist- und Montagebau, Holzbau, Wohn-,
Kultur- und Sozialbau, Okonomie, Produktionskoordinierung und Kooperation, Licht-
bildstelle (Betriebsdirektor Obering. PIX, D 909).

Die Hauptabteilung Anwendungstechnik der Fachdirektion Forschung und Entwic-
klung wird das WKZ (Wissenschaftliches Forschungs- und Koordinierungszentrum)
fiir Plast- und Elasterzeugung und -anwendung der chemischen Industrie der DDR mit
den Abteilungen Okonomie, Anwendungstechnik Plaste, Elaste, OSP, Anwenderberei-
che, Anwendungstechnische Grundlagenforschung

(Direktor Dr. HOFFMANN, Klaus, C 17).

Es erfolgt die Inbetriecbnahme des Neubau-Komplexes Chlor-Vinylchlorid-
Polyvinylchlorid (CVP) im Nord-Westteil des Schkopauer Werkes und damit die Bil-
dung der Betriebsdirektion CVPmit den Abteilungen Chlor, VC,PVC, ENA
(Betriebsdirektor Dr. HOCHHAUS, O 160).
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Ab 1970 wurden in immer kiirzeren Zeitrdu-
men alle Leitungsfunktionen neu besetzt. Das
lag nicht ausschlieBlich an den mangelnden Fa-
higkeiten oder der Einsatzbereitschaft der lei-
tenden Mitarbeiter, sondern an der rigorosen
Durchsetzung der zentralen Losung der SED-
Fiihrung von der wachsenden fithrenden Rolle
der Staatspartei auf allen Gebieten des gesell-
schaftlichen Lebens, die oft zum Widerspruch
zur Wirtschaftspolitik der SED fiihrte. Die Auf-
stellung im Kasten ‘Die deutschen Leiter des
Buna-Werkes Schkopau’ dokumentiert das mit
aller Deutlichkeit.

Da die Generaldirektoren des Kombinats Buna
(ab BARWINKEL) Mitglied des Sekretariats
der SED-Industriekreisleitung wurden, unter-
standen sie sowohl dem Minister fiir chemische

Industrie als auch dem 1. Sekretdr der SED-
Kreisleitung. Diese Doppelunterstellung er-
schwerte ihre Leitungstitigkeit erheblich. Ver-
stirkt wurde das durch die von der SED-
Fiihrung herausgegebene zentrale Losung:
“Das Wort des Arbeiters gilt! . Das wirkte sich
auf die Autoritdt und das Durchsetzungsvermo-
gen aller Fiihrungskréfte im Werk negativ aus.

Aktiengesellschaft Kautschuk)

*

Die deutschen Leiter des Buna-Werkes Schkopau 1936 - 1990
(Das Buna-Werk Schkopau war vom 25.7.1946 bis zum 31. 12. 1953 Bestandteil der sowjetischen

Dr. AMBROS, Otto Betriebsfiihrer 1935 - 29.4.1939
Dr. WULFF, Carl Betriebsfiihrer 29.4.1939 - 23.6.1945
Dr. DORRER, Eugen Werksleiter 23.6.1945 - 17.9.1945
Dr. NELLES, Johannes Deutscher Werksleiter 18.9.1945 - 31.12.1953
Prof. Dr. Dr.h.c. NELLES, Johannes Werkdirektor 1.1.1954 - 25.1.1967
Dr. SINGER, Hans * Generaldirektor 26.1.1967 - 28.2.1970

Dipl.-Wirtschaftler BARWINKEL, Oswald Generaldirektor

Dr. POHLE, Helmut Generaldirektor 1.10.1977 - 31.12.1982
Prof. Dr. KOZYK, Hans Generaldirektor 1.1.1983 - 30.4.1987
Dr. LIESICKI, Dietrich ** Generaldirektor 1.5.1987 - 16. 1.1990

1.3.1970 - 30.9.1977

Dr. Hans SINGER, der die Neuorganisation des Schkopauer Werkes nur halbherzig mitgetragen hatte,
folgte schon nach zweimonatiger Tétigkeit einem Ruf der Technischen Hochschule in Merseburg und
wurde dort 1971 zum ordentlichen Professor ernannt.

** Dr. LIESICKI wurde am 16.1.1990 auf Grund einer anonymen Anzeige verhaftet und nach Un-
schuldsbeweis am 1.3.1990 entlassen.

. v
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Die Entwicklung des
Stammbetriebes bis 1989

Prof. Herbert WOLF, seit 1965 Stellvertreter
des Vorsitzenden der Staatlichen Plankommis-
sion der DDR, bewertet in seiner 1991 erschie-
nen Streitschrift: ‘Hatte die DDR je eine Chan-
ce?’ die wirtschaftliche Situation infolge des
Wirkens der Gruppe HONECKER/MITTAG/
KROLIKOWSKI in dieser Zeit wie folgt: “Wie
auch immer es aus heutiger Sicht zu beurteilen
wdre: Die der Volkswirtschaft 1967 bis 1970 zu-
gemuteten Belastungen waren mehr als enorm,
sie waren ruinds sowohl fiir einen halbwegs rei-
bungslos funktionierenden volkswirtschafili-
chen Mechanismus wie die Reform selbst............
An und fiir sich fiihrte diese rigorose Struktur-
politik zu sich rasch kumulierenden Dispropor-
tionen, die bald eine normale Entwicklung der
AufSenwirtschaft wie der Versorgung der Bevil-
kerung untergruben. Auch im finanziellen Be-
reich kam es zu kritischen Entwicklungen. Die
mit gigantischen Vorhaben beehrten VVB, Kom-
binate oder Betriebe (siehe Vorhaben Brauns-
bedra, Grofsforschungszentrum u.a., der Autor)
konnten die finanziellen Mittel nicht selber auf-
bringen. Sie mussten sich in einer Grofienord-
nung verschulden, daf} von einer ‘Eigenerwirt-
schaftung’ der Mittel fiir die erweiterte Repro-
duktion keine Rede mehr sein konnte” [53].

Im Schkopauer Werk betrugen die ‘Schulden’
zu Beginn des Jahres 1970 204 Mio. Mark.

Am 1.3.1970 ibernahm Dipl.-Wirtschaftler
BARWINKEL die Leitung des Kombinats. Auf
Bild 46 ist er am 1. Mai vor dem Modell der
von der britischen Firma Vickers-Zimmer nach
einem Verfahren der Japanese-Synthetic-
Rubber-Corporation projektierten und errichte-
ten Anlage fiir den synthetischen Spezialkaut-
schuk 1,4-cis-Polybutadien (Jahresproduktion
von 15 kt, Grafik 6) zu sehen. Die Bemiithungen
der Buna-Chemiker und Ingenieure um eine
Weiterentwicklung des Verfahrens mit Nickel-

Heinz Rehmann

Der Generaldirektor des Kombinats VEB
Chemische Werke Buna Schkopau, Dipl.-
Wirtschaftler Oswald BARWINKEL, vor
dem Modell deram 1.5.1970 in Betrieb ge-
nommenen Anlage fiir 1,4-cis-Polybu-
tadien

Bild46

Katalysatoren ermoglichte es, in der gleichen
Produktionsanlage 1989 25.697 t 1,4-cis-Poly-
butadien zu produzieren.

Eine Beurteilung und Bewertung der wirt-
schaftlichen Tétigkeit eines gro3en chemischen
Betriebes im zu beschreibenden Zeitraum setzt
voraus, sich mit der vollig verdnderten Situati-
on auf dem Rohdélmarkt auseinanderzusetzen.
Ausgangspunkt war ein Roholpreis im Durch-
schnitt des Jahres 1972 mit 2,70 Dollar pro Bar-
rel (1591).

Am 17.10.1973 beschlossen die Erddl exportie-
renden arabischen Staaten, ihre Erd6lausfuhren
zu verringern und die Erddlpreise zu erhdhen.
Sie wollten damit 6konomischen Druck auf die
Lénder ausiiben, die Israel im so genannten
‘Jom Kippur-Krieg’ (Oktober 1973) militérisch
unterstiitzt hatten.
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Nach diesem ersten Olpreisschock, der sich
dannbis 1976 aufetwa 15 Dollar pro Barrel Ro-
hdl einpegelte, brachte der zweite Olpreis-
schock, der im September 1980 mit dem Be-
ginn des Krieges zwischen Irak und Iran eine
neue Preissteigerungswelle in Gang setzte,
noch drastischere Ergebnisse. (Sie erreichte ih-
ren vorldufigen Héhepunkt Ende August 2005,
als an der Londoner Olborse IPE das Barrel Ol
fiir 70,85 Dollar verkauft wurde (Juli 2008 148
Dollar)).

Damit wurde eine Rohstoffpreis-Spirale ausge-
16st, die ein kalkulierbares Wirtschaften nicht
mehr erméglichte. Auch die im RGW vereinten
sozialistischen Staaten konnten sich dem nicht
entziechen, die UdSSR forderte nun steigende
Rohdlpreise im gleichen Maf3e (1972: 3 Rubel/t,
1988: 178 Rubel/t).

Am Beispiel der Industrieabgabepreise (IAP in
Mark der DDR) der Rohstoffe des Stammbe-
triebes Buna-Werke Schkopau wird die verhee-
rende Wirkung der Olpreissteigerung deutlich
(Tabelle 10).

Das Hauptaugenmerk der wirtschaftlichen Té-
tigkeit des Stammbetriebes Buna-Werk Schko-
pau war in dieser Zeit zur Sicherung der vorge-

Rohstoff 1970
Acetylen 1.454
Ethylen 858
Calciumcarbid 443
Steinkohlenkoks 162
BHT-Koks 172
Elektroenergie (Mark/MWh) 46
Erdol 105
Tabelle 10
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gebenen Planaufgaben auf folgende Aufgaben
konzentriert:

e Die Stabilisierung der Calciumcarbid-
produktion. Dazu war erforderlich: Verdn-
derung der Hochstrombahnen der Carbid6-
fen 9-12 durch Herauslegung aus der Feuer-
zone. Damit sollten die Hochstrombahn-
tiberschldge vermieden werden. Das erfor-
derte die Verlegung von Paketen einbeto-
nierter wassergekiihlter Cu-Rohre fiir
Stromstarken bis zu 150.000 Ampere und
weitere Maflnahmen.

e Die Stabilisierung der PVC-S-Produk-
tion. Dazu war erforderlich: Realisierung ei-
nes Kesselaustauschprogramms, Ldsung
der Kesseldichtungsproblematik und der
Trennprozesse nach der Polymerisation.

e Umbau der Chloralkalielektrolyse. Der
zu hohe Wasserstoff-Anfall erforderte eine
Verdnderung der Zellenneigung der gerade
fertiggestellten 96 Stck. 100.000 A-Zellen
in H 56 zur Erhéhung der FlieBgeschwin-
digkeit der Sole.

1980 1981
2.310 3.145
1.137 1.410

330 530
292 380
295 320

74 77
292 380

Robhstoftpreise (in Mark der DDR pro t) im Vergleich zum Erdélpreis [48]



Rekonstruktion der Carbidéfen 4 bis 8
von 1970-79. Im Zweijahresrhythmus er-
folgte ein kompletter Umbau je eines Ofens
vom voll gedeckten Ofen zum voll ge-
schlossenen Ofen.

Neubau des Carbidschornsteins G 12a ein-
schlieBlich einer Schwadenleitung bis zur
neuen Entstaubung G 12 mit dem Ziel der
Reduzierung der Umweltbeldstigung durch
eine wirksame Entstaubungsanlage.

Errichtung einer biologischen Abwasser-
kldranlage. Damit Ergéinzung der bisher-
igen zentralen mechanischen und chemi-
schen Klarung der Schkopauer Abwisser.

Realisierung folgender Groflinvestitionen:

* 1970 Importanlage fiir 1,4-cis-Poly-
butadien

* 1971 Importanlage fiir Niederdruck-
Polyethylen (Suspensions-Ver-
fahren)

* 1973 Importanlage Propylenoxid-Destil-
lation

* 1977 Importanlage Ethylenoxid und Gly-
kol (DDR-Anlage)

1978 Importanlage Heizkraftwerk Z 47

* 1980 Import-Komplexvorhaben Chlor-
Vinylchlorid-Polyvinylchlorid

* 1984 Import einer Aufbereitungsanlage
(aus Ungarn) fiir Kraftwerksasche
(Eindickung) und hydromechani-
sche Forderung in das 12,3 km ent-
fernte Tagebaurestloch Gro3kayna

* Importanlage fiir Niederdruck-Poly-

ethylen

Tabelle 11
Mitarbeiterzahlen 1940-1989

Heinz Rehmann

In diesem Zeitraum baute der Stammbetrieb
zahlreiche Objekte, die der Betreuung der Mit-
arbeiter und ihrer Angehorigen dienten, wie

o die GroBkiiche mit Speiseraum F 15

o das Ferienhotel Ahrenshoop (Ostsee)

o das Ferienobjekt Rastenberg

o das Ferienobjekt Konigendorf (bei Dessau)

o die Zentralen Pionierlager Friedrichsbrunn
(Harz) und Glowe (Riigen)

o das Ferienhotel ‘Fritz Weineck’in Oberhof
(Thiiringen, gemeinsam mit den Chemie-
werken Leuna und Bitterfeld)

Mit dieser Aufgabenstellung und seiner Reali-
sierung ging keine Erh6hung der werkseigenen
Mitarbeiterzahl einher (Tabelle 11).

Jahr Mitarbeiter
1940 6.700
1944 10.200
1945 3.700
1946 7.200
1950 14.300
1960 18.000
1970 * 19.495
1971 19.620
1972 19.250
1973 19.360
1974 20.090
1975 19.495
1976 20.580
1977 21.425
1978 21.835
1979 21.940
1980 21.000
1989 18.000

* ab 1965 eingeschlossen die vietnamesischen
und kubanischen Gastarbeiter
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Die Besetzungsprobleme der im durchgehen-
den 4-Schichtsystem arbeitenden Produktions-
anlagen wurden immer komplizierter und konn-
ten oft nur noch mittels Uberstundenleistungen
iberbriickt werden.

Die Verantwortlichen 16sten Teilprobleme
durch Stilllegung von Einzelbetrieben, wie z.B.
der Butadienfabrik A 62 ab 1.5.1978 sowie der
Acrylnitrilfabrik F 77 und der Blausdurefabrik
F 89 ab 15.1.1987. Die Chloralkalielektrolyse I
54, die seit Mitte der 1970er Jahre mittels einer
Zellen-Montage-Kolonne aus Strafgefangenen
der Haftanstalt RaBnitz (4 x ca.30 Personen) be-
arbeitet wurde, stellte am 22.12.1986 ihre Pro-
duktion ein. Seit dieser Zeit waren keine Straf-
gefangenen mehr im Buna-Werk Schkopau be-
schéftigt. Unter solchen Bedingungen war die
Instandhaltung der duflerst wartungsintensiven
Energie- und Produktionsanlagen im erforder-
lichen Umfang nicht mehr gewihrleistet. Die
Haufung der schweren Stérungen in den 1980er
Jahren beweist das.

Schwerwiegend waren die Ausfille von
Dampferzeugern im Kraftwerk A 65, die auf
mangelnde Bereitstellung der erforderlichen Er-
satzbauteile zuriickzufiilhren waren. Am
15.1.1987 fiel unter diesen Umsténden das ge-
samte Kraftwerk fiir langere Zeit aus. Damit
fehlten schlagartig ca. 600 t/h Dampf von einer
Gesamterzeugungskapazitit von ca. 2.500 t/h.
Angesichts der sehr tiefen Au3entemperaturen
hatte das weitreichende Auswirkungen.

Besonders der Hauptdampfverbraucher des
Werkes, die Acetaldehydfabrikation, zwei Frei-
luftanlagen, die bei tiefen Aulentemperaturen
(mit 17 Generatoren und 6 Destillationen, Bild
47) bis zu 450 t/h Dampf verbrauchten, fielen
aus und froren ein. Nach Beendigung der Repa-
raturen im Kraftwerk A 65 dauerte es noch bis
zum 15.5.1987, bis die letzte stillstehende Pro-
duktionsanlage, die Chloralkalielektrolyse L 66,
wieder mit Dampf versorgt werden konnte und
ihren Betrieb aufnahm.
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Das Komplexvorhaben Buna

Die zum 1.5.1971 erfolgte Auflosung der Auf-
bauleitung Braunsbedra war nicht auf eine nach-
lassende Konjunktur auf dem Plastesektor zu-
riickzufithren. Besonders durch den Totalaus-
fall der Bitterfelder PVC-Kapazitat nach der Ex-
plosion am 11.7.1968 wurden die Forderungen
nach PVC fiir den inlédndischen Markt als auch
fiir den Export immer dringender.

Deshalb konzentrierte das Schkopauer Werk
seine Anstrengungen auf die Stabilisierung und

Heinz Rehmann

Weiterentwicklung der PVC-Produktion. In der
zentralen Forschung entwickelte die Gruppe un-
ter Dr. L. NOBKE erfolgreich neue PVC-Typen.
Ein umfangreiches Sortiment unter dem Han-
delsnamen SCOVINYL, das in seinen Quali-
titskennwerten den Anforderungen des interna-
tionalen Marktes entsprach, konnte angeboten
werden (siche Kasten ‘Die Einsatzgebiete der
SCOVINYL-Typen’). Die Steigerung der
PVC-Produktion ohne Neubauten im Zeitraum
von 1970 bis 1980 verdeutlicht eindrucksvoll
Tabelle 12.

/Die Einsatzgebiete der SCOVINYL-Typen

SCOVINYLPVC-S 6069 H besonders fiir den Hartfoliensektor

SCOVINYLPVC-S 6369 U geeignet fiir PVC-Hohlkérper und zum Spritzgiefien
SCOVINYLPVC-S 6396 U fiirspezielle Extrusionsverfahren (Profile, Tafeln, diinnwandige Rohre)
SCOVINYLPVC-S 6769 H fiir den Druckrohrsektor

SCOVINYLPVC-S 7069 H fiir Rohre héherer Driicke

SCOVINYLPVC-S 6059 W fiir Weichfolien, glasklare Schlduche

SCOVINYLPVC-S 7059 W fiir stippenarme Schlduche, Kabelisolierung

Vier SCOVINYL PVC-E-Sorten wurden vor allen Dingen fiir den Pastensektor entwickelt. Sie dienten da-
zu Schwammkunstleder, Dichtungspasten, Forderbander und Mdobelbeldge herzustellen oder die Be-
schichtung von Blechen oder Planen zu erméoglichen.

~

/
Jahr PVC-E PVC-S
Ausgangspunkt 1969 53.300 t 61.147 t
1970 53.477 t 79.741 t
1971 56.584 t 90.018 t
1972 57.495 t 100.759 t
1973 58.254 t 105.366 t
1974 59658 t 109.527 t
1975 61.729 t 111.425 t
1976 60.856 t 116.247 t
1977 67.788 t 118.553 t
1978 68.858 t 124.327 t
1979 73.815 t 125.014 t
13.3.1980 Inbetriebnahme des Komplexvorhabens Buna CVP

Kapazitatserhohung: +40.000 t

+60.000 t

Tabelle 12 Die Steigerung der PVC-Produktion von 1970-80 [38]
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Bis zur Inbetriebnahme des Komplexvorha-
bens Buna CVP konnte der steigende Bedarf
der Volkswirtschaft und die Exportnachfrage al-
lerdings nicht befriedigt werden.

1976 erhielt das Kombinat Buna vom Ministe-
rium fiir chemische Industrie der DDR den Auf-
trag, die Vorbereitungen flir den Aufbau einer
Neuanlage fiir die Produktion von 100 kt/a
PVC in Schkopau zu beginnen. Daraus ent-
stand das Komplexvorhaben Buna (KVB).

Die Geschichte dieser neuen Groflanlage be-
gann 1975 in Helsinki. Am 30.7.1975 trafen
sich die fithrenden Staatsménner Europas und
der Président der USA in Helsinki, um die
Schlussakte der Konferenz iiber Sicherheit und
Zusammenarbeit in Europa (KSZE) zu verab-
schieden. Am Rande der offiziellen Konferenz,
dieam 1.8.1975 mit der Unterzeichnung endete,
kam es zu informellen Gespréchen der Teilneh-
mer iber aktuelle Probleme. So am 31.7.1975
zwischen dem Staatsratsvorsitzenden der DDR,
HONECKER, und dem Bundeskanzler der
BRD, SCHMIDT. Im Verlaufe dieser Zusam-
menkunft wurde eine Verstirkung der wirt-

schaftlichen Zusammenarbeit zwischen der
DDR und der BRD angeregt, die sich an kon-
kreten gemeinsamen Objekten dokumentieren
sollte (Bild 48).

Nach der Helsinki-Konferenz beauftragte Bun-
deskanzler SCHMIDT seinen Wirtschaftsmi-
nister FRIDERICHS auszuloten, ob seitens der
Wirtschaft der BRD Bereitschaft bestehe, ge-
eignete Objekte in der DDR zu realisieren. Ein
entsprechender Vorschlag der Hoechst/Uhde-
Gruppe zum Aufbau einer PVC-GroBanlage
passte ausgezeichnet zum Anliegen der DDR,
ihre PVC-Kapazitaten zu erweitern.

Prof. Karl WINN-ACKER, Vorstandsvorsit-
zender der Hoechst AG von 1952 bis 1969, be-
schreibt in seinen Lebenserinnerungen ‘Nie den
Mut verlieren’ [54] die zum Ende der 1960er
Jahre nicht mehr gegebenen Ausdehnungsmaog-
lichkeiten der Hoechst AG aufbeiden Ufern des
Main bei Frankfurt/Main. Nach eingehenden
Untersuchungen entschied man sich fiir einen
neuen Standort in Vlissingen an der Schelde-
miindung in den Niederlanden.

Zunichst entstanden

Bild48

sprach iiber den Gang hinweg
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Helsinki-Konferenz Juli/August 1975, Staatsratsvorsitzender Erich HO-
NECKER und Bundeskanzler Helmut SCHMIDT in angeregtem Ge-

in diesem neuen Werk
der Hoechst AG drei
Phosphoréfen und ei-
ne Anlage fiir das Tre-
virafaser-Vorprodukt
DMT (Dimethyltere-
phthalat). Danach
war eine PVC-An-
lage in Vlissingen ge-
plant. Als dieses Pro-
jekt Anfang der
1970er Jahre spruch-
reif wurde, versagte
die niederldndische
Regierung die Zu-
stimmung zum Bau
der Anlage. Zu dieser
Zeit war die Kanze-



rogenitit des Vinylchlorids in die Schlagzeilen
geraten.

Fiir die Hoechst AG kam deshalb die Moglich-
keit des Aufbaus einer PVC-Anlage wie geru-
fen, besonders nachdem deutlich wurde, dass
die DDR diesen Vorschlag bevorzugte. Der Mi-
nister fiir chemische Industrie der DDR erhielt
den Auftrag, das Notwendige einzuleiten.

Am 30.5.1976 unterzeichneten der Volkseigene
AuBenhandelsbetrieb Industrieanlagen-Import
und die Uhde GmbH, Dortmund, seit 1975
100prozentige Tochtergesellschaft der Hoechst
AG, einen Vertrag iiber die schliisselfertige Er-
richtung eines Chemiekomplexes fiir Chlor, Vi-
nylchlorid und Polyvinylchlorid einschlie8lich
der Energie- und Nebenanlagen im Auftrags-

Heinz Rehmann

wert von 1,1 Mrd. DM [55], dazu kamen DDR-
eigene Leistungen und Beistellungen im Werte
von 2 Milliarden Mark.

Zur Finanzierung der westdeutschen Leistun-
gen organisierte die Bundesregierung einen
Kredit durch eine westdeutsche Bank. Das Vor-
haben wurde als so genanntes Kompensations-
geschift (K)-Geschift abgewickelt, d.h. die
Riickzahlung des DM-Kredits erfolgte durch
wertgleiche Lieferungen von PVC an die
HoechstAG.

Im Juli 1976 begannen in Schkopau, nordwest-
lich des bestehenden Buna-Werkes, auf einem
geeigneten Geldnde (Bild 49) die Aufschlussar-
beiten fiir den neuen Werksteil, das Komplex-
vorhaben Buna (KVB). Zwecks Schaffung ei-

Ethylen-
Untergrundspemh r
'Teutsché

: E&qlrn%“xu

- il
Bild49 Der Standort des Komplexvorhabens Buna (KVB)
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nes dem bestehenden Buna-Werk-Planums
(100 m N.N.) angepassten Baugelidndes muss-
ten mehr als eine halbe Mio. m? Erdreich abge-
tragen und ca. eine Mio. m* Erdmassen aufge-
fiillt werden. In den Spitzenzeiten des Bauge-
schehens 1977/78 arbeiteten ca. 100 Firmen
mit 2.400 Mitarbeitern auf der Baustelle des
Komplexvorhabens Buna.

Im Rahmen dieses Grofivorhabens stirkte der
Stammbetrieb Buna seine Energiebasis durch
den Bau eines Spitzenheizwerkes (Z 47), das
vordringlich der Dampfversorgung des Kom-
plexvorhabens dienen sollte. Bis zum
30.10.1978 errichteten die dsterreichischen Fir-
men VOEST-Alpine und Waagner-Biro fiinf
wahlweise Ol- oder Erdgasbefeuerte Dampfer-
zeuger (Dampferzeuger 31 ....35) zu je 60 t/h
Dampf. Dazu kamen eine Wasserautberei-
tungsanlage (Y 46), eine Reinstdestillatanlage
(E 109) und eine Rohdestillat-Anlage (Z 59).
Spéter entstand noch die Verdampferanlage Z
53.Bis 1988 bauten Waagner-Biro und die Deut-
sche Babcock AG die Dampferzeuger 51, 52,
53,54 (je 44 t/h), 37, 38 (mit 60 t/h) und 39 (50
t/h).

Nach dem Zusammenbruch der Dampfversor-
gung im Winter 1986/87 wurden drei italieni-
sche Steamblocks mit einer Leistung von je 22
t/h zusétzlich installiert. Insgesamt waren da-
mit 676 t/h-Dampfkapazitit geschaffen worden.
Bestandteil des KVB-Projekts war auch die Er-
richtung eines neuen Flusswasser-Filtergebdu-
des, eines neuen Pumpenhauses im Wasser-
werk an der Saale und der vierten Flusswasser-
hauptleitung vom Wasserwerk zum Werk (60
Mio. Mark-Objekt).

In entsprechender Zeit plante und realisierte die
Uhde GmbH auf der Grundlage der von Schko-
pauer Arbeitsgruppen unter Leitung von Dr.
HOCHHAUS, Dr. SCHNITTFINKE, Dipl.-
Ing. ELSNER und Dipl.-Ing. SCHELLER zii-
gig erarbeiteten Aufgabenstellung die Grofan-
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lage (Bild 50). In Schkopau entstanden folgen-
de Anlagen:
Chloralkali-Elektrolyse
200 kt/a Chlor, 225 kt/a Natronlauge,
61,7 kt/a Atznatron, 65 Milliarden Nm?/a
Wasserstoff
Vinylchlorid-Anlage
200 kt/a Vinylchlorid, 115 kt/a Chlor-
wasserstoff
Suspensions-PVC-Anlage
60kt/aPVC-S
Emulsions-PVC-Anlage
40kt/aPVC-E
Kiihlwasseranlage
18.000m’/h
Kaltwasseranlage
1,3 Geal/h
Druckluftanlage
60.000 Nm’/h
Frischluftanlage
200.000 Nm*/h
Elektroenergie-Verteilungsanlagen
200 MW
12 km Kanile, 6 km Straflen, 9 km Gleisanla-
gen, Werkstatt, Magazin, Verladeanlagen.

Nach knapp vierjdhriger Bauzeit konnte der Ge-
samtkomplex am 13.3.1980 dem Schkopauer
Buna-Werk iibergeben werden. Bild 51 zeigt,
wie der Generaldirektor des Buna-Kombinats,
Dr. Helmut POHLE, dem Staatsratsvorsitzen-
den der DDR, Erich HONECKER, dem Vor-
standsmitglieds der Hoechst AG, Willi HOER-
KENS und dem Vorstandsvorsitzender der Uh-
de GmbH, Lothar JAESCHKE, das Modell das
Komplexvorhabens Buna erldutert.

Mit Fertigstellung des Komplexvorhabens Bu-
na stieg die PVC-Produktion in Schkopau
schnell aufiiber 300 kt/a an (Tabelle 13).

Die Riickzahlung des DM-Kredits erfolgte
durch die bereits beschriebene Lieferung von
PVC an die Hoechst AG. Schon 1988 war die
‘Refinanzierung’ des Objektes erledigt.
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R T

Jahr PVC-E PVC-S
1980 101.750t 154.190t
1981 108.940t 178.649t
1982 106.991t 185.950t
1983 107.581t 190.890t
1984 113.408t 193.299t
1985 106.890t 183.739t
1986 100.146 174.922t
1987 101.821t 159.451t
1988 114287t 191.7401 —
Bild51 Feierliche Ubergabe der Grof3anlage
1989 111.930t 205.373t an den Auftraggeber am 13.3.1980
(vordere Reihe v.ln.r. MITTAG,
Tabelle 13  Die PVC-Produktion in Schkopau HOERCKENS, HONECKER, POH-
ab 1980[38] LE, mit Zeigestock, JAESCHKE)
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Die Auflosung des Kombinats
VEB Chemische Werke Buna
im Jahre 1990

Die Gesamtsituation im Schkopauer Buna-
Werk stellte sich im Laufe der 1980er Jahre
recht widerspriichlich dar. Es waren sieben
hochmoderne und duferst produktive Import-
anlagen fiir die chemische Produktion errichtet
und zum Einsatz gekommen sowie eine ganze
Reihe von Ersatzinvestitionen getétigt worden

(siche die Késten ‘Importierte GroBanlagen
und Ausriistungen’ und ‘Importierte Spezial-
transformatoren...’, iiber die wahrend der sow-
jetischen Verwaltung importierten Ausriistun-
gen wie Gleichrichter fiir die Chloralkalielek-
trolyse, Ford-LKW, Omnibusse, Kalkschacht-
ofen, Bagger u.s.w. liegen keine Unterlagen
vor).

Insgesamt reichten diese Investitionen nicht
aus, um den Verschlei3 der so genannten ‘Alt-

Importierte Groflanlagen und Ausriistungen
1954
Kalkwerk Riibeland

1958
1959-1962

das Kalkwerk Riibeland

fiir die neue Chlorfabrik L66
1961

Spezialtransformatoren...”)

ab 1965

1965

die Aufarbeitungsstrafle Ost
1967 Maleinsdure/Phthalsdure-Fabrik.

1968
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DEMAG-Bagger2 (787 TDM), Salzgitter-Tieflochbohrmaschine H 60 fiir das

Infrarot-Spektralphotometer der Fa. Beckman (USA) fiir die Forschung

8 Beckenbach-Schachtofen, 2 vollautomatische Beckenbachbeschickungen,
DEMAG-Bagger 3 (1.058 TDM), eine DEMAG-Planierraupe, 2 Salzgitter-
Tieflochbohrmaschinen SG 750, sechs 25 t Schwerlastkipper Perlini (Italien) fiir

4 Stck. 60 MVA-Carbid-Ofentransformatoren (Siemens und Elin), AEG-
Schwingforderanlagen fiir die Carbidofenbeschickung L 17, SSW-Silicium-
Gleichrichteranlage, 60.000 A, einschliefSlich 3 Stck. 14 MVA-Transformatoren

60 MVA-Transformator der Fa. Siemens fiir den Carbidofen 10
(Zusammenstellung aller im Zeitraum 1961-90 fiir die Carbidfabriken
angeschafften Transformatoren siehe Kasten ‘Importierte

Polystyrol-Verschdumungsanlage Fa. Klinger (Wiesbaden-Dotzheim)

Mobiles Hochdruckspiilgerit fiir das Kanalnetz des Werkes

35 Tank- und Silofahrzeuge von 20-23 t Ladefdhigkeit (Daimler-Benz und Volvo),
Mobilkran Gottwald 100t, Gottwald 50 t(350 TDM), Gottwald 30 t, Autokran
Liebherr 45 t, 3 Wippkrane MIAG 7 t, 2 Ahlmann-Schwenkschaufellader

6 Passavant-Pendelraumer (je 5.000 m3) fiir die Abwasserklaranlage M 52

4 Krupp-Seiherpressen, 2 Kautschuk-Miihlen, ein Schilde-Trockner, 2 Krupp-
Ballenpressen, 2 Soest-Ferrum-Verpackungsautomaten, ein Metallsuchgerét fiir
die Kaltkautschuk-Aufarbeitung D 92, eine Battenfeld-Koagulationsmaschine fiir

2 Schraubenverdichter (Gutehoffnungshiitte) fiir die Vinylchloridverdichtung
G 47, Spezialextruder fiir Folie aus schaumfahigem Polystyrol fiir moderne

~




1969

1970
1971
1972

1973

1977

1978

1980

1981/82

1984
1986

1977-88

Heinz Rehmann

Eierverpackungen H 75 (Italien), Komplette Produktionsanlage fiir geschdumte
Polystyrol-Formteile, Fa. Sunde (Norwegen)

2 Krupp-Hydrierdfen fiir Ethylhexanol, 2 Spezialmotore aus den Niederlanden D
29/A30, 14 thyristorgesteuerte Extruderlinien (Fa. Werner & Pfleiderer, Buss;
Mapre") fiir Polystyrol-Granulat E 91

78,8 MVA-Transformator der Firma ELIN-UNION fiir Carbidofen 12 (01/1969)
und 11 (11/1969)

Transportable (Transformator)-Isolierlaufbereitungs- und Regenerierungsanlage
HV 2D der Fa. Micafil

1,4-cis-Polybutadien-Fabrik

Niederdruck (ND)-Polyethylen-Fabrik (Suspensionsverfahren)

3 Dekantierzentrifugen (2 x Krauss-Maffei, 1x Fa. Siebtechnik), 6 emaillierte
Polymerisationskessel 60 m3 (Pfaudler), URACA-Hochdruckspiilgerite fiir
Polymerisationskesse-Reinigung fiir die PVC-S-Produktion D 89
Destillationskolonne fiir Propylenoxid-Anlage

Ethylenoxid-Glykol-Fabrik.

3 explosionsgeschiitzte 10 t-Hallenkrane der Fa. Stahl fiir die Butadienfabrik A 62
Anderson-Einwellenmaschine (USA), URACA-Hochdruckspiilgerit fiir
Aufarbeitungsstralie Ost

Komplexvorhaben Chlor-Vinylchlorid-Polyvinylchlorid (CVP), einschlielich
Wasserwerkserweiterung und Dampferzeugungsanlage in Z 47 (Kosten: 1,1 Mrd.
DM und 2 Mrd. Mark DDR-Leistungen)

je ein neuer Howden-Kalteverdichter fiir 1,4-cis-Polybutadien.
Planters-Ballenpresse fiir 1,4-cis-Polybutadien.

Gesamte maschinelle Ausriistung fiir die abgebrannte TTK-Aufarbeitung D 92
(40 Mio. DM)

ND-Polyethylen-Fabrik (Gasphasenverfahren)

Heizkraftwerk Z 47, Ol- und gasbefeuerte Dampferzeuger 31-39, 51-54 und
Steamblocks 41-43 mit insgesamt 676 t/h Dampferzeugungskapazitit
einschlieBlich einer chemischen Wasseraufbereitung

mehrere Siemens-Elmopumpen fiir Acetaldehyd F 44

3 Nash- und 4 Ochsner-Vakuumpumpen fiir Essigsdureanhydrid F 39
Japanisches Augen-Diagnostik-Gerit zur Quecksilberbestimmung im Blut (150
TDM)

PVC-Absackmaschinen fiir D 62/D 82

15 OMEGO-Analysengerite fir HC1im VC 197,

ca. 60 Gabelstapler der Firmen Clark, Still und Jungheinrich
Mikrorechnergestiitzte Prozess-Leitsysteme TDC 2000/3000 (Honeywell) fiir
Heizkraftwerk Z 47, Warm- und Tieftemperaturkautschuk C 60 und D 92,
Contronic P (Hartmann & Braun) fiir ND-PE (beide Anlagen), Methylacetat,
Polyacrylat, Komplexvorhaben CVP

(die Aufzdhlung ist nicht vollstindig) /
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( Importierte Spezialtransformatoren fiir die Schkopauer Carbidofen h
(Haupt-, Zusatz- und Regeltransformatoren)
Lieferer Trafoleistung Angebaut am Inbetriebnahme
MVA Carbidofen
Siemens 60 10 09/1961
Siemens 60 9 10/1961
Siemens 60 11 10/1962
ELIN-UNION 60 12 11/1963
ELIN-UNION 78,8 12 01/1969
ELIN-UNION 78,8 11 11/1969
Dominit 85 10 12/1970
Dominit 85 9 02/1971
Dominit 85 4 12/1972
Dominit 85 2 12/1973
Dominit 85 7 11/1977
Dominit 85 6 06/1980
ASEA-Lepper 85 8 02/1984
ASEA-Lepper 85 5 04/1984
ASEA 91 2 02/1986
ABB 91 6 08/1990
- J

anlagen’ mit seinen nachhaltigen Folgen zu
kompensieren. Augenfillig wurde das beson-
ders bei den werksinternen Energieversor-
gungsanlagen, so entwich z.B. ein beachtlicher
Teil des erzeugten Dampfes durch das marode
Verteilungsnetz ungenutzt ins Freie.

In diesem Zusammenhang ist der Auszug einer
‘Information” der Objektdienststelle Buna des
Ministeriums fiir Staatssicherheit (MfS) vom
7.1.1987 iiber den Stand der Produktions- und
Anlagensicherheit in Schkopau an die vorge-
setzte Dienststelle in Halle/Saale beachtens-
wert, weil er dokumentiert, dass ausreichend in-
formiert wurde (siche Kasten ‘Information Ob-
jektdienststelle Buna’) [52]. Die Objektdienst-
stelle (OD) Buna existierte von 1957-89 im
Schkopauer Werk in B 13.

Der Stammbetrieb Schkopau erwirtschaftete
1988 noch einen Bruttogewinn von 946,1 Mio.
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Mark und einen Nettogewinn von 494,1 Mio.
Mark.

Das Buna-Kombinat realisierte 1989 eine indu-
strielle Warenproduktion von 9.422.8 Mio.
Mark. Tabelle 14 gibt die Kostenstruktur des
Stammbetriebes fiir 1989 wieder [56]. Zu die-
sem Zeitpunkt waren insgesamt 26.910 Mitar-
beiter im Kombinat beschéftigt.

1989 standen aus dem Nettogewinn des
Stammbetriebes 48 Mio. Mark fiir kulturelle
und soziale Maflnahmen (Kultur- und Sozial-
fonds) fiir die Belegschaft zur Verfiigung, da-
von fiir die Speisenversorgung 15 Mio. Mark
(fiir die Stiitzung der niedrigen Preise fiir die
Mabhlzeiten).

Innere und duBere Einwirkungen fiihrten im Ver-
laufe der Jahre 1989/90 zu einem gesellschaftli-
chen Wandel in der DDR. Die mit dem Ende des
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Objektdienststelle Buna Schkopau, 7.1.1987
INFORMATION
Uber den Stand der Produktions- und Anlagensicherheitim Stammbetrieb

des Kombinates VEB Chemische Werke Buna

Unter Anwendung spezifischer Mittel und Methoden des MfS wurde der ProzelR von
tiefgriindigen Untersuchungen zum Stand der Anlagen-und Produktionssicherheit in
ausgewahlten Bereichen folgender Betriebsdirektionen im Stammbetrieb des Kombinates VEB
Chemische Werke Buna fortgesetzt :

- Energetik,- Thermoplaste, -Elaste,- Carbid,

- Organische Spezialprodukte, - Verkehr.
Im Ergebnis der Tiefenkontrollen wurde festgestellt, da® Ordnung, Sicherheit, Sauberkeit und
Disziplin aufgrund ungentigender Leitungstatigkeit, unzureichender Betriebsregime und
mangelhafter Grundfondsreproduktion seit Jahren nicht mehr gewabhrleistet ist. Infolge dessen
sind die technischen Ausriistungen und die Produktionsgebdude in den genannten
Betriebsdirektionen in hohem Grade bis an die Grenze der Funktionsfahigkeit und Stabilitat
verschlissen. Auflerdem sind die Arbeitsbedingungen der Werktatigen erheblich
beeintrachtigt...............

Die Uberpriifungen bestatigen, daR umfangreiche objektive Probleme vorhanden sind, die sich
Uber Jahre wegen ungenlgender Leitungs - und Flhrungstatigkeit bezlglich der

Grundfondsreproduktion aufgebaut
Entscheidungen erforderlich..........

Diese Vorgehensweise des MfS wurde mitdem 1.Sekretar der Kreisleitung abgestimmt

.

haben. Zur Beseitigung dieser Ursachen sind zentrale

Leiter der OD Buna

2. Weltkrieges sich entwickelnde Spaltung
Deutschlands in zwei Staaten wurde tiberwun-
den und brachte es mit sich, dass die DDR der
BRD beitrat. Das bedeutete zugleich, dass die
bisher geltenden Eigentumsformen in der DDR

Grundmaterial 46,2 %
Energie-, Brenn- und Treibstoft 14,7 %
Hilfsmaterial 5,3%
Produktive Leistungen 43%
Abschreibungen 6,7 %
Lohnkosten 3,6 %
Sonst. Kosten 19,2 %

Tabelle 14  Kostenstruktur der Buna-Werke Schko-
pau fiir 1989 [56]

aufgegeben wurden. Die volkseigenen Kombi-
nate 19sten sich auf, die einzelnen Betriebe wan-
delten sich pro forma in Aktiengesellschaften
oder GmbHs um. Am 9.6.1990 erfolgte die Um-
wandlung des Buna-Werkes Schkopau in die
BunaAG

Am 17.11.1989 erfolgte die Auflosung des Mi-
nisteriums flir chemische Industrie der DDR.
Die von Politbiiromitglied Giinter MITTAG,
seit 1976 erneut Wirtschaftssekretdr des Zen-
tralkomitees der SED, entwickelte und ausge-
iibte Kommandowirtschaft wurde 1989 been-
det. Aus dem einstmals postulierten Prinzip des
so genannten demokratischen Zentralismus ver-
schwand wihrend seiner Amtszeit das ,Demo-
kratische' vollends und es herrschte Zentralis-
mus in der Wirtschaft, reprasentiert durch die
diktatorischen Methoden Giinter MITTAGs.
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Mit nicht zu liberbietendem Zynismus brachte
dieser es fertig, in seinem 1991 erschienenen
Buch ‘Um jeden Preis — Im Spannungsfeld
zweier Systeme’ [57] festzustellen, “...dass ihm
schon seit langem klar war, dass der Sozialis-
mus inder DDR keine Chance gehabt habe .

Es waren MITTAGs Voluntarismus, sowie sei-
ne diktatorischen Fehlentscheidungen, die ver-
lustreich fiir die Volkswirtschaft der DDR aus-
gingen. Dabei kann nicht auler Acht gelassen
werden, dass die liberwiegenden Bindungen
der DDR-Wirtschaft an den Bedarf der UdSSR
mit allen Abhéngigkeiten und komplizierten
Folgen eine bedeutende Rolle gespielt haben.
So musste sich die DDR z.B. an den Kosten des
ab 1985 bei Kriwoi Rog (UdSSR) entstehenden
Bergbau- und Aufbereitungskombinates fiir Ei-
senerz mit 104,4 Mio. Rubel (ein Rubel = 4,67
Mark) also 488 Mio. Mark beteiligen, um sich
die Option auf zukiinftige Eisen und Stahl-
Lieferungen aus der UdSSR zu erhalten. (Das
Werk wurde nie fertig gestellt).

Nun wurde 6ffentlich, dass das unter HONE-
CKER entwickelte DDR-Gesellschaftsmodell
durch die ihm zugrunde liegenden Doktrinen,
sowie unter den Bedingungen der Kiirzung der
Robhstofflieferungen der UdSSR an die DDR
(z.B. Erddl von 19 Mio. t auf 17 Mio. t) und der
international wirkenden Hochzinspolitik der
westlichen Mérkte zu Beginn der 1980er Jahre,
an einer zunehmenden politischen und 6kono-
mischen Erstarrung gelitten hatte. Das hatte zu
einer bedrohlichen Ineffizienz und Wachstums-
schwiche gefiihrt. Mit den Ereignissen des Jah-
res 1989 war das Experiment eines sozialisti-
schen Wirtschaftsmodells in der DDR geschei-
tert.

Zundchst wurde am 9.6.1990 das Kombinat
VEB Chemische Werke Buna aufgeldst und in
die Buna AG umgewandelt. Als alleiniger Ak-
tionér fungierte die Treuhandanstalt in Berlin.
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Die bisherigen Kombinatsbetriebe wurden in
die wirtschaftliche Selbsténdigkeit entlassen.
Im Aufsichtsrat der Buna AG, im August 1990
gewidhlt, salen nun die Vertreter der Konkur-
renz, der Hiils AG, Prof. KRAUCH und Dr.
ACHE. Letzterer wurde sogar Vorsitzender des
Aufsichtsrates. Im Vorstand des Schkopauer
Werkes saflen die aus der Hiils AG kommenden
Dr. GROPPund HAHN.

Am 1.3.1994, nach dem Ausscheiden der Hiil-
ser Herren aus Aufsichtsrat und Vorstand, iiber-
trug man dem von der US-Firma Dow Stade
kommenden Dipl.-Ing. Bernhard BRUMMER
die Geschéftsfithrung. Aufsichtsratsvorsitzen-
der wurde Eberhard v. BRAUCHITSCH.

Am4.4.1995 iibernahm die Dow Chemical Com-
pany aus Midland/Michigan (USA) im Rahmen
eines Privatisierungsvertrages den mitteldeut-
schen Olefinverbund (eingetragener Name: Bu-
na Sichsische Olefinwerke Leuna Olefinver-
bund GmbH, kurz BSL). Im Schkopauer Werk
verblieben ca. 1.750 Beschéftigte, von ehemals
19.000.

Ab 1990 begann in Schkopau die Stilllegung von
ausgewdhlten Produktions- und Energieanlagen,
die in der Folgezeit restlos demontiert und abge-
rissen wurden (Tabelle 15 und Bild 52 auf Dop-
pelseite 116/117). Danach présentierte sich das
Werksgeldande im Gegensatz zu der vormaligen
engen Bebauung mit Werkhallen und Anlagen
(Bild 52) durch reichlich Griin und Rasenflachen
(Bild 53).

Bild 52 (Doppelseite 116/117)
Werkslagekarte des Buna-Werkes Schkopau im Maf-
stab 1:5000, Stand 1989
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Sinterkalk G 44 2/1990 Carbid TundIl 121/G22 6/1991
Chlor H56 5/1990 Acetylen H36/38,G31,M 25 7/1991
Chlorierte KW G 60 7/1990 Elektrodenmasse 115, K 79 7/1991
Aluminiumchlorid H 67 7/1990 Kraftwerk A 65 9/1991
Vinylchlorid G 47 7/1990 StyrolB48,B61,C51,C53 9/1991
CarbidIIT L 17 7/1990 ABS E74 9/1992
Monochloressigsdure G 62  8/1990 Ethylacetat A 25 12/1993
Polyacrylnitril E 74 10/1990 Chlormethan G 87/ 89 12/1993
Acetaldehyd F 44/34 11/1990 Buna-Polymerisationen B 39, C 60 12/1994
Chlor L 66 11/1990 Buna-Aufarbeitung D 47 12/1994
Vinylacetat F 78 /76 /82 1/1991 Carboxyllatex D 61 o 12/1994
Vinylchlorid 197, H92/96 6/1991 Essigsdureanhydrid F 39 /41 12/1994

Tabelle 15 Ubersicht iiber die Stilllegung bzw. den Riickbau der Anlagen des ehemaligen Buna-Werkes
Schkopau (Lage der Bauten siehe Bild 52)

Bild53  Das Geldnde des Buna-Werkes Schkopau 1995 (vgl. die Lage der verbliebenen Bauten mit dem
Werkslageplan Bild 52)
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DAS BUNA-WERK SCHKOPAU

Das Buna-Werk Schkopau und seine Umweltprobleme

Schkopau — die Idylle zwischen
Merseburg und Halle/Saale

Im Jahre 1911 wurde in einer Broschiire fiir den
Aufbau einer ‘Gartenstadt’ in der Gemeinde
Schkopau (Kreis Merseburg) wie folgt gewor-
ben: “Zu all den Vorziigen Scopaus, den nahen
und fernen, kommt noch, das es keine Fabriken
hat, auch nicht solche in unmittelbarer Umge-

bung, auch in Zukunft keine bekommen wird.........

Das Geldnde liegt in landschafilich schoner, ge-
sunder und freier Lage und grenzt im Westen an
ein meilenweit nur landwirtschaftlich benutztes
Land...” [58].

Das lielen sich die betuchten Biirger, vor allem
die aus Halle, nicht zweimal sagen, prichtige
Villen entstanden im Norden Schkopaus. Die si-
cher bertihmteste war die Villa Gocht, 1913 von
Prof. Dr. GOCHT bezogen.

Obwohl er am 1.10.1915 eine Berufung nach
Berlin als Direktor der Orthopédischen Univer-
sitdtsklinik erhielt, blieb er in Schkopau woh-
nen.

Die Betrachtungsweise, dass keine Fabriken in
Merseburgs Umgebung die Schonheit und Un-
bekiimmertheit der Landschaft stéren wiirde,
fand schon 1916 ¢in jahes Ende, als siidlich der
Stadt das michtige Ammoniakwerk Merseburg,
spéter ‘Leuna-Werk’ genannt, errichtet wurde.
Und so liest sich das im ‘Heimatbuch Merse-
burg, Stadt und Land 1933° [59]: “Meilenweit
in das Land hinein blicken ruhig und ernst die
dreizehn hohen Riesenschornsteine. Sie recken
sich stolz in den Himmel und drohen den gieri-
gen Hungergespenstern, die uns beschleichen
wollen. Segnend wehen die groffen Rauchfah-
nen tiber die Felder, als wollten sie aller Welt
kiinden: Wir machen dich stark, du deutsches
Land!”

Kein Wort dariiber, dass nachgewiesenerma-
Ben seit 1926 tdglich 300 t Flugasche (Staub)
aus den 13 Schornsteinen auf Leuna und Umge-
bung rieselten, nicht zu reden von der aus der
Verbrennung von ca. 10.000 t/d schwefelhalti-
ger Braunkohle abzuleitenden, nicht erfassten
Rauchgasbelistigung.

-

verwaltung.

Rande eines Grofindustriegebietes.............

dere durch das Leuna-Werk, vielen den Aufenthalt in Merseburg verleidet........... .

Auszug aus einer Denkschrift von Dr. Erhard HUBENER [60]

Verlegung der Provinzialverwaltung
42. Landtag der Provinz Sachsen 1927, Nr. 4,
Merseburg, den 2. Februar 1927
1I. Die Notwendigkeit der Verlegung in eine Grofistadt der Provinz

1. “Dieunmittelbaren Wirkungen der Lage Merseburgs auf Landtag und Provinzial-

Der am meisten ins Auge fallende und daher von Freunden und Gegnern der Verlegung in
erster Linie erorterte Grund ist die ungiinstige Lage von Merseburg, 15 km von Halle am
Erwdhnt muf3 schliefflich noch werden, dafs
die Rauch- und Staubbeldstigung durch die fortschreitende Industrialisierung, insbeson-

£t
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1930 wurde eine Vereinbarung zwischen dem
Ammoniakwerk Merseburg in Leuna und der
Stadt Merseburg abgeschlossen, nach der fiir
die Beléstigung von Merseburg mit diesen Ab-
produkten jéhrlich 295.000 Reichsmark an die
Stadtzu zahlen waren.

Ein kompetenter Zeuge hat das in einer Bemer-
kung, die 1927 in der Denkschrift zur Verle-
gung der Provinzialverwaltung (damals in Mer-
seburg, der Autor) in eine der Grofstidte der
Provinz Sachsen enthalten ist, festgehalten (sie-
he Kasten ‘Auszug aus einer Denkschrift...”)
[60]. Es handelt sich um keinen Geringeren als
den damaligen Landeshauptmann, Dr. Erhard
HUBENER (von 1945 bis 1949 Ministerprisi-
dent des Landes Sachsen-Anhalt).

Das Dilemma beginnt mit der
Grundsteinlegung

1938: Der Carbidschornstein raucht

Die vier vom Stickstoffwerk Piesteritz laut Ver-
trag v. 20.2.1937 errichteten Ofen (ohne eine
Elektrische Rauchgasreinigung vor dem
Schornstein H 21a) gingen von Juni 1938 bis
Mai 1939 in Betrieb. Bereits Anfang 1939 wur-
de fiir das Schkopauer Werk die Erweiterung
der SK-Produktion von 24 auf 72 kt/a festge-
legt. Eine Erhohung der Calciumcarbid-
Produktion war unausweichlich. Eine zweite
Calciumcarbid-Fabrik wurde gebaut, die Ofen
gingen von August 1941 bis Juli 1943 in Be-
trieb, angeschlossen am gleichen Schornstein
H 21a. Die Beldstigung der Umwelt nahm bei
(vorherrschenden) Nordwest-Winden fiir
Schkopau/Merseburg-Freienfelde bereits in
dieser frithen Zeit unertragliche Formen an.

Die Arbeitsbedingungen durch Kalk-Koks-
Staub in beiden Carbidfabriken waren unzu-
mutbar, aber fiir die dort wihrend des Krieges
beschiftigten dienstverpflichteten und auslén-
dischen Arbeiter ohne Alternative.

Heinz Rehmann

Mit Ende des Krieges verlieBen im Mai 1945
von ca. 10.000 Beschiftigten 6.000 dieser
dienstverpflichteten Arbeitskrifte Schkopau.
Der Zustrom von Heimkehrern, Fliichtlingen,
Vertriebenen und entlassenen Nazis ermoglich-
te es, die Zahl der Arbeitskrifte im Buna-Werk
Schkopau bis Dezember 1946 wieder bis auf
11.982 Mitarbeiter zu bringen.

Unter den Nachkriegsverhéltnissen war zu-
néchst gar nicht daran zu denken, die Kraft auf
die Minimierung der Staubbeldstigung in bei-
den Carbidfabriken zu lenken. Es war unter den
gegebenen Umstdnden auch nicht problema-
tisch, fiir die schlechten Arbeitsbedingungen in
den Carbidfabriken die erforderlichen Arbeits-
krifte zu gewinnen (besondere Zuwendungen
spielten auch eine Rolle). Das dnderte sich ste-
tig mit der Verbesserung der allgemeinen Lage
abetwa 1950.

Die weitere Leistungserhhung der Carbidofen,
die eine Verstirkung der Staubschwaden zur
Folge hatte, zwang die Werkleitung nun, ener-
gische Schritte fiir einigermalien zutrdgliche Ar-
beitsbedingungen in den Carbidfabriken einzu-
leiten, weil kaum noch Mitarbeiter zu gewinnen
waren. Ab 1955 wurden nun an allen acht Car-
bidofen die drei Schwadenventilatoren und der
Abstichventilator verstérkt, von bisher je 120
kW Antriebsleistung (480 kW Absauglei-
stung/Carbidofen) auf je 315 kW Antriebslei-
stung (je Ventilator = 1200 m*/h) gleich 1260
kW Absaugleistung/Carbidofen. Das waren ins-
gesamt 10 MW Absaugleistung fiir die beiden
Carbidfabriken 121 und G 22.

Das Ergebnis war: In den beiden Ofenhéusern
herrschten nun ertrégliche Arbeitsverhdltnisse.
Der abgesaugte Staub beldstigte jetzt allerdings
iiber den Schornstein H21a die gesamte Umge-
bung des Schkopauer Werkes, bei Westwind bis
hinein nach Leipzig und weiter.
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1957: Die Carbidproduktion wird erweitert

In Schkopau entstand in den 1950er Jahren, wie
bereits beschrieben, im Ergebnis des so ge-
nannten SU-Sonderprogramms eine zweite Pro-
duktionslinie fiir Calciumcarbid-Acetylen. Die
Carbidproduktion wuchs von 557.400 t im Jah-
re 1958 auf 1.034.421t1967.

Bei der erweiterten Carbidproduktion in der
neuen Schkopauer Carbidfabrik L 17 wollte
man auch dem listigen Staubauswurf energisch
zu Leibe riicken. So wurden zwischen die mas-
sive Staubabsaugung der vier Ofen (jetzt mit
funf Abluftventilatoren, 5 x 315 kW/Ofen=6,2
MW Gesamtabsaugleistung) und dem neuen
Schornstein K 18ain L 18 Zyklonbatterien ein-
gebaut.

Eine vollstdndige Staubabscheidung wurde da-
mit allerdings nicht erreicht, weil die sehr fein-
kornigen Kalkpartikel, die zum erheblichen
Teil Sublimate waren, sich der Fliehkraftab-
scheidung entzogen [61].

Der Staubaustrag aus den beiden Schkopauer
Carbidschornsteinen H 21aund K 18a nahm ab
diesem Zeitpunkt betrachtliche Ausmafe an.
Als wir im Jahre 1968 zu einer Fertigungskon-
trolle eines von der dsterreichischen Fa. Elin zu
liefernden neuen Carbidtransformators nach
Wien reisten, beauftragte uns der Buna-
Generaldirektor Dr. SINGER, im Rahmen die-
ser Reise nach Mdglichkeit eine Carbidfabrik
in Landeck/Tirol zu Studienzwecken aufzusu-
chen. Es sollten die dortigen Verhéltnisse der
Carbidstaubemission in der Tiroler Berg- und
Erholungswelt studiert werden.

Die Verhéltnisse in Landeck und Schkopau, das
stellten wir bei unserem Besuch fest, waren al-
lerdings nicht vergleichbar. Landeck betrieb ei-
nen Carbidofen mit 19 MW elektrischer Lei-
stung, wir zwolf mit bis zu 40 MW (zum dama-
ligen Zeitpunkt). Der Carbidofen Landeck
(Rundofen in Dreieck-Anordnung der Elektro-
den und Tiegelabstich) war im Gegensatz zu

120

den Schkopauer Rechteck-Ofen voll geschlos-
sen, die Schkopauer Ofen nur voll gedeckt.

Das war der Ausgangspunkt fiir den im Februar
1969 mit dem polnischen Vertragspartner Poli-
mex in Warschau geschlossenen 10-Jahres-
vertrag zur Rekonstruktion der Schkopauer Car-
bidéfen zu voll geschlossenen Ofen.

Der 1970 zunéchst an den Carbidéfen 5-8 im
Zweijahresrhythmus begonnene Umbau in G
22 brachte sehr gute Ergebnisse, wie Siegfried
RICHTER in seiner Diplomarbeit nachwies
[62].

Mit diesen Mafinahmen senkte der grof3te Luft-
verschmutzer des Bezirkes Halle, das Buna-
Werk in Schkopau, beginnend ab 1970, mal-
geblich die Staubemissionen des ganzen Bezir-
kes (Grafik 9) [61]. Die Senkung der SO,-
Emissionen ab 1982 ist auf die Inbetriebnahme
des gasbefeuerten Heizkraftwerkes Z 47 (675
t/h Dampf) zuriickzufiihren.
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Grafik9 Emissionsentwicklung von Staub und Schwefeldioxid (SO,) des VEB Chemische Werke Buna

Schkopau von 1971 bis 1989 [61]

1974/1984: Deponie des Kalkhydrats
und der Kraftwerksaschen

1974, im Jahr der hochsten Carbidproduktion,
fielen in Abhéngigkeit von der eigenen Dampf-
und Stromerzeugung ca. 180 kt Kraftwerks-
Asche an und sind auf die Abprodukthalde west-
lich des Werkes gebracht worden. Giinstiger
sah es bei Verwertung des aus 1.130 kt Carbid-
Vergasung anfallenden 1.500 kt Kalkhydrats
aus.

Sie fanden Verwendung:

247kt fur Kalkmilch (Eigenverbrauch fiir

chemische Prozesse)

195kt  als Sinterkalk erneut im Carbidpro-

zess eingesetzt
66kt als windgesichteter Kalk fiir das Gas

betonwerk LauBig/Sachsen

760kt als Bau-und Diingekalk

126kt  zur Abprodukthalde bei Giiterwagen-
Mangel (fiir Baukalk)

106kt technologische Verluste oder zur
Halde

Ab 1984 wurde die Kraftwerksasche nach ent-
sprechender Bearbeitung (Eindickung) iiber ei-
ne 12,3 km Fernleitung, alles von einem unga-
rischen Spezialbetrieb (Kosten 190 Millionen
Mark) gebaut, in das Braunkohlentagebau-
Restloch GroB3kayna gefordert. Die vorgesehe-
ne Kalkhydratverspiilung konnte nicht erfol-
gen, da die ebenfalls in das Restloch verspiilten
Leuna-Werk-Abwisser und das Buna-Kalk-
hydrat zu unerwiinschten Reaktionen fiihrte.
Heute befindet sich in diesem kultivierten Rest-
loch der ‘Runstedter See’, ein Erholungssee
mit hervorragender Wasserqualitit.

Die Umweltprobleme, die von den Buna-
Werken Schkopau ausgingen, waren umfang-
reicher und vielfdltiger, als hier am Beispiel der
Carbidproduktion und Energieerzeugung be-
schrieben (Acetaldehyd, Chlor, Quecksilber-
problematik etc.). Sie sind ausfiihrlich und
griindlich in einer Umweltstudie dargestellt,
die im Mai 1995 von der Buna GmbH ver6f-
fentlicht worden ist [63].

121



DAS BUNA-WERK SCHKOPAU

Eine Losung fiir die umweltgerechte
Carbidfabrikentstaubung wird
angestrebt

Die Zusammensetzung des durch den Carbid-
schornstein H 21a in die Atmosphire abgeblas-
enen Carbidstaubes ist Tabelle 16 zu entneh-
men [62]. Im Wesentlichen kam Kalk (CaO),
aus dem Schornstein.

CaO 67,2—80,6 Ma-%
CO2 1,6—15,1 Ma-%
© 1,2—-3,7Ma-%

CaC, 0,006-0,20 Ma-%
Volumenstrom 21.000.000 m*h
Staubkonzentration 1,48 g/m?
Staubaustrag 3.210kg/h
(8 Ofen zu je etwa 40 MW)

Tabelle16 ~ Zusammensetzung des Carbidstaubes

(Werte 1974 = hochste Carbidproduk-
tion) [62]

Im Zusammenwirken einer interdisziplindren
Arbeitsgruppe, bestehend aus Praktikern der
Buna-Werke Schkopau und Wissenschaftlern
der TH Merseburg, wurde ein grof3eres Investi-
tionsprogramm vorbereitet, das im Rahmen der
félligen Carbid-Schornstein-Erneuerung H 21a
der weiteren Staubreduzierung dienen sollte.
Fiir die erforderliche Schwadenleitung, die Ge-
blése, den neuen Schornstein G 12aund das Fil-
tergebdude G 12 (fiir die Aufnahme der geplan-
ten Elektrischen Gasreinigung) konnten 140
Mio. Mark investiert werden.

Die Inbetriebnahme der Schwadenleitung und
des neuen Schornsteins G 12a erfolgten am
24.6.1983. Die neue Gasreinigung mit Elektro-
filtern, fiir die 27,5 Mio. Mark vorgesehen wa-
ren, konnte nicht in das fertige Filtergebdude
eingebaut werden. Die Geréte fiir die erforder-
liche hohe gepulste Gleichspannung standen in
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der DDR zu diesem Zeitpunkt noch nicht zur
Verfiigung.

Mit der Stilllegung der gesamten Carbidpro-
duktion am 16.6.1991 war das Problem grund-
sdzlich gelost. Ironie des Schicksals: Die Kalk-
Emissionen der Carbidschornsteine trugen auf
Grund ihres basischen Charakters zur chemi-
schen Bindung des ‘sauren’ SO»-Ausstofes der
beiden Schkopauer Braunkohlenkraftwerke er-
heblich bei. Der Generaldirektor BARWIN-
KEL wollte Mitte der 1970er Jahre dafiir sogar
einmal Gebiihren von der Landwirtschaft ein-
treiben. Heute ist die ‘Versauerung’ der Umge-
bung als Folge des Ausbleibens der Kalkgaben
aus der Luftiiberall erkennbar.

Wasserversorgung undAbwasser-
behandlung des Buna-Werkes
Schkopau

Der Standort Schkopau war fiir das entstehende
SK-Werk u.a. auch deshalb gewihlt worden,
weil die vorbei flieBende Saale mengenmafig
fiir die Brauchwasserversorgung geeignet war
(Grafik 10). Trinkwasser wurde zundchst aus ei-
genen Trinkwasserbrunnen gewonnen, 1969 er-
folgte der Anschluss an das Fernwasser-
Versorgungsnetz Elbaue-Ostharz.

Das Saalewasser wurde im betriebseigenen
Wasserwerk mechanisch geklart, filtriert und
gechlort und stand dann im Flusswassernetz
den Abnehmern im Werk als Brauchwasser zur
Verfiigung. Es war auflerdem ein separates
Kiihlwassernetz in Betrieb, das mit mehreren
Riickkithlwerken einen geschlossenen Kreis-
lauf fiir 70.000 m3/h Kiithlwasser ergab. Hierbei
mussten lediglich Leckagen und Verdunstungs-
verluste ausgeglichen werden. Das bedeutet,
dass in Schkopau z.B. 1988 100.000 m’/h
Flusswasser verwendet wurden (Kiihlwasser
und Brauchwasser).
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Grafik 10 Saale-Flusswasser-Fordermengen des Buna-Wasserwerkes Schkopau 1936-94 [64]

Das Flusswassernetz diente u.a. als Waschwas-
ser in den chemischen Prozessen, z.B. in der
Carbidfabrik als Gaswaschwasser oder bei der
SK-Aufarbeitung. Die dabei entstehenden Ab-
wasser waren stark mit Reststoffen und Abpro-
dukten belastet und wurden deshalb einer zen-
tralen Abwasser-Klaranlage zugefiihrt (Tabelle
17).

Eine solche Anlage (System Kremer) war 1939
in K 32 nach den damaligen Méglichkeiten er-
richtet worden. Sie war allerdings nicht in der
Lage, den bei der Polymerisation des Warm-
kautschuks eingesetzten Emulgator Nekal (Di-

Sink- und Schwebstoffe 900 mg/1
py-Wert 10,0
Salzgehalt 3.300 mg/1
Gesamthérte 82 °dH

Tabelle 17 Mittlere Zusammensetzung des Buna-
Abwassers in den 1950er Jahren [64]

iso-butyl-naphthalin-sulfonat, eine &uflerst
schwer abbaubare Substanz) im Abwasser des
Werkes zu eliminieren. Mit weilen Schaum-
kronen betrichtlichen AusmaBes verlie es
iiber das Abwassersystem das Werk und belas-
tete die Saale.

Mit dem Ausbau der Produktionsanlagen
(1943: 69 kt SK) stiegen die Abwassermengen
und der Verschmutzungsgrad. Wihrend des
Krieges erfolgten an der Kldranlage K 32 keine
der gestiegenen Abwasserlast angepassten Ka-
pazititserweiterungen.

Die klaren Forderungen der Staatlichen Gewas-
seraufsicht beziiglich der in die Saale einzulei-
tenden Abwisser des Werkes waren Veranlas-
sung, im Zusammenhang mit dem Erweite-
rungsprogramm des Werkes (SU- und Chemie-
programm ab 1958) den Neubau einer Zentra-
len Kldranlage im Norden des Werkes (M 52)
auf die Tagesordnung zu setzen.

Diese Anlage wurde fiir eine Kapazitit von
14.000 m3/h stark verschmutztes Fabrikabwas-
ser geplant und gebaut. Eingeschlossen waren
die baulichen und technologischen Vorausset-
zungen fiir einen spdteren zusétzlichen Einbau
einer biologischen Kldranlage.
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Die 12 ha grofe Anlage, die eine volle mechani-
sche und chemische Kldrung (Neutralisation)
der Abwisser gewéhrleistete, ging 1966 in Be-
trieb.

In Vorbereitung der biologischen Abwasserrei-
nigung mussten zundchst umfangreiche For-
schungsarbeiten zur Ablosung des Emulgators
Nekal bei der SK-Polymerisation geleistet wer-
den. Die erfolgreichen Bemithungen ermdg-
lichten ab 1967 schrittweise den Ubergang von
der Emulgatorkomponente Nekal auf Harzséu-
re, die sich auch aus der Umstellung der Warm-
kautschuk- auf die TTK-Produktion ableitete.
Damit konnten die Forschungsarbeiten zur Ent-
wicklung geeigneter Mikroorganismen intensi-
viert werden. Mit den erreichten Ergebnissen
begannen zugleich die Projektierungsarbeiten
flir die biologische Reinigungsanlage.

1980-85 wurden im Stammbetrieb Buna-
Werke Schkopau als Beitrag zur Losung der
Umweltproblematik erhebliche Mittel aufge-
wendet (Tabelle 18) [65].

Am 1.7.1985 konnte die fiir 118,4 Mio. Mark er-
richtete biologische Kldranlage (Biox) fiir den

Probebetrieb tibergeben werden. Die komplette
Biox-Anlage (Bild 54) [66], bestehend aus der

Neue Carbidfabrik-Entstaubung G 12

Entsprechende Elektrofilteranlage G 12

Kraftwerks-Aschespiilung nach Grofikayna

Biologische Kldranlage

mechanischen, der chemischen und der biolo-
gischen Reinigung, garantierte einen Abbau
der einlaufenden Abwisser bei Feststoffen zu
95 % und der organischen Belastung iiber 90 %.

Als 1995 die Fa. Dow Chemical aus den USA
die Buna-Werke Schkopau im Rahmen eines
mitteldeutschen Olefinverbundes iibernahm,
konnte sie auf eine der modernsten Abwasser-
klaranlagen zurlickgreifen. Sie nahm noch eini-
ge Anpassungs- und Ertiichtigungsmafinah-
men vor (der anfallende Klarschlamm konnte
z.B. nur noch bis 1998 auf die Werksdeponie
entsorgt werden) und offerierte voller Stolz ih-
re 6kologische Verantwortungshaltung mit die-
ser Klaranlage [66].

Auch die BASF verkiindet 2005 in ihrer Fest-
schrift zur 140-jéhrigen Firmengeschichte seit
1865 stolz, dass nach 17 Jahren Forschung und
Planung im Dezember 1974 als eine ihrer Ent-
wicklungsstationen die erste Kldranlage am
Standort Ludwigshafen in Betrieb gegangen ist
[67]. Wer wollte da erwarten, dass die Planer
und Projektanten der BASF 1935 bei ihren Vor-
bereitungen fiir das neue Werk in Schkopau
schon etwas Moderneres vorsehen konnten als
in ihrem traditionsreichen Werk in Ludwigsha-
fen?

140,0 Mio. Mark

27,5 Mio. Mark
(nicht fertig gestellt)

190,0 Mio. Mark

118,4 Mio. Mark

Tabelle 18 Zur Losung der Umweltproblematik in den Jahren 1980-85 im Stammbetrieb Buna-
Werke Schkopau aufgewendete Mittel [65]
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Zentrale Klaranlage (Biox) im Werk Schkopau M 52 [66]
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HINTERGRUND

Acetylenchemie umfassender als Reppe-Chemie —
unterschiedlichen Betrachtungsweisen nachgegangen

Walter REPPE und seine Mitarbeiter in den For-
schungslaboratorien der BASF in Ludwigsha-
fen/Rhein entwickelten in den 1930-40er Jah-
ren eine Reihe von Acetylen-Druckreaktionen
zur technischen Reife und entdeckten eine Viel-
zahl neuer Acetylenreaktionen. Patentiert wur-
de die Vinylether-Synthese [1]. REPPE selbst
beschrieb die in den Jahren 1929-45 durchge-
fiihrten wissenschaftlichen und technisch-
technologischen Untersuchungen mit Acetylen
sowie die an den Chemiestandorten der IG-
Farben umgesetzten Verfahren und verdffent-
lichte die dabei gewonnenen Erkenntnisse vor-
wiegend unter seinem eigenen Namen in den
Jahren 1946-56 in mehreren ausfiihrlichen Bei-
tragen [2-11].

REPPE orientierte sich bei der Beschreibung
der Reaktionen des Acetylens ausschlielich an
den dabei gebildeten Produkten, also am Ergeb-
nis der Reaktionen. So bezeichnete er die neu
entdeckten, unter dem katalytischen Einfluss
von Ubergangsmetallcarbonylen und -carbo-
nylwasserstoffen verlaufenden Umsetzungen
des Acetylens mit Kohlenmonoxid in Anwe-
senheit C-H-acider Reaktionspartner zu Carbo-
nylverbindungen als ‘Carbonylierungen’ [2,
4-7, 9] und die durch Ubergangsmetallverbin-
dungen katalysierten Reaktionen des Acetylens
zu cyclischen ungesittigten Kohlenwasserstof-
fen der Formel ConHa, (n23) als “cyclisierende
Polymerisationen’ [3-7]. Die Reaktionen, bei
denen sich das Acetylen in Gegenwart von Kata-
lysatoren (insbesondere von Kupferacetyliden)
unter Erhalt der C=C-Dreifachbindung an das
Kohlenstoffgertist eines Reaktionspartners an-
lagert, nannte er ‘Ethinylierungen’ [8, 10] und
Reaktionen des Acetylens mit Verbindungen,
die ein bewegliches H-Atom enthalten und die
im Endprodukt Vinylgruppen (C=C-Doppel-
bindungen) bilden, ‘Vinylierungen’[1, 8, 11].
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Basierend auf REPPEs Verdffentlichungen und
in Wiirdigung der damals spektakuldren Ent-
wicklung und grofitechnischen Umsetzung der
neu ausgearbeiteten Acetylen-Druckreaktionen
(bis dahin war das Arbeiten mit Acetylen unter
Druck verboten [12, 13]), bezeichnete man die-
se in der Folgezeit als Reppe-Synthesen [14].
Dazu gehoren die im Versuchsmafistab bzw.
grof3technisch realisierten Synthesen von Vi-
nylethern aus Acetylen und Alkoholen in Ge-
genwart von Alkoholaten (Beispiel ‘Vinylie-
rung’), von 2-Butin-1,4-diol aus Acetylen und
Formaldehyd in Gegenwart von Kupferacetyli-
den (Beispiel ‘Ethinylierung’), von Benzol
bzw. substituierten Benzolderivaten und
1,3,5,7-Cylooctatetraen durch Nickelkomplex-
katalysierte Tri- und Tetramerisierung des Ace-
tylens (Beispiele ‘Cyclisierende Polymerisa-
tionen’) und von Acrylsdure und Acrylsdurees-
tern aus Acetylen und Kohlenmonoxid in Ge-
genwart von H-Donatoren und Metallcarbony-
len bzw. Metallcarbonylwasserstoffen (Bei-
spiele ‘Carbonylierungen’) [14].

In Schkopau errichtete man 1940 in B 31i eine
Grofversuchsanlage zur Herstellung von Bu-
tindiol [8]. Ihr langjdhriger Leiter, Rainer
GROSSKOPF, gibt die Kapazitit mit 20 t/d
an. 1979 ist die Anlage nach einer Havarie still-
gelegt und danach nicht wieder in Betrieb ge-
nommen worden. (Der Autor dieses Beitrages
konnte noch 1981 aus den Tanks der stillgeleg-
ten GrofBversuchsanlage 2-Butin-1,3-diol fiir
Forschungszwecke zur ‘Hoherveredlung des
Acetylens’ entnehmen). 1964 wurde in H 112 ei-
ne GrofBiversuchsanlage zur Herstellung von
Acrylsdure bzw. Acrylsdureestern auf Acety-
lenbasis in Betrieb genommen. Eberhard FIED-
LER, damaliger Leiter dieser Anlage, kann sich
erinnern, dass in der bis 1970/71 betricbenen
Anlage jahrlich ca. 180 t dieser fiir die Herstel-



lung von Acrylaten notwendigen Zwischenpro-
dukte erzeugt wurden.

In diesem Sinne ist die im Beitrag von Heinz
REHMANN zitierte Aussage vollig richtig,
“dass es in Schkopau keine vorherrschende
Reppe-Chemie gab, da die Verfahren fiir Tetra-
chlorethan (1905), Vinylacetat (1912) Vinyl-
chlorid (1913) und Acetaldehyd (1916) bereits
vor REPPE, und ohne ihn, entwickelt worden
waren... und da ... die Mehrzahl der Acetylen-
reaktionen im Buna-Werk Schkopau drucklos
erfolgte” (s. S.40).

Der Begriff ‘Reppe-Chemie’ ist seit Ende der
1940er/Anfang der 1950er Jahre auf Grund der
inzwischen erlangten technischen Bedeutung
der Acetylen-Druckreaktionen, der von REPPE
gepragten, sehr eingéngigen Einteilung der Re-
aktionen des Acetylens [2-11] und in Anerken-
nung und Wirdigung der Leistungen Walter
REPPEs bis heute vielfach auf die gesamte Ace-
tylenchemie ausgedehnt worden [13]. Diese
stark verallgemeinerte Sicht geht deutlich {iber
die ‘Reppe-Synthesen’ hinaus und wird einer
Vielzahl von Reaktionen des Acetylens nicht ge-
recht, die drucklos ablaufen und bereits vor
REPPEs bemerkenswerten Entdeckungen auf-
gefunden und technisch umgesetzt worden sind
(siehe auch obiges Zitat). Vor allem aber bietet
diese Einteilung kaum Moglichkeiten zu ver-
stehen, wie und warum Acetylenreaktionen so
und nicht anders ablaufen.

Inden 1950er Jahren wurde das Acetylen als in-
dustrieller Grundstoff international zunehmend
durch Ethylen abgel6st und verdréngt. Die wis-
senschaftlichen Arbeiten liber Reaktionen an
der C=C-Dreifachbindung konzentrierten sich
immer mehr auf die Chemie der substituierten
Acetylene [15]. Die ‘Acetylenchemie’ weitete
sich erheblich aus und erfuhr eine moderne me-
chanistische Interpretation [15, 16]. Aufgrund
der Schwierigkeiten des Umgangs mit dem
Grundkorper, dem hochreaktiven, aber auch ex-

plosiblen (unsubstituierten) Acetylen wurde
dessen Chemie bei diesen Betrachtungen nicht
oder nur ungeniigend einbezogen, so dass sich
der Begrift der ‘Reppe-Chemie’ neben der Ace-
tylenchemie’ weiter hielt.

Auf der Suche nach den tatséchlichen Abldufen
der Reaktionen des Acetylens engt der Begriff
der ‘Reppe-Chemie’ mit seiner stark am Ergeb-
nis orientierten Sichtweise unndtig ein. Aus heu-
tiger Sicht ldsst sich bei Betrachtung der Reak-
tionsverldufe bzw. -mechanismen viel besser
ein Verstindnis fiir die Vielfalt der durchfiihr-
baren Reaktionen mit dem Acetylen erreichen
[17, 18]. So stellen sich die ‘Vinylierungen’
(nach REPPE) mechanistisch gesehen vorwie-
gend als nucleophile und elektrophile Additio-
nen an das Acetylen dar. Aufgrund der erh6hten
Elektronegativitdt und geringeren Polarisier-
barkeit unterliegt die C=C-Dreifachbindung
viel leichter als die C=C-Doppelbindung dem
Angriftf von Nucleophilen unter Bildung von Vi-
nylverbindungen. Beispiele flir nucleophile
Additionen sind die Umsetzungen des Acety-
lens mit Alkoholen, Mercaptanen, Aminen und
Carbonsdureamiden zu Vinylethern, Vinylsul-
fiden, N-Vinylaminen und N-Vinylcarbon-
sdureamiden. Der anfénglich durch Patente ab-
gesicherte Syntheseweg zu Vinylethern [1] ist
bis heute konkurrenzlos geblieben. Die Viny-
lether konnten aber keine wesentliche techni-
sche Bedeutung als organische Zwischenpro-
dukte erlangen.

Aus demselben Grund (Elektronegativitét, Pola-
risierbarkeit) lassen sich elektrophile Additio-
nen an das Acetylen nur mit stark elektrophilen
Agenzien bzw. in Gegenwart von Katalysato-
ren durchfiihren, Beispielreaktionen sind die
Hydroxy-, Carboxy- und Halogenomercurie-
rung des Acetylens zu Acetaldehyd, Vinyles-
tern und -halogeniden sowie die Halogenierung
zu gesittigten und ungesattigten Halogenkoh-
lenwasserstoffen.

Acetylen vermag auf Grund seiner Féhigkeit,
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sowohl elektrophilen wie nucleophilen Addi-
tionen mit anderen Partnern zugénglich zu sein,
auch Cycloadditionen einzugehen. Beispiele
sind die technisch kaum genutzten Reaktionen
des Acetylens mit Diazomethan zu Pyrazol und
mit Aziden bzw. Stickstoffwasserstoffsdure zu
1,2,3-Triazolen (1,3-dipolare Cycloaddition)
sowie die Umsetzung mit Cyclopentadien zu
Norbornadien (1,4-Cycloaddition, Diels-
Alder-Reaktion).

Die drei Reppe-Synthesen ‘Ethinylierung’,
‘Carbonylierung’ und ‘Cyclisierende Polymer-
isation’ sind aus moderner Sicht der groflen
Gruppe der koordinationschemisch kataly-
sierten Acetylenreaktionen zuzuordnen [17,
18]. Bei der REPPEschen Druck-’Ethinylie-
rung’ handelt es sich um eine Kupferkomplex-
katalysierte Addition von Carbonylverbindun-
gen oder Aminen an das Acetylen. Der Weg der
groBtechnischen Herstellung des 2-Butin-1,4-
diols aus Acetylen und Formaldehyd ist bis heu-
te konkurrenzlos. Alternativ lassen sich Ethi-
nylierungen nur im LabormafBstab durch die
Umsetzung von Alkali- oder Erdalkalimetalla-
cetyliden mit Carbonylverbindungen oder ande-
ren elektophilen Agentien (Alkylhalogenide,
Alkyltosylate, Dialkylsulfate) realisieren. Be-
lastbare Untersuchungen zum Mechanismus
der koordinationschemisch katalysierten Reak-
tion liegen nicht vor.

Die ‘Carbonylierung’ des Acetylens mit Uber-
gangsmetallcarbonylen und -carbonylwasser-
stoffen weist starke Analogien zur komplexka-
talysierten Hydroformulierung von Olefinkoh-
lenwasserstoffen auf. Diese Synthese gehorte
iiber Jahrzehnte hinweg zu den wirtschaftlichen
Acetylensynthesen und war die zweitwichtigs-
te Carbonylierungsreaktion tiberhaupt. Bei der
Nickelkatalysierten Cyclotri- und -tetrameri-
sierung des Acetylens (nach REPPE ‘Cyclisie-
rende Polymerisation’) zu unkonventionellen
Benzolderivaten und dem 1,3,5,7-Cyloocta-
tetraen handelt es sich um typische koordina-
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tionschemisch katalysierte Reaktionen, deren
Mechanismen vielfach untersucht und unter-
schiedlich interpretiert worden sind.

Neben diesen Reppe-Synthesen sind der Grup-
pe der koordinationschemisch katalysierten
Acetylenreaktionen zuzuordnen: die Lineardi-
und -trimerisierung des Acetylens zu Vinylace-
tylen und Divinylacetylen sowie die Acrylni-
trilsynthese aus Acetylen und Blauséure jeweils
an einem homogenen Nieuwland-Kontakt, die
Selektivhydrierung des Acetylens zu Ethylen
und die kontrollierte Polymerisation des Acety-
lens zu einem hochleitfdhigen Polyacetylen
[17,18].

Dr. habil. Dieter SCHNURPFEIL
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DIE ENTWICKLUNG DER SYNTHESEKAUTSCHUK-
FABRIKATION IN SCHKOPAU SEIT 1990

von Ronald Oertel

Die Ausgangssituation 1990
Technologien

Als sich nach der Wende 1989/90 die damalige
Buna AG formiert hatte, stand die Frage, wie
sich in Schkopau die traditionelle Synthese-
kautschukproduktion in den Folgejahren ent-
wickeln sollte [1-3]. Es gab die aus den 1940er
Jahren stammenden Warm-SBR (Styrene-
Butadiene-Rubber)- und NBR (Nitrile-Buta-
diene-Rubber)-Produktionen in den Polymer-
isationsbauten B 39 und C 60 mit ihren Aufar-
beitungsbauten D 47 und E 46, einen Rest der
so genannten Zahlenbunaproduktion in C 39 so-
wie die auf der Warmpolymerisation basieren-
de Latexfabrikation E62/F61 [4].

Die in der zweiten Hélfte der 1960er Jahre in Be-
trieb gegangene Kaltkautschukproduktion war
auf einem recht modernen technologischen
Stand, zumal die Aufarbeitung D 92 nach dem
verheerenden Brand vom 13.6.1986 mit zwei
vollig neu aufgebauten Aufarbeitungsstrallen
und einem modernen Prozessleitsystem 1987
in Betrieb gegangen war.

Dieam 1.5.1970 nach einer Lizenz der Firma Ja-
panese Synthetic Rubber (JSR) in Betrieb ge-
gangene 1,4-cis-Polybutadienanlage war aus
heutiger Sicht auf einem insgesamt befriedi-
genden technologischen Niveau und dieser Spe-
zialkautschuk hatte auch gute Absatzchancen

[5].

Umweltschutz und Abgasentsorgung

Allen Anlagen war gemeinsam, dass sie an die
in der Bundesrepublik geltenden Umweltge-
setzlichkeiten, insbesondere an das Bundesim-
missionsschutzgesetz (BImSchG) angepasst
werden mussten. Technologisch bedingt wurde
in den Anlagen an bestimmten Stellen (z.B. Si-
cherheitsventile) in die Atmosphére entspannt.
Um die Produktionsanlagen weiter betreiben zu
konnen, entwickelte man kurzfristig ein recht
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umfangreiches Konzept, die Abgase in den An-
lagen in so genannten Abgassammelsystemen
zusammen zu fassen und iiber ein Abgastrans-
portsystem zentralen Verbrennungsanlagen zu-
zuflihren und zu entsorgen. Fiir die Kautschuk-
anlagen wurde dazu speziell die Thermische Ab-
gasreinigungsanlage Ost (TAR-Ost) A52 im Be-
reich der Butadiendestillation A 48 konzipiert.
Dieses Konzept war unter den Experten um-
stritten. Es mussten doch tiber betrédchtliche Ent-
fernungen (bis zu 2 km) butadienhaltige Abga-
se zur TAR-Ost transportiert werden, die che-
misch zwei Risiken hatten in der moglichen Bil-
dung des duferst brisanten Butadienperoxides
und von ‘wilden Popcorn’- Polymeren.

Beide Erscheinungen traten in den Anlagen, die
Butadien herstellten, lagerten bzw. verarbeite-
ten, des Ofteren aufund mussten immer mit gro-
Bem Aufwand sehr sorgféltig beseitigt werden.
Aus diesem Grund wurde unter den Kautschuk-
experten aus den Produktionsbereichen das
technologische Konzept der dezentralen Ent-
sorgung in kleineren Verbrennungsanlagen di-
rekt in der Anlage bevorzugt.

Beide Entsorgungskonzepte wurden 1991/92
ausfiihrlich einer technischen, technologi-
schen, sicherheitstechnischen und 6konomi-
schen Priifung unterzogen. SchlieBlich fiel die
Entscheidung zugunsten des Konzeptes der
‘Zentralen Entsorgung’. So gingen 1993/94
nacheinander eine Reihe von Abgastransport-
systemen bei den Kautschukanlagen zur TAR-
Ost in Betrieb, wenige Monate spéter wurde
dann die zweite zentrale Abgasreinigungsanla-
ge, die TAR-Mitte in K 119 angefahren. Diese
war speziell fiir die Entsorgung der Abgase der
Anlagen im mittleren Werksbereich (wie z.B.
fiir Polyethylen) vorgesehen, konnte aber als
Redundanz bei Ausfall der TAR-Ost auch die
Abgase der Kautschukanlagen aufnehmen.

In der TAR-Ost wurden die Abgasstrome aus
den Kautschukbetrieben Tieftemperaturkaut-
schuk D 104, der 1,4-cis-Polybutadienanlage
C 98, den Warmkautschukpolymerisationen



C 60, B 39, der Tensidproduktion F 45, dem
Technikum B 30, der Butadiendestillation A 48
sowie aus den Butadientankldgern A 39, A 52
und C 74 entsorgt.

Allerdings lagen zum Transport solcher Abgase
iiber groBere Entfernungen keine eigenen Er-
fahrungen vor und es waren aus der Literatur
keine Referenzanlagen bekannt. So wurde ein
Sicherheitssystem konzipiert, das neben der
Verhinderung ungewollter Explosionen die Mi-
nimierung der Butadienperoxid- und Popkorn-
bildung beinhaltete sowie ein Kontroll- und
Uberwachungssystem zur Einschitzung des
Verschmutzungszustandes einschloss. In den
finf Jahren der Nutzung der Abgasentsorgung
iiber diese Systeme (1994-99) traten keinerlei
prozesssicherheitstechnische Probleme oder
Mingel auf.

Durch das Konzept der zentralen Abgasentsor-
gung der Kautschukanlagen tiber die TAR-Ost
konnte technologisch recht giinstig ein fiir die
Kautschukproduktion zweites, wesentliches
technologisches Problem in Angriff genommen
werden: die Modernisierung der ‘Riickbuta-
dien’-Entsorgung.

Butadienversorgung

Bis 1990/91 bestand in den Kautschukproduk-
tionen ein sehr komplexer Butadienverbund.
Technologisch bedingt wird die Kaltkaut-
schukpolymerisation, eine Copolymerisation
von Styrol und Butadien in einer wissrigen
Emulsion bei tiefen Temperaturen, im folgen-
den ESBR (Emulsionspolymerisation von Sty-
rene-Butadiene-Rubber) genannt, aus Quali-
tétsgriinden nur bis zu einem Umsetzungsgrad
von 65-70 % gefiihrt. Das bedeutet als Konse-
quenz, dass der Kautschuklatex nach der Poly-
merisationsstufe entmonomerisiert werden
muss. In so genannten Wiedergewinnungsanla-
gen werden nichtumgesetztes Butadien und Sty-
rol ausgetrieben. Wéhrend in der Schkopauer
Praxis so zuriick gewonnenes Styrol direkt in

der Polymerisation wieder eingesetzt werden
konnte, musste das nach der Reaktion mit Bute-
nen angereicherte, nicht umgesetzte Butadien
(’Riickbutadien’ genannt), aus dem Prozess aus-
geschleust werden. Das Riickbutadien wurde
iiber Rohrleitung in die Warmpolymerisation
nach C 60 abgegeben und in der dortigen Poly-
merisation eingesetzt. Auch die Warmpolymer-
isation wurde nicht bis zu einem vollstindigen
Umsatz gefiihrt und das in C 60 anfallende
(Warm-)Riickbutadien ging in die Warmpoly-
merisation 2 nach B 39. Auch dort fiel nach den
Polymerisationsprozessen wiederum ein Riick-
butadien an, angereichert mit einer Vielzahl
inerter, nicht polymerisierbarer Kohlenwasser-
stoffe. Dieses B 39iger Riickbutadien ging in
die Butadienfabrik nach A 48. Dort wurden
hauptséchlich die Schwersieder destillativ abge-
trennt und das destillierte Riickbutadien fiihrte
man zur Polymerisation nach B 39 zuriick. Da-
mit erreichte man eine recht ‘vollkommene
stoftliche Verwertung’ des Butadiens.

Bedingt durch die Wende 1989 ging Mitte 1990
nach Einfilhrung der D-Mark der Absatz an
Warmkautschuktypen und damit der Warm-
kautschukproduktion dramatisch zuriick. Kalt-
kautschuktypen und 1,4-cis-Polybutadien dage-
gen hatten einen guten Absatz. Das fiihrte dazu,
dass mehr Riickbutadien in diesen Produktions-
bereichen anfiel als durch die Warmpolymer-
isationen verbraucht werden konnte. Das wie-
derum erforderte kurzfristig eine technologi-
sche Losung zur Reinigung des Riickbutadiens
mit dem Ziel, dieses wieder in der Kaltpolymer-
isation einsetzen zu kdnnen. Dazu wurde eine
vorhandene und nicht benétigte Destillations-
kolonne (Kolonne 2b) so optimiert und tech-
nisch nachgertistet, dass so destilliertes Riick-
butadien den Reinheitsanforderungen der Kalt-
kautschukpolymerisation geniigte. Die Opti-
mierung gestaltete sich deshalb so giinstig, weil
die notwendige Abreicherung der Leichtsieder-
fraktion geschickt iiber die Gasphase in der Ko-
lonne erfolgen konnte. Diese Fraktion wurde
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dann mit Inbetriebnahme der TAR-Ost giinstig
dort entsorgt. So wurde schon wenige Monate
nach der Anforderung im Dezember 1990 der
fiir die Kaltkautschukpolymerisation notwen-
dige ‘neue’ Riickbutadienkreislauf entwickelt
und erfolgreich in Betrieb genommen. Das in D
104 anfallende Riickbutadien wurde nach C 74
in ein Zwischenlager abgegeben, ging von dort
auf die Kolonne 2b in A 48. Das Destillat wurde
dann im Butadientanklager A 39 gesammelt.
Von dort wurde es gemeinsam mit gewasche-
nem Reinbutadien (Entfernung des Stabilisa-
tors) als ‘Mischbutadien’ zuriick nach D 104 in
die Kaltpolymerisation geliefert. Mit diesem
Technologieverbund konnten kurzfristig und
zuverldssig die Produktionsmengen der be-
gehrten Produkte Kaltkautschuk und 1,4-cis-
Polybutadien ohne groflere Investitionsmittel
fiir die ndchsten Jahre gesichert werden.

Bis Ende 1992 konnte die technologische Rich-
tigkeit und Sinnfalligkeit der Butadienkreisldu-
fe nachgewiesen werden, allerdings mit dem
Nachteil, dass die Riickbutadienaufarbeitung
tiber die ‘alten’ Anlagen in A 48 eindeutig zu per-
sonal-und kostenintensiv war.

Zu dieser Zeit musste noch eine andere Techno-
logieentwicklung in der Kaltkautschukproduk-
tion berticksichtigt werden, die Entwicklung
der neuen Entmonomerisierungstechnologie,
iber die spéter noch berichtet wird. Das fiithrte
dazu, eine neue ‘Butadienver- und -entsorgung
A 48’ zu konzipieren [6]. Diese bedeutete, klei-
nere, energieeffizientere und verfahrenstech-
nisch kompaktere Ausriistungen einzusetzen,
die praktisch ohne Personal auskommen.

Der damalige Stand der Technik zur Aufarbei-
tung des Riickbutadiens bedeutete, technolo-
gisch mindestens zwei Destillationskolonnen
vorzusehen, um den Qualitétskriterien zu genii-
gen. Zusammen mit den Verfahrenstechnikern
aus der Verfahrensentwicklung gelang es, ein
Destillationsverfahren auszuarbeiten, welches
mit nur einer Kolonne auskommt. Die Investiti-
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on dazu wurde 1993 genehmigt und planungs-
technisch 1994 ausgearbeitet. Der Kostenum-
fang dazu betrug ca. 6 Mio. DM und wurde von
der Werksleitung sowie den zustdndigen Stel-
len der Treuhand genehmigt.

Die Investition wurde Ende 1994 im Planungs-
stadium mit Beginn der ‘Detail Engineering’
Phase (Begriffserlduterung siehe Kasten auf
Seite 149) abgebrochen. Zu diesem Zeitpunkt
diskutierte der kiinftige Investor, die ‘The Dow
Chemical Company’ (Dow) intern ihre ersten
Gestaltungskonzepte des Werkes. Diese gingen
von dem vollstindigen Riickbau der Warm-
kautschukproduktionen und der vorhandenen
Anlagen in den Bereichen siidlich der F-Strafe
(Mittelachse des Werkes) zwischen den Strafen
2 und 7 aus, ausgenommen wenige Bauten wie
B 34/C 37, D 45, B 79. Unter diesen Gesicht-
punkten lagen dann die Standorte der geplanten
Butadien-/Riickbutadien-Anlage und der TAR-
Ost im Bereich der Stralen A-B/4-5 ausgespro-
chen ungiinstig fiir die Zukunft. Deshalb wurde
dieser Butadien-/Riickbutadienkomplex dann
auch in die Ndhe der Kautschukanlagen im west-
lichen Teil des Baufeldes B-C/7-8 unter der Bau-
bezeichnung C 101 im Jahre 1999 aufgebaut
(Bild 1).

Mit dieser Entscheidung konnte die Technolo-
gie komplexer mit den Anlagensektionen
‘Riickbutadiendestillation’, ‘Butadienwéische’
und ‘Mischbutadienherstellung’ designed wer-
den. Die 1994 in Betrieb gegangene Thermi-
sche Abgasreinigungsanlage TAR-Ost wurde
dann Ende der 1990er wieder zuriick gebaut
und verkauft.
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Bild1  Der Butadien-/Riickbutadienkomplex C 101

Abkiirzungen und Erliuterungen hiufig verwendeter Begriffe

(weitere ‘Englisch-deutsche Fachbegriffe’ siche Kasten auf Seite 145)

Kaltkautschuk Kautschuk, der durch Emulsionspolymerisation bei Temperaturen von 5-10 °C
hergestellt wird

Warmkautschuk Kautschuk, der durch Emulsionspolymerisation bei Temperaturen von 50-60 °C
hergestellt wird

Mooney Viskositit nach MOONEY benanntes, speziell fiir Elastomere ermitteltes Viskosititsmalf3

SBR Styrene Butadiene Rubber, Styrol-Butadien-Kautschuk

ESBR Emulsionspolymerisation von Styrene Butadiene Rubber

SSBR Solution-based Styrene Butadiene Rubber, Losungspolymerisation von
Styrol-Butadien-Kautschuk

NBR Nitrile Butadiene Rubber, Nitrilkautschuk, Acrylnitril-Butadien-Kautschuk

Ni-BR Nickel Poly-Butadiene Rubber, 1,4-cis-Polybutadien

HIPS High-Impact-Polystyrene, schlagzihes Polystyrol

JSR Japanese Synthetic Rubber

NZ Nippon Zeon Co. Ltd. Japan

BImSchG Bundesimmissionsschutzgesetz

TA-Luft Technische Anleitung Luft

TAR Thermische Abgasreinigungsanlage

RNV Regenerative thermische Abgasreinigungsanlage

Dow The Dow Chemical Company
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Die Entwicklung von 1990 - 1995

NBR-Kalt-Polymerisation

Die Kautschukproduktion ging durch fehlen-
den Bedarf an Warmkautschuk und SBR-Latex
deutlich zuriick. 1992 wurde noch fiir die Jahre
1993-95 eine stiindliche Produktion von Warm-
SBR von 500 kg prognostiziert. Man war des-
halb Anfang der 1990er Jahre der Meinung, die-
se Produktionen nicht vollstindig aufzugeben.
Die damalige Leitung der Buna AG, ab 1992 Bu-
na GmbH, sowie die Leitung der Sparte Kaut-
schuk/Kunststoffe waren unter der Beratung
der Hiils AG der Ansicht, dem Markt musse €i-
ne moglichst breite Palette an Kautschuktypen
angeboten werden, um ein effektives Kaut-
schukgeschéft unter marktwirtschaftlichen Be-
dingungen aufbauen zu kdnnen.
Eine Analyse ergab, zwei Richtungen in der Ent-
wicklung der Kautschuktypenpalette zu verfol-
gen:
e die Entwicklung eines eigenen Carboxyl-
latexverfahrens,
e die Umstellung der Warm-NBR-Poly-
merisation auf Kalt-NBR.

Von beiden Typen versprach man sich gute Ab-
satzchancen mit verniinftigen Gewinnen. Car-
boxyllatex war bisher in Buna im Wesentlichen
nur im Technikums-/Pilotmafstab in kleineren
Mengen produziert worden. Nun wurden diese
Ergebnisse und Erkenntnisse genutzt, um eine
technische Carboxyllatexproduktion zu konzi-
pieren. Die Anlage sollte im Bereich der F-
StraBe Mitte der 1990er Jahre gebaut werden.
Die Forschungs- und Planungsarbeiten 1994
wurden bereits durch die Konzepte der Dow be-
einflusstund eingestellt.

In Schkopau wurden schon seit den 1950er Jah-
ren in kleineren Mengen in B 39 insgesamt 6
NBR-Kautschuk-Typen nach dem Warmpoly-
merisationsverfahren produziert. Der Acrylni-
trilgehalt variierte bei den Typen zwischen 20
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und 40 %. Nachteile dieser Typen waren vor al-
lem die schlechtere Fiillstoffaufnahme und Ver-
arbeitbarkeit gegeniiber den Kalt-NBR-Typen.
Hinzu kamen noch Verschmutzungserschei-
nungen bei den Kunden bei der Spritzgussver-
arbeitung und den damit verbundenen hohen
Reinigungskosten bedingt durch den eingesetz-
ten Harz-/Fettsdureemulgator. Deshalb wurde
Ende 1991 beschlossen, ein marktfahiges
NBR-Sortiment zu entwickeln und unter Nut-
zung vorhandener Produktionsanlagen in B39,
D 47, D 59 mit geringstmdglichen Kosten auf
Kalt-NBR umzustellen [7]. Die Umstellung
wurde in zwei Schritten vorgesehen:

Schritt 1: Umstellung der NBR-Produktion
auf das Tieftemperaturpolymerisa-
tionsverfahren unter Beibehaltung
des Harz-/Fettsdureemulgatorsys-
tems

Schritt2: Umstellung auf emulgatorarme und
damit allseitig einsetzbare NBR-
Typen.

Begiinstigt war die Entwicklung durch eine
nutzbare Riihrkesselkaskade in B 39, deren Kes-
sel sich ohne weiteres von Riickkiihlwasser- auf
Solekiihlung umstellen lieBen. Notwendig war
dazu der Aufbau einer Kélteanlage. Ein weite-
rer giinstiger Umstand bestand darin, dass zu
diesem Zeitpunkt im Technikum B 30 fiir die
ESBR-Forschung eine kontinuierliche klein-
technische Rithrkesselkaskade mit insgesamt 6
Polymerisationskesseln betrieben wurde. Diese
konnte sehr schnell auf das NBR-System umge-
stellt werden. Dadurch gelang es parallel zum
notwendigen technischen Umbau der Rithrkes-
selkaskade in B 39 1992/93 in kurzer Zeit ins-
gesamt fiinf neue NBR-Typen zu entwickeln
(Tabelle 1).

Neben dem Umbau der Polymerisationsbatterie
musste im Bau D 47 die Aufarbeitungstechno-
logie angepasst werden. Diese Arbeiten konn-
ten erfolgreich Ende 1993 in die Produktion um-
gesetzt werden und so wurden Anfang 1994 die
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NBR-Type Gebundenes Acrylnitril % Mooneyviskositit

NB 18 18 45

NB27-45 27 45

NB27-75 27 75

NB 33-55 33 45,55,75

NB 40 40 55,75,105
Tabelle | Die Kalt-NBR-Typen

Kunden mit den neuen Produkten bemustert.
Fiir 1995 waren 5.100 t und fiir 1996 7.000 t ge-
plant.

Im Herbst 1994 wurden Entwicklungsarbeiten
und angelaufene Produktion abgebrochen, be-
dingt durch die konzeptionell anderen Vorstel-
lungen der Dow.

1,4-cis-Polybutadien

Die 1,4-cis-Polybutadien-Anlage (im weiteren
Ni-BR genannt) hatte zur Wendezeit 1989/90 ei-
nen vergleichsweise guten Start in die freie
Marktwirtschaft.

50 % und ab 1994 konnten dann wieder knapp
19.000 t produziert und abgesetzt werden (Bild
2). Dass diese Stabilisierung ermdglicht wurde,
ist neben anderem auch dem Besuch des Bun-
deskanzlers 1991 in Schkopau zu verdanken,
bei dem er den Fortbestand des Chemiestandor-
tes mafigeblich unterstiitzte. Bei der Werks-
rundfahrt besuchte er auch die Ni-BR Anlage
(Bild 3).

In den ersten Jahren nach der Wende standen
Mafnahmen zur Einhaltung des BImSchG
(Kiirzelerkldrung siehe Kasten Seite 137) im

Jahresproduktion Ni-BR
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Bild2  Die Jahresproduktion der Ni-BR-Anlage von 1970-95
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Bild 3

Bundeskanzler Dr. Helmut KOHL (Mitte) am 10.5.1991 in der Ni-BR Anlage (gefiihrt vom damaligen

Vorstandsvorsitzenden Oberingenieur Karl-Heinz SAALBACH, rechts neben ihm)

Vordergrund. Das organische Losungsmittel To-
luol war nach der Technischen Anleitung (TA)-
Luft 1986 unter Punkt 3.1.7 in die Klasse 2 ein-
gestuft, was bedeutet, dass die Anlage in der
Summe der Emissionsstellen bei einem Ge-
samttoluolmassenstrom von mehr als 2 kg/h ei-
ne Konzentration von 100 mg/m? nicht iiber-
schreiten darf. Das Monomere Butadien ist als
moglicher krebserzeugender Stoff unter Punkt
2.3 in die Klasse 3 eingeordnet. Hier darf'bei ei-
nem emittierten Gesamtmassenstrom von 25
g/h die Konzentration 5 mg/h nicht iibersteigen.
Waren diese Werte nach der DDR-Gesetz-
gebung in der Ni-BR Anlage eingehalten, so er-
gaben sich nunmehr nach BImSchG Uber-
schreitungen. Die Grenzwerte der neuen Ge-
setzlichkeit mussten schnellst moglichst durch
chemische, technologische oder technische
MaBnahmen erreicht werden. Das bedeutete,
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die einzelnen Emissionsstellen in der Anlage un-
ter die Lupe zu nehmen, dort sichere Messun-
gen durchzufithren und ein Konzept zu entwi-
ckeln, wie die Werte eingehalten werden kon-
nen.

Aus den durchgefiihrten Gasanalysen ergaben
sich zwei Arten von Abgasstromen, einmal
‘schadstoffreiche Abgasstréme’ mit einem ho-
hen Gehalt an Toluol und Butadien sowie
‘schadstoffarme Abgasstrome’ bzw. Abluft. Die
verfahrenstechnische Analyse ergab, dass alle
schadstoffreichen Abgase liber drei Sammellei-
tungen in ein Abgassammelsystem gefiihrt wer-
den kdnnen, um diese dann unter moglichst kon-
stanten Bedingungen entweder dezentral oder
zentral zu entsorgen [8]. Diese recht umfangrei-
chen Vorarbeiten, Untersuchungen, konzeptio-
nellen Verfahrensentwicklungen konnten na-
tiirlich nicht vom Produktionspersonal neben-



bei erarbeitet werden. Dazu stand in der Sparte
Kautschuk/Kunststoffe die Forschungs- und
Entwicklungsabteilung zur Verfiigung. Hier wa-
ren die Forschungschemiker der ehemaligen
zentralen Elastforschung und die Verfahrens-
techniker der ehemaligen zentralen verfahrens-
technischen Forschung zusammengefasst. Ge-
meinsam mit der Abteilung Analytik wurden
diese Arbeiten 1990/91 durchgefiihrt. Dabei
mussten neue Analysenverfahren eingefiihrt
und die Prozessbedingungen an den jeweils auf-
gefundenen Abgasstellen sauber herausgear-
beitet werden.

Da schon sehr klare technologische und verfah-
renstechnische Vorstellungen gemeinsam mit
den Produktionsbereichen zur Abgasentsor-
gung ermittelt worden waren, war eine gute Ba-
sis gegeben, die Varianten zu bewerten, die
durch die Direktion Technik vorlagen und letzt-
endlich in der zentralen Entsorgung in der
TAR-Ost endeten (sieche oben). Ab 1994 konn-
ten damit die schadstoffreichen Abgase sicher
iber die TAR Ost, spiter iiber die TAR-Mitte
entsorgt werden.

Weit schwieriger war es mit der Entsorgung der
schadstoffarmen Abgase. Diese bestanden im
Wesentlichen aus den einzelnen Abluftgebla-
sen im Aufarbeitungsbau D 93. Sie waren da-
durch gekennzeichnet, dass gro3ere Luftstrome
eine geringe Toluolbeladung hatten, ca. 0,5
g/Nm?. Diese Strome konnten sowohl mengen-
méBig als auch aus sicherheitstechnischen
Griinden nicht mit den schadstoffreichen Abga-
sen zusammen entsorgt werden. Hier ergab die
Prozessanalyse, dass es sinnvoll wire, die
Strippanlage zu optimieren und den Anteil des
freien Toluols zu senken. Die Strippanlage ist ei-
ne Teilanlage der Ni-BR-Produktion. Aus der,
in der Betriebseinheit Polymerisation anfallen-
den Polymerlosung muss das Polybutadien
vom Losungsmittel abgetrennt werden. Das ge-
schieht in der Betriebseinheit Stripperanlage.
Die Polymerldsung wird tiber Diisen in den
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ersten Stripperbehalter gefahren. In diesem gut
geriihrten, mit Wasser gefiillten Behélter wird
gleichzeitig noch Energie in Form von Mittel-
und Niederdruckdampfzugefiihrt. Unter diesen
Prozessbedingungen fallt der Kautschuk als 1-2
cm grofler Kriimel aus. Das verdampfte Lo-
sungsmittel Toluol geht mit einem Teil des Was-
serdampfes als sogenannter ‘Briiden’ aus dem
ersten Stripper, wird iiber mehrere Luftkiihler
zur Kondensation gebracht und kann spéter des-
tillativ aufgearbeitet und in der Polymerisation
wieder eingesetzt werden. Am Ausgang ist die
noch verbleibende Toluolkonzentration in den
Kautschukkriimeln mit ca. 10 % noch recht
hoch. Dieses Kriimel-Wasser-Gemisch durch-
lauft noch zwei weitere Stripper. Hier wird eben-
falls unter Einfahrt von Wasserdampf der Lo-
sungsmittelgehalt weiter reduziert. Am Aus-
gang des dritten Strippers befinden sich dann
noch ca. 0,5 % nicht ausgetriebenes Losungs-
mittel in den Kriimeln. Aus den damals vorge-
nommenen Untersuchungen war bei Installati-
on eines weiteren neuen Strippers eine so gerin-
ge Resttoluolkonzentration zu erwarten, dass
die Abluftwerte gesichert unter 100 mg/m? sin-
ken und die TA Luft eingehalten werden kann.
Dieses Konzept wurde auch seitens der Behor-
de genehmigt und so 1994 der vierte Stripper
in Betrieb genommen. Uberraschenderweise
musste nach Inbetriebnahme festgestellt wer-
den, dass die Resttoluolwerte nach dem vierten
Stripper zwar eindeutig geringer waren, aber
bei weitem nicht die erhoffte Absenkung der
Schadstoffwerte unter 100 mg/Nm? brachten.
Hier zeigte sich bei der Auslegung des Strippers
das Fehlen gesicherter mathematischer Model-
le. Die spétere Entwicklung solcher Strippmo-
delle konnte aufzeigen, dass es insgesamt min-
destens 7 solcher Apparate in der Strippanlage
bedurft hitte, um auf die notwendigen Restkon-
zentrationen zu kommen.

Die Inbetriebnahme des vierten Strippers mit
den geschilderten Auswirkungen und Konse-
quenzen fiel 1995 in den Zeitraum, wo intensiv
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mit den Vertretern der Dow iiber die Zukunft
der Kautschukanlagen gesprochen wurde. Es
deutete alles daraufhin, dass die Ni-BR-Anlage
in Dow eine Zukunft haben wird. Klar war aber
auch, dass der nicht gesetzeskonforme Zustand
mit zu hohen Schadstoffwerten in der Abluft so
nicht bleiben konnte. Da in der Produktions-
technologie keine ‘bezahlbaren’ Losungen zur
sicheren Schadstoffminderung gesehen wur-
den, blieb nur eine ‘End of Pipe’-Ldsung tlibrig,
die Verbrennung der Schadstoffe im Abluft-
strom. Dazu wurde als eine der ersten Investi-
tionsmafBnahmen unter Dow-Regie der Aufbau
einer regenerativen thermischen Abgasreini-
gungsanlage (RNV) in Angriff genommen, die
erfolgreich schon Ende 1996 in Betrieb genom-
men werden konnte. Diese reinigt die Ablufts-
trome so gut ab, dass die RNV auch heute den
Anforderungen der neuen TA-Luft 2002 sicher
genugt.

Entmonomerisierung
in der ESBR-Produktion

Ahnliche Anforderungen durch das Bundesim-
missionsschutzgesetz standen um die Wende-
zeit auch in der Tieftemperaturkautschukpro-
duktion (ESBR), hauptsdchlich im Polymerisa-
tionsbereich [8]. Hier wurden drei Emissions-
abgasstellen in einer Prozessanalyse gefunden,
die analog, wie in der Ni-BR-Anlage, ausfiihr-
lich verfahrenstechnisch analysiert und die pro-
zesstechnischen Randbedingungen erfasst wur-
den. Auch hier entstand daraus ein Konzept mit
einem Abgassammelsystem und der zentralen
Entsorgung in der TAR-Ost und spéter in der
TAR Mitte.

Problematisch waren in der ESBR-Anlage die
hohen Reststyrolgehalte im Latex. Wie an ande-
ren Stellen schon beschrieben [5, 9], miissen
durch die nicht vollstdndige Umsetzung des Mo-
nomeren in der Polymerisation Butadien und
Styrol aus dem Kautschuklatex zuriick gewon-
nen werden. Dazu standen in der Polymerisati-
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on D 104 insgesamt fiinf Wiedergewinnungs-
anlagen zur Verfligung. In einem zweistufigen
Verfahren, welches urspriinglich aus der Warm-
polymerisation technologisch modifiziert iber-
nommen wurde, erfolgte die Austreibung des
nicht umgesetzten Butadiens und Styrols aus
dem Latex mit Dampf. Wéhrend Butadien un-
problematisch zu entfernen ist, lagen die
Reststyrolwerte im Latex nach der Anlage bei
maximaler Belastung (hohe Latexdurchsitze)
bis zu 0,7 %. Das bedeutete nicht nur einen ho-
hen Styrolverlust und eine hohe Umweltbelas-
tung in der Latexaufarbeitung D 92, sondern
auch Probleme bei der Aufarbeitung durch eine
erhohte Kautschukklebrigkeit. Deshalb wurden
schon 1985-1987 zur Verbesserung des Entmo-
nomerisierungsgrades durch die damalige zen-
trale verfahrenstechnische Forschung Entwic-
klungsarbeiten aufgenommen. 1986 wurde ein
daraus abgeleiteter Technologievorschlag mit
einer verbesserten Diisentechnologie an der
Wiedergewinnungsanlage 5 umgesetzt. Damit
konnten die Reststyrolwerte um 35-40 % abge-
senkt werden.

Die Absenkung des Reststyrolwertes allein
reichte aber nicht aus, denn der Entwicklungs-
druck kam auch noch von den Kunden. Sie
stellten fest, dass die Schkopauer ESBR-Typen
im Vergleich zu Konkurrenzprodukten ca. 10
mal mehr monomeres Styrol im Kautschuk ent-
hielten. Da diese hohen Konzentrationen bei ih-
nen durch Ausgasung von Styrol zu Umwelt-
und Arbeitsschutzproblemen fiihrten, mussten
zur Absatzsicherung Mafinahmen ergriffen wer-
den. Genauere Untersuchungen und erste Vor-
stellungen, den Reststyrolgehalt durch Opti-
mierung der Trocknungsbedingungen des Kaut-
schuks zu verbessern, zeigten nur marginalen
Erfolg. Auch hier brachte die komplexe Heran-
gehensweise an die Problematik, dass nur durch
grundlegende Absenkung des Reststyrolgehal-
tes im Latex eine Verbesserung im Endprodukt
erreicht werden kann. Der sinkende Absatz, dhn-
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Fahrweise Entmonomeri- monomeres Styrol
sierungsgrad, Styrol im Latex
pro Stufe  pro Anlage
Technologie bis 1986 2 - stufig 60 % 83.0% 0.7 %
Verbesserte Technologie 2 - stufig 67 % 90.0 % 0.45 %
1986 - 1990
Verbesserte Technologie 4 - stufig 67 % 98.57 % 0.06 %
ab 1990
Neue Technologie, — >99.8% <0.01 %
Zielstellung

Tabelle2 Entmonomerisierungsanlagen und Entmonomerisierungsgrad Styrol bei maximaler Belastung

lich wie in der Ni-BR-Anlage Anfang der
1990er Jahre, milderte diesen Effekt. Dadurch
mussten die Durchsdtze auf den Polymerisa-
tionslinien zuriick genommen werden mit dem
Erfolg, dass die Reststyrolwerte im Latex san-
ken.

Bedingt durch die geringe Auslastung konnten
jetzt mit wenigen Umbauten technologisch je-
weils zwei Wiedergewinnungsanlagen zu einer
‘vierstufigen Entmonomerisierungslinie’ ge-
schalten werden mit dem Ergebnis der Senkung
der Reststyrolwerte auf'ca. 600 ppm.

Damit war zwar eine Verbesserung erreicht wor-
den, aber diese Restkonzentration reichte zur Si-
cherung der Kautschukqualitit noch nicht aus,
es mussten Werte gesichert kleiner 100 ppm er-
reicht werden. Zur Prozessstufe Entmonomer-
isierung lagen keine theoretischen Erkenntnis-
se iiber den Prozess vor. So war zum Beispiel
nicht bekannt, mit welchen Verweilzeiten in der
Entmonomerisierungsstufe und bei welchen
Prozessbedingungen diese Zielwerte erreicht
werden konnen. Deshalb trieb man die Unter-
suchungen in zwei Richtungen voran:

e Methodische Laboruntersuchungen zur Ent-
monomerisierung von Styrol.

e Konzipierung einer grofftechnischen Ver-
suchsanlage in D 104 zur Erprobung effekti-
verer Verdiisungstechnologien.

Beide Arbeitsrichtungen mussten parallel in An-
griff genommen werden, da der Zeitdruck, um

zu erfolgreichen technischen Losungen zu kom-

men, doch betrachtlich war.

In dieser Zeit wurde auch eine Reihe von Bemii-

hungen unternommen, dieses Technologiepro-

blem durch Kaufeiner Entmonomerisierungsli-

zenz zu 16sen, was leider misslang. Dadurch ver-
starkte sich der Entwicklungsdruck nach einem

eigenen Verfahren.

Mit den 1992/93 im Labor gewonnenen Er-

kenntnissen konnte das theoretische Gebdude

der Entmonomerisierung erarbeitet und auf das

Latexsystem angewendet werden. Hier fanden

sich in der Literatur kaum Hinweise zur Theorie

der Entmonomerisierung von Latices. Giinstig

dagegen war, dass die verfahrenstechnische For-
schung ca. 7 Jahre zuvor ein eigenes Verfahren

zur Entmonomerisierung der PVC-S-Suspen-
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sion erarbeitet und erfolgreich in der PVC-
Polymerisation D 89 Anfang der 1980er Jahre
eingefiihrt hatte. Dieses fiir die PVC-S-
Suspension entwickelte theoretische Konzept,
die Entfernung des Vinylchlorids aus den PVC-
Teilchen [10], wurde als Grundlage fiir das
Entmonomerisierungsmodell fiir den Kaut-
schuklatex benutzt. Das so auf den Latex adap-
tierte Modell konnte sehr gut die Laborergeb-
nisse nachbilden. Damit stand 1993 ein fun-
diertes Auslegungskonzept zur Verfiigung, wel-
ches inzwischen auch an der umgebauten grof3-
technischen Versuchsanlage in den Ergebnis-
sen bestitigt wurde. Denn eins war zu diesem
Zeitpunkt den Verantwortlichen klar, die
ESBR-Anlage kann nur mit einer neuen Ent-
monomerisierungsanlage den sich Ende 1993
andeutenden Anforderungen sowohl im Hin-
blick auf die Einhaltung der Umweltgesetzlich-
keiten als auch im Hinblick auf die Qualitdtsan-
forderungen der Kunden eine Zukunft haben.
So wurde schon im Frithsommer 1993 ein inter-
disziplindres Team mit der Vorbereitung einer
Investition einer neuen Entmonomerisierungs-
anlage beauftragt. Mit den oben dargestellten
Ergebnissen, Modellierungen und praktischen
Erkenntnissen und Erfahrungen wurde das Ver-
fahren, bestehend aus einer einstufigen Buta-
dienvorentspannung und einer sich anschlie-
Benden zweistufigen Entstyrolisierung ausge-
arbeitet. Hinzu kam noch eine Reihe von klei-
neren Nebenanlagen, die in diesem Zusammen-
hang ebenfalls angepasst bzw. neu aufgebaut
werden mussten.

Fiir diese Technologie war der Automatisie-
rungsgrad und die Komplexitit der Prozessfiih-
rung in der Entmonomerisierung bedeutend ho-
her, das mit den vorhandenen Mitteln der
Mess-, Steuer- und Regeltechnik (MSR), die in
D 104 in weiten Teilen noch aus den 1960er Jah-
ren stammte, nicht mehr zu realisieren war. Des-
halb musste in der Investition moderne Pro-
zessleittechnik vorgesehen werden.

Erfreulich war die recht schnelle Entscheidung
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in der Zeit der Treuhandverwaltung fiir die Be-
reitstellung der entsprechenden finanziellen
Mittel. So konnten schon 1993 Verhandlungen
zur Ausarbeitung des ‘Basic Engineering’ (Be-
griffserlduterungen siehe Kasten auf Seite 149)
aufgenommen werden. Noch Ende 1993 be-
gann die Triplan AG mit den Planungsarbeiten.
Mitte 1994 wurden dann die Mittel fiir das ,De-
tail Engineering' des Vorhabens und den Bau
der Anlage ebenso schnell frei gegeben. Das
Leipziger Planungsbiiro John Brown Voest er-
hielt den Zuschlag zum ‘Detail Engineering’
und den Bau. Die Umbauarbeiten in D 104 be-
gannen zligig und gingen einher mit den 1994
steigenden Abforderungen der Kunden nach
mehr Synthesekautschuk und damit nach mehr
Produktionsleistung.

Am 8. und 10.3.1995 wurden die beiden ersten
Butadienvorentspannungsstraen in Betrieb ge-
nommen. Die erste Entstyrolisierungsstrafie
ging am 15.8.1995 in Betrieb. Am 10.6.1996
wurde mit der Stralle C dann die letzte Entmo-
nomerisierungsstrae der Produktion iiberge-
ben (Bild 4).

Mit den neuen Entmonomerisierungsstraf3en
konnten die Reststyrolwerte noch weit mehr ab-
gesenkt werden als in der urspriinglichen Mo-
dellierung/Auslegung mit 100 ppm avisiert wor-
den war. Noch erfreulicher war auch der
Aspekt, dass mit Inbetriebnahme der Energie-
verbrauch, vor allem in Form von Prozess-
dampf, umca. 55 % gesenkt werden konnte.
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Bild4  Die Entmonomerisierungskolonnen in der ESBR-Polymerisation

Entwicklung neuer
Polymerisationskessel

Parallel zum Vorhaben Entmonomerisierung er-
folgte die Entwicklung eines neuen Polyme-
risationskesseltyps. Die seit 1967 in Betrieb be-
findlichen 20 m*® Polymerisationskessel besa-
Ben zur Kithlung Steilrohrverdampfer, in denen
fliilssiges Ammoniak siedete. Diese ver-
schmutzten sehr schnell durch koagulierten
Kautschuk. Dadurch verschlechterte sich der
Wairmetibergang drastisch mit der Folge, dass
die Polymerisationstemperaturen anstiegen
und diese zu Qualitdtsproblemen fiihrten. In
Folge erreichte man im internationalen Ver-
gleich schlechte Raum-Zeit-Ausbeuten. Wei-
terhin hatten die Polymerisationskessel Rithrer,
die iiber eine energiefressende Hydraulik ange-

triecben wurden. Eine Prozessanalyse ergab,
dass eine aufwindige variable Drehzahl nicht
notwendig war. Desweiteren brachten die Riih-
rer eine ungeniigende Durchmischung. Ge-
meinsam mit einer Firma fiir Rithrtechnik wur-
de fiir diesen Prozess eine geeignete Riihrer-
geometrie ausgesucht und in einem Kessel
schon 1992 mit Erfolg getestet. Warmetiber-
gang und Durchmischung verbesserten sich
deutlich und gleichzeitig wurde zum Antrieb be-
deutend weniger Energie benotigt.

All diese Ergebnisse fiihrten zu einem neuen Po-
lymerisationskesselkonzept. Ein Prototyp wur-
de durch die Chema Erfurt-Rudisleben zu Be-
ginn 1994 geliefert und in die Polymerisations-
linie eingebaut. Er brachte die erwarteten Er-
gebnisse.
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Einfiihrung synthetischer Koagulatien
in der ESBR-Aufarbeitung

Ein weiterer groBer Nachteil der ESBR-
Produktion bestand im Bereich der Aufarbei-
tung darin, dass der Latex auf der Strafle Siid
noch mit Sole koaguliert wurde. Wahrend nach
dem Brand 1986 die beiden Strassen Mitte und
Nord mit moderner Expansionstrocknungs-
technologie ausgeriistet wurden, produzierte
die Straf3e Siid noch bewusst nach der iiblichen
Kesselfélltechnologie mit Plattenbandtrockner.
Damit fielen auf dieser Strafle betrichtliche
Mengen mit Sole kontaminierten Abwassers
an. Deshalb wurden schon Ende der 1980er Jah-
re durch die damalige Hauptabteilung Elastfor-
schung Arbeiten aufgenommen, den Kautschuk
mit so genannten synthetischen Koagulantien,
die in bedeutend geringeren Mengen einzuset-
zen und gleichzeitig keine Wasserschadstoffe
waren. Anfang der 1990er Jahre konnte durch
den Abschluss der Labor- und Technikumsar-
beiten die entwickelte Rezeptur an der Strafe
Siid eingefiihrt werden. Brachte die Einfiihrung
in der eigentlichen Koagulationsstufe wenig
und schnell zu 16sende Optimierungsprobleme,
so zeigte sich auf den Seiherpressen ein vollig
anderes Entwisserungsverhalten. Hier erwies
sich wie so oft in technologischen Prozessen,
dass Prozessédnderungen, die in einem Bereich
erfolgreich sind, sich vollig iiberraschend auf
andere Teilprozesse negativ auswirken. Durch
gemeinsames Vorgehen konnten schnell die Ur-
sachen gefunden und behoben werden.

Die Entwicklung von 1995 - 2000

Die ‘Rubber Revamp"’ Phase

Die erfolgreiche Inbetriebnahme der Entmono-
merisierungsanlage, das neue Reaktorkonzept,
die salzlose Koagulation bei ESBR sowie die
thermische Nachverbrennungsanlage fiir Ni-
BR bei gleichzeitigem Ansteigen der Forderun-
gen nach mehr Kalt- und Ni-BR-Kautschuk ver-
bunden mit einem gleichzeitigen positiven Be-
triebsergebnis beider Betriebe waren ein ent-
scheidender Grund fiir die Dow in dieser Zeit,
dem Synthesekautschuk in Schkopau eine Ent-
wicklungschance einzurdumen (Bild 5) [11].

Eine gemeinsam mit erfahrenen Dow-
Mitarbeitern in den Jahren 1996/97 durchge-
fithrte Analyse legte die Strategie der weiteren
Produkt- und Technologieentwicklung im Syn-
thesekautschuk fest. Die Dow-Mitarbeiter, die
aus der Latexproduktion am Dow Standort
Rheinmiinster bei Baden-Baden nach Schko-
pau gekommen waren, brachten vollig neue Me-
thoden in der Herangehensweise an die Losung
von Problemen mit. Hatten wir bei den anste-
henden und realisierten Projekten bis dato die
Anlagendokumentation recht stiefmiitterlich
behandelt und kaum beachtet, so wurde jetzt
doch recht grofer Wert darauf gelegt, was sich
spdter als ausgesprochen vorteilhaft erweisen
sollte.

Bei den bisherigen Projekten waren schon recht
gute Erfahrungen mit den sogenannten R- & I-
Schemata (Rohrleitungs- und Instrumenten
FlieBbild) nach DIN 28004 gemacht worden.
Die von Dow favorisierten P & ID’s (Process
and Instrument Diagram) zeigten dagegen eine
vollig andere Herangehensweise. Sie forderten
eine bedeutend tiefere Darstellungsstruktur, ein-
heitliche Nomenklatur der Apparate, Rohrlei-

"Revamp = wortlich: ‘Aufmébelung’ bestehender Anlagenteile, komplexes Modernisierungsprojekt (siehe auch

Kasten ‘Englisch-deutsche Fachbegriffe’, S. 149)
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Jahresproduktion Kautschuk
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Bild 5

tungen und MSR-Ausriistung, die bis in die De-
tails zu den einzelnen Adressen der elektrischen
Ausriistungen und Automatisierungstechnik
geht.

Ziemlich kontrovers wurde bei dem Revamp-
Vorhaben im Synthesekautschuk die Gestal-
tung der zentralen Messwarte diskutiert. Bisher
iiblich, dass jede Anlage ihre eigene zentrale
Messwarte besitzt, wurde durch die Dow-
Verantwortlichen in Schkopau grundsitzlich
ein Konzept komplexer zentraler Messwarten
bevorzugt, die mehrere Produktionsanlagen
prozessleittechnisch zusammenfasst. Diese
sollten dann einheitlich mit dem Dow-internen
Prozessleitsystem MOD V ausgeriistet werden.
So wurden flir den Standort Schkopau vier
‘Control Center’ konzipiert (siche Kasten).

Jahresproduktion der ESBR- und der Ni-Br-Anlage zwischen 1990 und 1995

Das RCC sollte an der Kreuzung F-Straf3e/
Strale 7 aufgebaut werden. Durch die Spezifik
und vor allem Klebrigkeit des Kautschuks ver-
bunden mit vielen Verstopfungen in den Aufar-
beitungsstralien, konnten sich viele nicht vor-
stellen, die Leittechnik weit von der eigentli-
chen Anlage zu positionieren. Hier gab es in der
Konzeptphase viele Diskussionen iiber das Fiir
und Wider. Blickt man heute auf gut 10 Jahre Er-
fahrungen zuriick, so war diese Entscheidung
der zentralen Control Center die richtige. Die
operativen Arbeiten gestalten sich unkompli-
ziert und sind heute bedeutend effektiver ge-
worden. Viele Besucher staunen iiber die kon-
sequenten Losungen.

Neben dem Automatisierungskonzept waren in
der Revamp Phase Schwerpunkte gesetzt, um

PCC  Plastic Control Center

CCC  Chlorine Control Center
ICC Infrastructur Control Center
RCC Rubber Control Center

(fuir Polyethylen, Polypropylen, Polystyrolu. a.)

(fiir Chlor und Vinylchlorid)

(fur die gesamte Energieversorgung)

(fiir alle Kautschukanlagen, Zentrales Tanklageru. a.)
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die beiden Produktionslinien ESBR und Ni-BR
auf den modernsten technisch und technologi-
schen Stand zu bringen (Tabelle 3).

Ni-BR

Pumpenaustauschprogramm, Einsatz
magnetgekoppelter Pumpen

Umbau der Losungsmitteldestillation
unter Nutzung von Warmeriickgewinnung

Aufbau eines 2. Katalysatormischers

In-line-Dosierung des Katalysators
fiir die Polymerisation

Austausch der Kélteverdichter
Neue Polymerlsungsfilter
Austausch und Erweiterung der Luftkiihler

in der Strippanlage

Installation eines Bogensiebes
in der Aufarbeitung

Modernisierung der Loschanlagen

Umbau der Elektroenergieversorgung —
Aufbau des ‘Motor Control Centers’ (MCC)

Tabelle3 Schwerpunktaufgaben fiir die Revamp-Phase
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Die vergleichende Ubersicht in Tabelle 3 zeigt
fiir beide Betriebe, dass hier eine Vielzahl wich-
tiger TeilmaBnahmen unter dem Rubber Re-

ESBR

Automatisierung der
Emulgatorwasseransatzherstellung

Erweiterung des Streckdltanklagers

Einsatz neuer Dosier- und Messtechnik
flir die Polymerisation

Austausch der Polymerisationskessel

Verlagerung der Kélteerzeugung von E 101
nach E 82 mit Erweiterung der Kélteleistung

Erneuerung der Liiftung des
Polymerisationsbaus

Einfiihrung eines neuen
Abstoppsystems

Aufbau eines neuen Latexzwischenlagers
und Abriss des alten Latextanklagers

Installation einer neuen Abwassergrube
Umbau der Schwefelsduredosierung
Aufbau einer dritten Ballenpresse an der

Strafle Stid

Autbau eines ‘Fluid Bed Conveyors’an der
Stra3e Nord

SchallschutzmafBinahmen in der Aufarbeitung
Modernisierung der Loschanlagen

Umbau der Elektroenergieversorgung —
Aufbau des ‘Motor Control Centers’ (MCC)



vamp Projekt zusammengefasst war. Mit der
Realisierung aller dieser Teilprojekte zwischen
1998 und 2000 wurden die Voraussetzungen fiir
eine moderne, effektive und damit zukunfts-
orientierte Synthesekautschukproduktion am
Standort Schkopau geschaffen.

Komplettiert werden musste dieses Revamp
Konzept mit einem ‘Warehouse’, wo die Kaut-
schukballen automatisiert in Kisten verpackt in
einem mit modernster Feuerloschtechnik und

Ronald Oertel

Logistik ausgestatteten Bereich gelagert und
verladen werden konnten. Das hatte aus Platz-
griinden zur Konsequenz, dass das vorhandene
Lager D 82, welches schon Mitte der 1990er
Jahre hoffnungslos iiberlastet war, abgerissen
und an dieser Stelle das neue Warehouse aufge-
baut werden musste. Und das alles erfolgte bei
laufender und steigender Produktion. Hierbei
waren fiir die beteiligten Teams groBe Heraus-
forderungen zu meistern.

Englisch-deutsche Fachbegriffe

Basic Engineering
Batch-Polymerization

Blow Down System Geschlossenes Druckentlastungssystem
Bottleneck
Business Geschift, Geschiftsbereich
Control Center Kontrollzentrum, Zentrale Messwarte
Design Gestalten, Entwerfen
Detail Engineering
Fluid Bed Conveyor FlieBbettforderer
Green Tyre

z.B. geringerer Rollreibwiderstand
Miniplant
off-grade
Overhead-Condenser Riickflusskiihler, Riickflusskondensator
Process Engineering Verfahrenstechnik
P&ID
R&l
Revamp

Modernisierungsprojekt
Rubber Gummi, Kautschuk
Six Sigma

besserungsinitiative
Shutdown
Solution Elastomer

organischen Losungsmittel
Technology Center
Train Produktionslinie, Produktionsstrafie
Unit Prozesseinheit, Betriebseinheit
Warehouse Lagerund Versand

Verfahrensdokumentation
diskontinuierlich (’Chargenweise’) betriebene Polymerisation

Flaschenhals, Engpass, Produktionsschwachstelle

Planungsdokumentation einer Anlage nach Fachbereichen
‘Griiner Reifen’, Reifen, der 6kologischen Anforderungen geniigt, wie

Komplexe Technikumsanlage im Liter-MaRstab
auf3erhalb der Norm, nicht qualititsgerechtes Produkt

Process and Instrument Diagram, nach Dow-internem Standard
Robhrleitungs- und Instrumenten-FlieBbild nach DIN 28004
Wortlich ‘Aufmobelung’ bestehender Anlagenteile; komplexes

‘Sechs Sigma’, Synonym fiir nahezu fehlerfreie Arbeit, Methode der
konsequenten und zielgerichteten Aufdeckung von Schwachstellen in
Verfahren, Abldufen und Technologien, Bezeichnung fiir die Dow- Ver-

‘Abfahren’, bei Dow Synonym fiir eine komplexe Abstellung einer Anlage
Der Begriff steht fiir eine Polymerisation von Elastomeren in einem

Dow-internes Technologie Zentrum eines Geschiftsbereiches
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Die neue ‘Solution Elastomer”™’
Anlage Schkopau

Wie schon oben ausfiihrlich dargelegt, war al-
len Verantwortlichen klar, dass der Synthese-
kautschuk allein mit den beiden verbliebenden
Anlagen ESBR und Ni-BR auf die Dauer den
Wettbewerb nicht bestehen konnte. Auch wenn
die produzierten Typen auf dem Markt verlangt
wurden und der Absatz in der zweiten Halfte
der 1990er Jahre stetig stieg, so waren es doch
ausschlieBlich Basistypen an Synthesekaut-
schuk. Bei diesen Typen war sicherlich noch
Optimierungspotential in einzelnen Eigen-
schaften vorhanden. Den modernen Anforde-
rungen des so genannten ‘Green Tyre’ (’griiner
Reifen’ — Reifen, der den dkologischen Anfor-
derungen geniigt, wie z.B. geringerer Rollreib-
widerstand) waren diese Typen aber nicht ge-
wachsen. Das fiihrte zur Uberlegung, technisch
die Moglichkeiten der anionischen Losungspo-
lymerisation zur Synthese solch moderner Kaut-
schuktypen zu nutzen.

Seit Anfang der 1990er Jahre arbeitete ein klei-
nes Forschungsteam daran, Chemie und Tech-
nologie der anionischen Polymerisation zu be-
herrschen. Diese Art der Polymerisation basiert
auf einem lithiumorganischen Initiator, dessen
Charakteristik darin besteht, dass es keine Ab-
bruchreaktion wihrend der Polymerisation
gibt. Man erhélt sozusagen ‘lebende Polyme-
re’. Diese Polymerisationsart ermdglicht da-
durch, die Makromolekiile zu gestalten (’De-
sign’) und so gewiinschte Eigenschaften gezielt
zu erwirken (Bild 6).

So schon, wie dies in diesem Fall ‘lebender Po-
lymere’ ist, so nachteilig wirken sich kleinste
Verunreinigungen im System, vor allem Sau-
erstoff und Sauerstoffverbindungen jeglicher
Art aus. Das fiihrte unter anderem zu einer ganz

anderen Polymerisationstechnologie unter ana-
eroben Bedingungen, die es zu beherrschen
galt.

Ein zweiter Aspekt war technologisch in der Ge-
staltung einer technischen Anlage zu beachten:

das ‘Design’ einer Polymerkette fiihrt zwangs-

laufig zur gezielten Zugabe von einzelnen Mo-

nomeren und chemischen Modifikatoren wéh-

rend der Polymerisation. Dies ldsst sich aber

praktisch nicht in kontinuierlicher Reaktions-

fithrung realisieren. Hier muss man wieder auf
die diskontinuierliche Technologie, die Batch-

polymerisation zuriickgreifen. Galt doch seit

den 1960er Jahren des vergangenen Jahrhun-

derts, dass moderne Anlagen nur dann ausrei-

chend leistungsfahig sind, wenn sie kontinuier-

lich betrieben werden. Bei einer der wenigen Po-
lymerisationen, wie z.B. der PVC-S-Poly-

merisation, konnte man aus Griinden der Quali-

tat auf die Batchfahrweise nicht verzichten und

wich technologisch zu so genannten Grof3-

raumreaktoren mit Volumina von 100-200 m?

aus. Und nun musste das bei der anionischen Po-
lymerisation auch wieder eingefiihrt werden.

Einige der Rezepturen verlangten bis zu 20

Batchschritte. Das stellte sowohl die Polymer-

forschung als auch die Verfahrensentwicklung

zum Aufbau einer Anlage Mitte der 1990er Jah-

re unter den in Schkopau vorliegenden Randbe-

dingungen (Riickbau, Modernisierung der vor-

handenen Anlagen, Aufbau eines neuen Lagers)

vor fast nicht zu 16sende Probleme. Neben der

Bereitstellung von in der Reifenindustrie ge-

wiinschten Typen, lagen zur Verfahrenstechnik

der anionischen Polymerisation in Schkopau

praktisch keine Erfahrungen vor. Weiterhin fehl-
te eine Pilotanlage, wo ausreichend grofle Pro-

duktmengen zur Testung produziert und der Rei-
fenindustrie zur Verfiigung gestellt werden

konnten.

? Der Begriff ‘Solution Elastomer’ steht fiir eine Polymerisation von Elastomeren in einem organischen Lo-

sungsmittel
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Herstellung SSBR

m typische Initiatoren: Organo-Lithium-Verbindungen

(Butadlen/StyroI)

WEW

= “lebende” anionische Polymerisation in organischem Losungsmittel
= Polymerkette wachst schrittweise durch Addition von Monomer

SSBR Mikrostruktur
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Bild 6

Deshalb wurden 1997 mit einer Reihe von Fir-
men Verhandlungen aufgenommen, um eine
derartige Anlage in Schkopau auf Lizenzbasis
zu errichten. Im 17.1.1998 wurde dann mit dem
japanischen Synthesekautschukhersteller Nip-
pon Zeon Co. Ltd. Ja-

Chemische Moglichkeiten der anionischen Polymerisation

und Rotterdam iibernommen. Als Platz wur-
den die Baufelder in der B-Strafle zwischen
den Straflen 6 und 8 ausgewihlt. Damit
schlieBt sich die Solution Elastomer Anlage
stidlich andie Ni-BR an (Bild 7).

pan ein Lizenzabkom-
men zur Errichtung ei-
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clastomeranlage mit
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Im Rahmen des Basic Engineering mussten im
Herbst 1997 / Frithjahr 1998 eine Vielzahl von
Details geklart werden, auf die im Rahmen die-

ses Beitrages nicht umfassend eingegangen wer-

den kann. Deshalb seien hier nur zwei Beispiele
ausgewdhlt:

Erstes Beispiel:

Eine der wesentlichsten Schwerpunkte, die
im Rahmen solch einer Investition notwendig
sind, war die Bereitstellung der Energien, wie
Elektroenergie, Wasser, Kiithlwasser, Dampf,
Stickstoff, Druckluft, etc. Bei der Sichtung
der umfangreichen Dokumentation von Nip-
pon Zeon wurde fiir die Anlage eine so grof3e
Menge an Kiihlwasser gefordert, dass in
Schkopau ein neues Riickkiihlwerk hétte ge-
baut werden miissen. Abschétzungen und Be-
wertungen fiihrten schnell dazu, dass die zur
Verfliigung stehende Investitionssumme bei
weitem nicht gereicht hétte und so das Vorha-
ben geféhrdet war. Eine von der Process Engi-
neering Gruppe selbst erarbeitete Bilanz der
Wirmestrome konnte die Notwendigkeit der
groflen Kiihlwasserleistung aufzeigen.

Da es sich aber bei den Hauptverbrauchern,
den Polymerisationsreaktoren, um diskonti-
nuierlich arbeitende Apparate handelte, wur-
de die hohe Kiihlleistung immer nur fiir weni-
ge Minuten bendtigt. Fiir die spatere Fahrwei-
se wurde nun definitiv festgelegt und spéter
auch im Prozessleitsystem fiir Batchprozesse
die Regel hinterlegt, dass sich immer nur ein
Reaktor in der Hauptkiihlphase befinden darf.
Damit war die Voraussetzung gegeben, fiir die
Reaktoren einen separaten Sekundarkiihl-
kreislauf aufzubauen mit einem entsprechen-
den Speichervolumen. Uber das vorhandene
Riickkithlwerk F 85 wird dieser Sekundar-
kreislauf'stetig gekiihlt. Bei Notwendigkeit ei-
ner anstehenden Reaktorkithlung wird dann
eine zusitzliche Kreislaufpumpe in Betrieb
genommen, welche die notwendige Kiihlung
des Batchreaktors gewahrleistet. Der Sekun-
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dérkreislauf hat dann weiterhin den Vorteil
der Vermeidung von allgemeiner Verschmut-
zung der Kiihler und Kondensatoren durch
Riickkiihlwasser. Diese Technologie hat sich
bis heute auch nach der Erweiterung ausge-
sprochen positiv bewédhrt, ohne dass die In-
vestition merklich teurer wurde.

Eine wichtige Voraussetzung fiir die Ent-
scheidung zu einem Sekundéarkreislauf konn-
te zu diesem frithen Zeitpunkt der Investition
getroffen werden, weil sich das Team sehr de-
tailliert mit dem Verlauf der Batchreaktion be-
fasst hatte. Mit entsprechenden Modellen
konnte hier der Nachweis des Wérmeanfalls
iber der Polymerisation simuliert werden,
was eine sichere Auslegung des Sekundir-
kreislaufes moglich machte.

Zweites Beispiel:

Der Lizenzgeber bot sein Reaktordesign mit
einem Auslegungsdruck von 10 barp; an. Zur
Druckentlastung im Uberdruckszenarium
schlug er ein Sicherheitsventil vor. Nach Re-
cherchen zur TA-Luft musste bei diesem
Stoffgemisch die Druckentlastung in ein ge-
schlossenes System (‘Blow-Down-System”)
abgeleitet werden. Erste Rechnungen lielen
erkennen, das Blow-Down-System musste
ein so grofles Volumen haben, dass es ernste
Probleme mit dem Aufstellungskonzept und
dem vorhandenen Platz gab. Auch hier be-
schiftigte man sich schon in der Anfangspha-
se der Investition intensiv mit dem Verlauf der
Polymerisation und versuchte, die bei den
ESBR-Reaktoren gemachten methodischen
Erfahrungen zur inhdrenten Sicherheit auf die
Solution Elastomer Reaktoren zu tibertragen.
Dieses Konzept konnte auch hier erfolgreich
angewendet werden (detaillierte Ausfithrun-
gen wurden in [12] berichtet). Damit wurden
zwar die Reaktoren durch leicht héhere Aus-
legungsgrenzen geringfiigig teurer, dafiir
konnte das umfangreiche Equipment eines
Blow-Down-Systems entfallen.



Diese zwei Beispiele sollen stellvertretend auf-
zeigen, dass das Team sehr kritisch die Techno-
logievorschldge des Lizenzgebers bewertete
und eine Vielzahl verbesserter Technologiean-
sitze gemacht wurden. Erfreulicherweise er-
folgte eine schnelle Bestitigung durch den Li-
zenzgeber in der Konzipierungsphase.

Ab Mitte 1998 begannen die Planungsarbeiten
und am 22.9.1998 erfolgte die Grundsteinle-
gung. In den darauf folgenden Wochen und Mo-
naten wurden eine Fiille von Verfahrensabstim-
mungen, Detailfestlegungen zum Automatisie-
rungskonzept und zur Anlagenstruktur getétigt.
Abgestimmt und vorbereitet musste in dieser
Phase auch das Genehmigungsverfahren
schnell und konsequent in Angriff genommen
werden. Obwohl vieles durch die moderne
Kommunikationstechnik zwischen dem Pla-
nungsbiiro in Rotterdam, dem Lizenzgeber in
Japan und den Bearbeitern in Schkopau schnell

Bild 8

Die Solution Elastomer Anlage bei Nacht

Ronald Oertel

und umfangreich ausgetauscht werden konnte,
waren doch von Zeit zu Zeit Abstimmungsmee-
tings notwendig. Wiahrend sich einzelne Pro-
jektteile noch im Stadium des Basic Enginee-
ring befanden, wurden andere Prozesseinheiten
(‘Units’) schon auf der Baustelle umgesetzt.
Nur so war es moglich, die Anlage am 1.6.2000
dem Produktionsteam unter Leitung von Dipl.-
Chem. Gerhard RASCHICK zu iibergeben.

Die Solution Elastomer Anlage (Bild 8) selbst
besteht aus zwei Produktionslinien (‘Trains’).
Wiéhrend der A-Train insgesamt iiber drei
Batchreaktoren mit knapp 100 m? Reaktionsvo-
lumen verfiigt und im wesentlichen Kautschuk-
typen fiir die Reifenindustrie produziert, ist der
B-Train als kontinuierliche Polymerisation aus-
gelegt. In diesem werden vor allem low-cis-
Polybutadientypen fiir High-Impact-Polysty-
rene (HIPS)-Typen hergestellt (Begriffserldu-
terungen sieche Késten auf'S. 137 und 149).
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Die Konsolidierungsphase nach 2000

Mit der Inbetriebnahme der Solution Elastomer
Anlage Mitte 2000 ging die letzte Anlage am
Standort Schkopau in Betrieb, die im Rahmen
der Ubernahme des Werkes durch die Dow ver-
einbart worden war. Da praktisch zur gleichen
Zeit auch bei den beiden Altanlagen ESBR und
Ni-BR die Revamp-Projekte ebenfalls abge-
schlossen waren, standen in Schkopau der Syn-
thesekautschukproduktion drei hochmoderne,
dem neuesten Stand der Technik entsprechende
Anlagen zur Verfiigung. Diese galt es nun, in
den ndchsten Jahren voll auszufahren.

Bewertet man die Hohe der Jahresproduktionen
an Synthesekautschuk, so wird ab dem Jahr
2000 ein klarer und praktisch linearer Anstieg
der Gesamtkautschukproduktion deutlich. Die-
ser wird nur unterbrochen im Jahre 2005. In die-
sem Jahr war fiir alle Anlagen ein komplexe
und vollstindige Abstellung (‘Shut down’) an-
gesagt, um die Ausriistungen entsprechend ge-
setzlicher Festlegungen nach fiinf Jahren prii-
fen zu lassen.

Von 2000 bis Mitte des Jahrzehnts galt es, alle
drei Anlagen in Schkopau systematisch zu opti-
mieren. Hier wurde eine Vielzahl kleinerer bis
mittlerer Projekte zur Anlagenoptimierung so-
wie zur Reduzierung des Material- und Ener-
gieeinsatzes erfolgreich realisiert. Dazu wurde
ausgesprochen erfolgreich die zur gleichen Zeit
in der Dow eingefiihrte ‘Six Sigma’ Methode
[13] angewendet. Diese Methode dient der kon-
sequenten und zielgerichteten Aufdeckung von
Schwachstellen in Verfahren, Abldufen, Tech-
nologien und ist eine Voraussetzung zur Opti-
mierung von Prozessen. Mit den vier Grund-
schritten ‘Messen — Analysieren — Verbessern —
Kontrollieren’ besitzt man im Team eine Fiille
von Detailmethoden zur Erreichung der ge-
wiinschten Ziele.

So konnte u.a. in der ESBR-Polymerisation he-
rausgearbeitet werden, warum die Polymerisa-
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tionskessel nach der Reinigung recht schnell ih-
re Anfangsleistung verloren. Die Einfiihrung ei-
nes vollkommen neuen Regelungskonzeptes
und geringfligige Verdnderungen an den Riih-
rern fihrten dazu, dass die hohe Anfangslei-
stung auch iiber viele Monate gewéhrleistet ist
und gleichzeitig die Polymerisationskessel be-
deutend langere Laufzeiten zwischen den Rei-
nigungen erreichen. Einige Kessel laufen seit
dieser Umstellung bis heute ohne Reinigung.
Das fiihrt natiirlich zu hoheren Gesamtproduk-
tionsleistungen bei geringeren Reinigungs- und
Instandhaltungskosten.

Eine weitere Produktionsschwachstelle (‘Bott-
leneck’) befand sich in der Leistung der ESBR-
Aufarbeitungsstrale Siid. Diese Strafle arbeitet,
wie schon weiter vorn beschrieben, nach der tib-
lichen Kesselfélltechnologie mit Plattenband-
trockner. Anfang der 1990er Jahre wurde dort
das Natriumchlorid als Koagulationsmittel
durch ein synthetisches Koagulant ersetzt, wei-
tere entscheidende technologische Malinah-
men wurden aber im Revamp-Projekt nicht ge-
tatigt. Durch die dritte Ballenpresse wurde die
Stra3e immer stirker in ihrem Durchsatz belas-
tet und stie im Koagulationsteil bald an die
Grenzen. Der Kautschuk wurde nicht mehr voll-
standig gefillt, es entstanden grofe Kautschuk-
klumpen, die im Endballen zu Stippen und er-
hohter Fliichte und damit zu erheblichen Quali-
tétsproblemen fiihrte. Auch hier wurde dieses
Problem durch ein Six-Sigma Team erfolgreich
bearbeitet. Durch Einsatz anderer Riihrergeo-
metrien und leistungsstarkerer Riihrerantriebe
sowie optimierter Prozessparameter konnte der
Engpass an dieser Stralle beseitigt werden.

In der Ni-BR-Produktion gab es schon viele Jah-
re gelartige Ausscheidungen vor allem in den
Uberfahrtleitungen zwischen den einzelnen Po-
lymerisationskesseln. Diese fiihrten im Laufe
der Zeit zu einem erhohten Druckverlust und
manchmal musste die Polymerisation vor den



iiblichen Reinigungsabstellungen (1x im Friih-
jahr; 1x im Herbst) schon abgestellt und vorzei-
tig gereinigt werden. Auch hier konnte durch
ein Six Sigma Team herausgearbeitet werden,
dass die eigentliche Ursache der Gelbildung in
der nicht optimalen Katalysatorformierung lag.
Hier wurde eine neue Technologie der Formie-
rung vorgeschlagen, die auch erfolgreich als Pa-
tent angemeldet werden konnte [14]. Mit Ein-
fiihrung dieser Technologie konnten die Lauf-
zeiten weit iiber die bisher iiblichen Reini-
gungszyklen hinaus erweitert werden.

Der Schwerpunkt in der neuen Solution Elasto-
mer Anlage lag eindeutig in dem schnellen Er-
reichen der geplanten Leistung in den beiden
Produktionslinien. Hier mussten den Kunden
schnellstens die erforderlichen Kautschukmus-
ter zur Testung der neu einzufiihrenden Typen
bereitgestellt werden. Das bedeutete, mit mog-
lichst wenigen Batchpolymerisationen quali-
tatsgerecht die ‘wenigen 100 kg’-Proben in den
groflen Reaktoren zu polymerisieren, da eine Pi-
lotanlage nicht zur Verfiigung stand. Infolge zu
geringer Erfahrungen mit dem Polymerisa-
tionsablaufin den groflen Reaktoren entstanden
grofere, nicht qualititsgerechte Mengen (“off-
grade’), die nur fiir einen geringen Erlés ver-
kauft werden konnten. Diese Situation war so-
wohl fiir das Produktions- als auch fiir das For-
schungsteam eine echte Herausforderung.

Wie schon erwidhnt, werden die im B-Train pro-
duzierten Typen hauptsdchlich in den HIPS-
Typen eingesetzt. Mit dem Einsatz dieser Pro-
dukte mussten dort vermehrt die Filter gereinigt
werden, weil das Produkt eine bedeutend gro-
Bere Menge an Gel hatte als die Konkurrenzty-
pen. Eine entsprechende Analysenmethode war
durch den Lizenzgeber iibergeben worden.
Nach den Analysen dieser Vorschrift konnte
aber im Produkt kein Gel nachgewiesen wer-
den. Aufwindige Untersuchungen fithrten dann
zu einer eigenen Bestimmungsmethode, wo
sich auch eine eindeutige Korrelation zwischen
den nun neu gemessenen Gelgehalten und den
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Filterlaufzeiten bei den Polystyrolproduzenten
ergab. Nachdem nun eine geeignete Analysen-
methode zur Bestimmung des Gelgehaltes vor-
lag, galt es, die Ursachen fiir die hohen Gelge-
halte in der Anlage zu finden. Auch hier wurde
in einem interdisziplindren Six Sigma Team die
Technologie unter die Lupe genommen und es
konnten die Ursachen gefunden werden. Von
der Ursachenkenntnis bis hin zu technologi-
schen Verdnderungen ist es dann erfahrungsge-
maf nicht mehr weit. Und so zeigte sich nach
dem Umbau im Reaktorteil und in der Trock-
nung eine drastische Senkung des Gelgehaltes,
so dass sogar noch ldngere Laufzeiten der Filter
in der HIPS-Produktion gegeniiber den Kon-
kurrenzprodukten erreicht werden konnten.

Bei den Batchpolymerisationen kristallisierte
sich ebenfalls recht schnell heraus, dass es zu
technologischen Problemen kommt. Wie zuvor
schon erldutert, wird bei den Batchpolymerisa-
tionen innerhalb kurzer Zeit eine recht hohe Po-
lymerisationswirme frei. Diese kann bei die-
sem Typ der Polymerisation durch die Techno-
logie der Riickflusskiihlung abgefiihrt werden.
Man lédsst bewusst das Losungsmittel im Reak-
tor verdampfen. Diese Briiden werden dann in
Riickflusskiihlern (‘Overhead-Condenser’)
kondensiert und das Losungsmittelkondensat
lauft wieder in den Reaktor zuriick. Damit er-
reicht man eine sehr effektive Kiithlung der Re-
aktionsmasse. Man kann sich nun leicht vor-
stellen, dass es damit im Reaktor je nach Inten-
sitdt der freigesetzten Polymerisationswéirme
zu einem mehr oder minder starken Aufwallen
der Reaktionsmasse kommt. Wenn das zu hef-
tig ist, wird schnell Reaktionsmasse in die Brii-
denleitungen und damit in die Riickflusskiihler
gezogen. Negatives Ergebnis davon: in den
Kondensatorrohren setzt sich Kautschuk ab,
die Rohre verschmutzen und die Wirmelei-
stung geht stark zurtick. Die Folge davon ist, die
gewlinschten Temperaturen in den Reaktoren
sind damit nicht mehr zu halten und letztendlich
erreicht man nicht die geforderten Produktqua-
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litdten. Die Konsequenz davon ist, dass die Re-
aktoren mit ihren Kondensatoren auf3er Betrieb
genommen und gereinigt werden miissen. Das
ist verbunden mit einem Ausfall an Produktion
und geht einher mit hohen Reinigungs- und In-
standhaltungskosten.

Hier setzte eine interdisziplinire Arbeitsgruppe
zwischen dem Dow-internen Technologie Zen-
trum (‘Technology Center’), der chemischen
und der verfahrenstechnischen Forschung an.
Analysiert wurden der genaue Verlauf der Poly-
merisation (Kinetik) sowie die dann freigesetz-
te und an den Riickflusskiihlern abzufiihrende
Wirmeleistung. Es entstand ein umfangreiches
Simulationsprogramm mit dem untersucht wer-
den konnte, wie durch gezielte Verdnderung der
Rezeptur- und Prozessparameter der zeitabhéin-
gige Wirme-Anfall verringert bzw. vergleich-
maBigt werden kann. Gleichzeitig wurden im
Labor umfangreiche Untersuchungen mit dem
Stoffsystem vorgenommen, um herauszuarbei-
ten, wie das Aufwallverhalten minimiert wer-
den kann und wo sich Grenzen ergeben. Das
filhrte zu klaren Regeln, welche maximalen
Aufwallgeschwindigkeiten erreichbar sind.
Die Rezepturen konnten hinsichtlich ihres
Batchverhaltens optimiert werden. Damit konn-
te das Verschmutzen der Riickflusskiihler ver-
mieden werden, was deutlich ldngere Laufzei-
ten der Reaktoren, verbunden mit sinkenden
Reinigungs- und Instandhaltungskosten mit
sich brachte.

All diese Mallnahmen, von denen stellvertre-
tend hier einige Beispiele angefiihrt wurden,
und von der Anstrengung der chemischen For-
schung, schnell neue Typen in die Produktion
zu iiberfiihren, fiihrten dazu, dass ab 2003 die
Abforderungen der Kunden, vor allem der Rei-
fenindustrie stark anstiegen. Ab 2004 wurde im
A-Train erstmals die projektierte Produktions-
leistung erreicht.

Nach Losung des schon dargestellten ‘Gelpro-
blems’ im B-Train, stiegen die Abforderungen
ab 2002 stetig und stark an, so dass 2003 die
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Produktionsleistung erreicht wurde. Hier galt
es, Arbeiten aufzunehmen, um die Produktions-

leistung anzuheben. Auch dieses Projekt war
stark von der interdisziplindren Arbeit zwi-

schen Produktion, Technology Center und For-

schung geprégt. Das bedeutete, die Rezepturen
zu optimieren und die mdglichen technisch,

technologischen Grenzen der Anlage heraus zu
arbeiten sowie kleine, erkannte Engpésse zu be-

seitigen. Das fiihrte schon 2004 zu einer bedeu-

tenden Produktionssteigerung.

Wichtige technologische Ergénzungen konnten
mit geringem Investitionsaufwand 2005 im ers-

ten ‘Shut down’ (Komplexe Abstellung) der An-
lage erfolgen, so dass 2007 im B-Train iiber 51

kt/a produziert wurden. Mit den gewonnenen
wissenschaftlich-technisch-technologischen

Erfahrungen wurde auch im A-Train etwas zeit-

verzogert eine Produktionssteigerung iiber die

urspriingliche Nennleistung erreicht. In den Jah-
ren 2006 und 2007 konnten 43% mehr produ-

ziert werden.
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Die Entwicklungen und Erweiterungen ab 2006

Die erfreulichen Entwicklungen, vor allem im
weiter steigenden Absatz der Kautschukpro-
dukte, fiihrten dazu, am Standort Schkopau ei-
nen dritten Produktionsstrang, den C-Train, zu
konzipieren. Der japanische Konzern JSR be-
teiligte sich bei diesem Vorhaben finanziell. So
wurden ab Mitte des 2000er Jahrzehnts Uberle-
gungen und Studien zur Gestaltung eines drit-
ten Trains aufgenommen. Er sollte die Vorziige
der beiden vorhandenen Trains mit nutzen, so
dass man gleichzeitig in grofleren Kampagnen
sowohl kontinuierlich als auch mit geringen
technologischen Umstellungen diskontinuier-
lich polymerisieren kann. Am 7.6.2007 wurde
mit JSR der Vertrag zum Aufbau des C-Trains
unterzeichnet. Wenige Monate spéter erfolgte
am 6.12.2007 die Grundsteinlegung. Diese In-
vestition fiihrte dazu, dass im Friihjahr 2008
umfangreiche Einbindungsarbeiten in die be-
stehenden Energie-
systeme und die

nate spater im Dezember 2008 kurz vor Weih-
nachten die Destillation mit den Losungsmittel-
kreisldufen in Betrieb ging, am 21.1.2009 die
erste Batchpolymerisation und Anfang Mérz
2009 dann die erste kontinuierliche Polymer-
isationskampagne durchgefiihrt werden konn-
te. Am 26.3.2009 fand die feierliche offizielle
Inbetriebnahme unter Anwesenheit hochrangi-
ger JSR-Vertreter sowie Vertretern von der Lan-
desregierung Sachsen-Anhalt und dem Land-
kreis Saalekreis statt (Bild 9).

Damit geht am Standort Schkopau eine erfolg-
reiche Entwicklung der Synthesekautschuk-
produktion weiter, die 1937 begann. Mit dem
neuen C-Train wird das ‘Synthetic Rubber Busi-
ness’ die Jahresproduktion von tiber 300 kt gesi-
chert anpeilen. Das ist eine Kautschukmenge,
wie sie bisher noch nie in Schkopau produziert
worden ist.

vorhandenen Anla-
gen erfolgen muss-
ten. Das bedeutete
fir tber eine Wo-
che praktisch voll-
stindiger Produk-
tionsstillstand aller
Kautschukanla-
gen.

Trotz der widrigen
Randbedingungen
der Wirtschaft im
Jahr 2008 konnte
das Team um den
Projektmanager
Dipl.-Chem. Hans-
Jorg HILLMANN
den Zeitplan aus-
gezeichnet einhal-
ten, so dass 12 Mo-

Bild9  Offizielle Eroffnungsfeier des C-Trains am 26.3.2009
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ingenieurwesen GVC

Mitglied im Programmkomitee der GVC-DECHEMA Jahrestagung der
Verfahrensingenieure

Beiratsmitglied der VDI Gesellschaft fiir Verfahrenstechnik und Chemie-
ingenieurwesen GVC

Leiter des VDI Arbeitskreises Verfahrenstechnik Mitteldeutschland
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Sach- und Zeitzeugen vorgestellt

Der Wandteppich ‘Vier Elemente’

von Rosemarie und Werner RATAICZYK

Der Wandteppich “Vier Elemente’ des Kiinstler-
ehepaares Rosemarie und Werner RATAICZYK
prégte von 1964 an iiber vier Jahrzehnte hinweg
(mit Unterbrechungen) die Atmosphire des Foy-
ers im ersten Stock des Aufganges zum Groflen
Horsaal im Chemiegebéude der damaligen Tech-
nischen Hochschule fiir Chemie Leuna-Merse-
burg (ab November 1964 Technische Hochschu-
le ‘Carl Schorlemmer’ Leuna-Merseburg, Bild
1) [1a]. Heute ist dieser Ort Bestandteil des
Hauptgebdudes der Hochschule Merseburg
(FH).

Bild1 Der Wandteppich ‘Vier Elemente’ im

Foyer des Horsaalgebdudes der damaligen
Technischen Hochschule fiir Chemie Leu-
na-Merseburg [1a]

Werner und Rosemarie RATAICZYK wihlten
als Sujet fiir ihren 6,4 m hohen und 2,5 m breiten
Gobelin die vier Elemente Erde, Wasser, Feuer
und Luft des auf SOKRATES (459-399 v. Chr.)
und PLATON (427-347 v. Chr.) zuriickgehen-
den antiken Weltbildes (Bild 2) [2a]. Das war fiir
die junge, sich zu profilieren gezwungene Hoch-
schule (Griindungsjahr 1954) in jener Zeit alles
andere als selbstverstdndlich, galten die griechi-
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schen Philosophen SOKRATES und PLATON
auf Grund ihres Denkansatzes doch als die Viter
einer idealistischen Weltanschauung [3].

Die Gestaltung der vier Elemente durch die bei-
den Kiinstler erfolgte aufsteigend, unten begin-
nend mit der ‘Erde’ ("Terra’), farbenfroh ver-
sinnbildlicht durch ein sitzendes Paar, umgeben
von Tieren, Baumen, Bldttern und Ranken, alles
eingeschlossen in einen Kreis (’Erdenkreis’). Da-
riiber angeordnet sind die beiden gegensitzli-
chen Elemente ‘Wasser’ (’Aqua’) und ‘Feuer’
(’Ignis’), beide zusammengehalten durch eine El-
lipse. “Wasser’ ist durch vorwiegend in Blauto-
nen gehaltene Fische, Korallen und Wasser-
pflanzen gekennzeichnet, ‘Feuer’ strahlt adler-
gleich in flammend leuchtenden Gelb- und Rot-
tonen. Dariiber wolbt sich die ‘Luft’ (Aer’) als
Himmelsrund mit Sternen, Kometen und Stern-
zeichen, wiederum von einem Kreis gebandigt
(Bild 2)[2a].

Auf Grund seines vorgesehenen Bestimmungs-
ortes, der umzusetzenden Ideen des Kiinstler-
paares und der Absprachen mit dem Architekten
Horst VOLKER musste der Wandteppich “Vier
Elemente’ hochformatig ausgefiihrt werden. Das
war alles andere als einfach, denn er konnte nicht
wie tiblich in Génze auf einem Stuhl gewebt wer-
den, sondern musste in einer Sisyphos-Arbeit in
vier Teilen (oberes und unteres Kreismotiv zu je-
weils 2,00 m und die mittleren Motive zu jeweils
1,20 m) auf zwei Webstiihlen hergestellt (Bild 3)
[2b] und anschlieBend zum Gesamtkunstwerk
zusammengefligt werden (Bild 2).

Nach fast zweieinhalbjahriger Schaftenszeit wur-
de der Wandteppich ‘Vier Elemente’ zur Friih-
jahrsmesse 1964 im Grassi-Museum in Leipzig
erstmals einer breiten Offentlichkeit vorgestellt.
Die sachverstindige Kunstwelt &uferte sich von



Bild 2

Werner und Rosemarie RATAICZYK:
Wandteppich “Vier Elemente’, 1962/63,
640 x 250 cm [2a]

A " 'I.:
Bild3 Rosemarie RATAICZYK am Webstuhl,
1952 [2b]

Anfang an lobend zu diesem Kunstwerk. So re-
zensierte Kurt MARHOLZ am 23.1.1964 in der
LDZ: “Dieses an sich einfache Kompositions-
schema, Kreis — Ellipse — Kreis, ist nicht als eine
pedantische Geometrie aufgefasst, sondern wird
reich, iiberreich sogar, vegetativ durchflochten,
iiberrankt und durchbrochen durch Blitter, Aste,
Sterne, Wellen, Funken und Flammen, so dass
man zundchst etwas verwirrt vor diesem sprii-
henden, bliihenden, flackernden, :ziingelnden
Unisono steht, ...” und weiter “...dann wird
man willig auf die Intentionen beider Kiinstler
eingehen, zumal man fiihlt, dass hier eine unge-
wohnliche kiinstlerische Potenz am Werke ist,
dass man vor einem Kunstwerk steht, das seinem
Format, seiner Technik, seines Ideengehaltes
und seiner Formgebung nach etwas Besonderes
darstellt” [4].

Wolfgang HUTT charakterisierte 1966 die da-
mals neu entstandenen Wandteppiche der RA-
TAICZYKSs so: “Unter Beibehaltung ihrer die

“«
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Sach- und Zeitzeugen vorgestellt

Jahre hindurch bewahrten Prinzipien — des Aus-
gehens von geometrischen Formen, die sich
durch iibergreifende Farbordnung zur Gegen-
standlichkeit entwickeln — entfalteten sie einen
reichen Dekor, der in einem ablesbaren Bezug
zum Raum steht, in den der Wandteppich hinein-
wirkt” [5].

Und wie nahmen diejenigen das Kunstwerk auf,
fiir die es gemacht worden war? Die Chemiker
sahen sich in angenehmer Weise mit den entfern-
ten Wurzeln ihrer Wissenschaft konfrontiert und
konnten den inzwischen erreichten Erkenntnis-
gewinn wiirdigen, immerhin waren bis zu die-
sem Zeitpunkt 104 Elemente des von MENDE-
LEJEW begriindeten Periodensystems der Ele-
mente bekannt. Die Ingenieure und Okonomen
erfreuten sich ebenfalls am ungewohnlichen Go-
belin und verinnerlichten beim Betrachten des
Gobelins, dass sie an einer der Humanitét und
dem Industriezweig Chemie verpflichteten
Hochschule arbeiteten oder studierten. Ob sie
beim Betrachten sofort eine Bezichung zu den
vielfiltigen Bauelementen des Ingenieurwesens
oder den in Entwicklung befindlichen Prozess-
einheiten (‘unit operations’) der Verfahrenstech-
nik herstellten, ist ungewiss.

Der Autor dieses Beitrags, seit 1962 selbst Stu-
dent der Stoffwirtschaft (Chemie) an der TH Leu-
na-Merseburg und langjdhriges Mitglied des
TH-Chores, erinnert sich sehr gut daran, dass be-
reits in der Periode der Herstellung des Wand-
teppichs in den Jahren 1962-64 sehr viel {iber das
entstehende Kunstwerk geredet und die Ausfiil-
lung der groB3en, leeren Flache im weitrdumigen
Foyer des Horsaalaufganges ungeduldig erwar-
tet worden ist. Die an der Hochschule gefiihrten
Diskussionen vermittelte den Kiinstlern Profes-
sor Franz MATTHES, damals kunstinteressier-
ter Direktor des Instituts fiir Chemiemetalle und
nach seiner Emeritierung selbst aktiv kiinstle-
risch tdtig an der Burg Giebichenstein. Als das
Kunstwerk dann an seinem Platz hing, inspirier-
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te es die Studierenden bei ihrer eigenen kiinstle-
rischen Betdtigung. Unterm Wandteppich fan-
den im Foyer liber mehrere Jahre hinweg die
durch die Studenten selbst organisierten und ge-
stalteten TH-Estraden statt.

1973 wird der Ausschnitt ‘Die Erde’ als Beispiel
fiir moderne Gobelins in Meyers Neues Lexikon
aufgenommen [6].

1989 fiihrt Hans-Georg SEHRT in einem Auf-
satz iiber die Kunstsammlung der Merseburger
Hochschule unter dem Titel “Kunstsammeln
nicht um zu besitzen, sondern...” aus, dabei
“...geht es wohl weniger um das Sammeln von
Kunstobjekten als vielmehr um die bestimmten
Réumen ... zugedachte sich aus inhaltlichen Be-
ziigen der Hochschule ergebende disthetische Ge-
staltung. Ahnliches liefe sich wohl zur Textilge-
staltung mit zum Teil dem Charakter der Schule
verpflichteten Themen u.a. von Rosemarie und
Werner Rataiczyk ... sagen, Textilarbeiten geben
oft den Riumen etwas Warmes, eine angenehme,
die Kommunikation fordernde Atmosphdre”
[1b]

2004 ordnen Wolfgang HUTT und Andreas
KUHNE riickblickend das Kunstwerk der RA-
TAICZYKs wie folgt ein: “Einen ersten Hohe-
punkt erreichten Entwurfund Wirkkunst des hal-
leschen Ehepaares 1962/63 mit dem ‘Die vier
Elemente’ versinnbildlichenden Gobelin fiir die
Technische Hochschule...” [2c] und “Ihre erste
Bliitezeit erlebte die Gobelinwerkstatt der Ra-
taiczyks in den 60er Jahren mit grof3en Bildtep-
pichen, wie ‘Die vier Elemente’ (1962/63 fiir die
TH ...-Merseburg” [2d].

Der Wandteppich hatte trotz der Vorabsprachen
mit den Kiinstlern nach dem Willen des Archi-
tekten einen dominierenden, aber fiir den dauer-
haften Erhalt des Kunstwerkes ungiinstigen
Standplatz gefunden. Uber die Jahre hinweg sind
die urspriinglich leuchtenden Farben (Bild 2)
durch die Lichteinwirkung verblasst. Aulerdem
hatte man trotz der Hinweise der Kiinstler ver-



sdumt, dem Faltenwurf des iiberlangen Gobelins
(Bild 1) durch Hinterlegung spreizender und sta-
bilisierender Gitter zu begegnen.

Heute befindet sich der Wandteppich im Fundus
der Hochschule Merseburg (FH). Das ungebro-
chene Interesse an diesem Kunstwerk wird
durch eine Diplomarbeit belegt, die derzeit im
Bereich Soziale Arbeit.Medien.Kultur der Hoch-
schule Merseburg (FH) angefertigt wird [7]. Der
kiirzlich viel zu friih verstorbene Leiter der Gale-
rie im cCe-Kulturhaus Leuna, Claus-Jiirgen
KAMMERER, war im Jahr 2008 gerade dabei,
einen geeigneten Ort und Anlass zu suchen, um
dieses Kunstwerk erneut einer breiten Offent-
lichkeit vorzustellen.

In Ergénzung der vor allem die Malerei wider-
spiegelnden Beitrdge zum Thema ‘Kunst und
Chemie’ [8] sollte deshalb mit diesem Beitrag
der Wandteppich ‘Vier Elemente’ als Beispiel
kiinstlerischer Textilgestaltung und als Sachzeu-
ge der Ausgestaltung einer im Werden stark mit
der chemischen Industrie verbundenen Hoch-
schuleinrichtung vorgestellt werden. Die Zeit-
zeugen, das Kiinstlerehepaar Rosemarie und
Werner RATAICZYK, leben in Halle/Saale
(Bild 4), sind bis heute aktiv kiinstlerisch tétig
und verfolgen den Verbleib und Werdegang ihrer
Kunstwerke mit groem Interesse.

Rosemarie RATAICZYK wurde am 18.3.1930
in Halle/Saale geboren. Nach einer Lehre als
Technische Zeichnerin (1945-47) studierte sie
von 1947-52 am damaligen Institut fiir Kiinstle-
rische Werkgestaltung Burg Giebichenstein in
den Fachrichtungen Angewandte Grafik und Ma-
lerei bei Walter FUNKAT, Herbert POST, Karl
RADEL und Erwin HAHS. Seit 1952 ist sie in
Halle/Saale freischaffend als Malerin, Grafike-
rin und Gobelingestalterin tétig.

Werner RATAICZYK wurde am 23.6.1921 in
Eisleben geboren. Nach einer Lehre als Ge-
brauchswerber (1936-39), Kriegsdienst und

Kriegsgefangenschaft studierte er von 1947-52
ebenfalls am Institut fir Kiinstlerische Werkge-
staltung Burg Giebichenstein in der Fachrich-
tung Malerei bei Erwin HAHS. Seit 1952 ist er
freischaffend als Maler und Grafiker in Hal-
le/Saale titig.

Bild4 Rosemarie und Werner RATAICZYK im
Sommer 2009 im Garten ihres Hauses in
der Talstra3e an der Saale in Halle

Der Kunstwissenschaftler Andreas KUHNE be-
schreibt die Gobelinwerkstatt der RATAIC-
ZYXKs: “Die ersten eigenstindigen Bildteppiche
in Mitteldeutschland nach dem Kriege entstan-
den in der Gobelinwerkstatt, die Rosemarie und
Werner Rataiczyk unter grofien Miihen und ma-
teriellen Anstrengungen ins Leben gerufen hat-
ten. Ausgehend vom modernen franzésischen
Bildteppich stellten beide ihre kiinstlerische Be-
gabung und Erfahrung —neben dem jeweils par-
allel weiterentwickelten malerischen und gra-
phischen Werk in den Dienst der Arbeit am Go-
belin” [2d]. Der Kunstgeschichtler Wolfgang
HUTT wiirdigt das Kiinstlerpaar und sein Schaf-
fen mit den Worten: “Dann ist auch die im Flo-
ralen und Figuralen, aber besonders im Betonen
geometrischer Grundelemente liegende Eigen-
art zu sehen, die den Stil der Rataiczyks deutlich
von franzdsischen Vorbildern abhebt und ihm je-
ne individuelle und nationale Besonderheit gibt,
die echter Kunst zukommt” [2¢].

Dr. Dieter SCHNURPFEIL
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Die Gemeinde Schkopau -

eine Station am Saale-
Radwanderweg zwischen
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