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Wir stehen fiir Antworten. Und wir denken die Din u Ende. Wir verbinden die Elemente.
Und wir liefern Ergebnisse. Wir stehen fiir Chemi en fir Wisse aft. Wir denken,
traumen und handeln. Wir stehen flir Lésungen. Und wir sind davon Uberze! ass Mensch
und Wissenschaft zusammen alles I16sen konnen. Solutionism. The new optimism."
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Vorwort

PE ist, gemessen an der Produktionsmenge, der
wichtigste synthetisch hergestellte Kunststoff.
Ca. 30 % aller Kunststoffe werden heute auf
PE-Basis produziert.

Seit Mitte des 20. Jahrhunderts eroberte sich
der Thermoplast Polyethylen (PE) eine Viel-
zahl von Anwendungsgebieten. Entsprechend
den Markterfordernissen

von LLDPE und gehort auf diesem Gebiet zu
den Marktfiihrern. An den mitteldeutschen
Standorten stirken zwei unterschiedliche
Polyethylenkomplexe die Weltmarktposition
der Dow. In Schkopau produziert eine nach
dem INSITE-Solution™ Process arbeitende
DOWLEX-Anlage Polyethylene niederer, mitt-

lerer und hoher Dichte

erzeugt man aus dem petro-
chemischen Grundstoff
Ethylen nach unterschiedli-
chen Verfahren ein PE
hoher Dichte (HDPE) und
ein PE niedriger Dichte
(LDPE). Wihrend HDPE
vor allem flr Spritzguss-
und Blasformteile fiir Ver-
packungszwecke, Klein-
und GroBhohlkérper sowie
flir Folien und Rohre einge-
setzt wird, ist das mit
Abstand wichtigste Anwen-
dungsgebiet von LDPE der
Foliensektor, insbesondere
fur die Verpackung von
Industrie- und Konsumgiitern sowie Nahrungs-
mitteln. Den grofiten Anteil nehmen dabei
Schrumpf- und Stretchfolien, Landwirtschafts-
folien, Sécke fiir Schwergut und Mill sowie
Automaten- und Kaschierfolien ein. LDPE fin-
det aber auch Anwendung fiir die Ummante-
lung von Hochspannungskabeln und Kabeliso-
lierungen sowie in den Bereichen Gesundheit
und Hygiene.

Seit den 1980er Jahren wurden die “klassi-
schen” Polyethylene ergénzt durch lineare Poly-
ethylene niedriger Dichte (LLDPE), die sich im
Gegensatz zum LDPE in ihrer chemischen
Struktur durch einen geringeren Verzweigungs-
grad auszeichnen und mittels Niederdruck-
Copolymerisation von Ethylen mit a-Olefinen
hergestellt werden. The Dow Chemical Com-
pany (Dow) ist einer der grofiten Produzenten

Reiner ROGHMANN

sowie lineare Copolymer-
isate (LLDPE). In Leuna
befindet sich eine nach dem
Hochdruckverfahren mit
Rohrreaktoren arbeitende
LDPE-Anlage, die an die-
sem traditionsreichen
Standort bereits in den
1970er Jahren in Betrieb
genommen und Ende der
1990er Jahre von Dow
umfassend rekonstruiert
und modernisiert worden
ist. Das Interessante an die-
ser Produktgruppe (LDPE/
LLDPE) ist, dass sie sich
immer wieder neu erfindet,
neue Anwendungsfelder erschlief3t und deshalb
eine aussichtsreiche Zukunft hat.

Meine Beziehung zum Polyethylen war bisher
nicht so eng. Nach einem verfahrenstechni-
schen Studium an der Universitit Dortmund
stieg ich bei Dow in Stade ins Berufsleben ein
und war dort anfangs als Betriebsleiter der
BIOX-Anlage, spiter der MDI-Anlage titig.
Ab 2001 arbeitete ich in Stade als Responsible
Care Leader, ehe ich ab 2004 standortiibergrei-
fend (global) fiir die Technologie und Herstel-
lung wasserloslicher Polymere verantwortlich
wurde. Nunmehr Standortleiter von Dow in
Mitteldeutschland, begriile und unterstiitze ich
das Engagement des Vereins Sachzeugen der

™ Marke der The Dow Chemical Company (“Dow”)
oder verbundener Unternehmen



chemischen Industrie e.V. (SCI), die Entwick-
lung der Hochdruckpolymerisation des Ethy-
lens am traditionsreichen Standort Leuna in der
vorliegenden Form zu dokumentieren und den
ehemaligen Mitarbeitern wie auch anderen
Interessenten im mitteldeutschen Chemiedrei-
eck in ihrer Publikationsreihe “Merseburger
Beitrage zur Geschichte der chemischen In-
dustrie Mitteldeutschlands” zugénglich zu
machen.

Einer der Miterfinder des Leunaer Hochdruck-
polyethylenverfahrens, Dr. Reinhard NITZ-
SCHE, berichtet in seinem Beitrag “Die histori-
sche Entwicklung der Hochdruckhomo- und
-copolymerisation des Ethylens in Leuna” kurz-
weilig iiber seine personlichen Eindriicke und
Erlebnisse wihrend der Entwicklung und Inbe-
triebnahme dieses Verfahrens im Leuna-Werk
und in Chemiewerken der damaligen UdSSR.

In dem Beitrag “Die Entwicklung der Hoch-
druckpolyethylenanlage Leuna nach 1990~
bringen uns der heutige Anlagenleiter Steffen
KOLOKOWSKY und Dr. Dieter SCHNUR-
PFEIL an Hand zahlreicher Bilder von der
Restrukturierung im Zeitraum 1997-99 sehr
anschaulich die Fortentwicklung der Leunaer
LDPE-Anlage nahe.

Unter der Rubrik “Zeitzeugen vorgestellt” wird
ein weiterer “Vater” des Leunaer Verfahrens,
Professor Dr. Manfred RATZSCH, und sein
Wirken gewiirdigt. Und schlieBlich wird unter
“Sachzeugen vorgestellt” in Wort und Bild auf
die im Deutschen Chemie-Museum Merseburg
zu besichtigenden Exponate aus der ersten Leu-
naer Hochdruckpolyethylenanlage der 1960er
Jahre hingewiesen.

Ich wiinsche allen Lesern, Mitarbeitern und
Interessenten ein vergniigliches Lesen und Stu-
dieren.

Dipl.-Ing. Reiner ROGHMANN
Vorsitzender der Geschéftsfiihrung der
Dow Olefinverbund GmbH



DIE HISTORISCHE ENTWICKLUNG DER HOCHDRUCK-
HOMO- UND -COPOLYMERISATION DES ETHYLENS IN LEUNA

von Reinhard Nitzsche

Wie ich zur Chemie kam

Ich wurde 1936 in dem kleinen Dorf Neukir-
chen im Kreis Merseburg an der Saale, ca. 25
km unterhalb der Leuna-Werke und ca. 5 km
unterhalb der Buna-Werke Schkopau, geboren.
Deshalb hat mich die Chemieindustrie schon
von Kindheit an auf verschiedenste Weise
begleitet. Als Kind im Sommer auf einer Wiese
an unserem Kirschberg liegend, blickte ich auf
das nordliche Buna-Kraftwerk mit seinem Kes-
selhaus und den daraus hervorragenden
Schornsteinen, das romantisch wie ein gewalti-
ger Ozeandampfer mit hohen Aufbauten und
vier Schornsteinen auf mich wirkte und sehr
beeindruckte. Andererseits waren von der ehe-
maligen, durch die Chemieabwésser vernichte-
ten Fischerei in der Saale, bei einigen Bauern in
den Bootsschuppen noch Kéhne und Fischreu-
sen zu sehen, was die Vergangenheit verklérte
und deren Wiederkehr herbeisehnte. Im Dorf
war Uberliefert, das erste Fischsterben sei 1917
nach der Inbetriebnahme der Leuna-Werke
gewesen und das zweite 1936 nach der Inbe-
triecbnahme der Buna-Werke. Die Fische kehr-
ten erst nach 1990 in unseren Saaleabschnitt
zuriick und entwickelten sich danach wieder
sehr gut. Ein Beispiel fiir die stindig steigende
Wasserbelastung erlebten meine Eltern bereits
Silvester 1939 bei Freunden. Der Silvester-
karpfen war nach seinem Leben im Karpfen-
teich noch etliche Zeit wie iiblich in der Saale
“gehiltert” worden, um seinen moorigen
Geschmack zu verlieren. Stolz serviert war er
dann aber wegen seines Phenolgeschmackes
nicht essbar. Trotzdem war die Saale noch 1946
in einem Zustand, dass wir darin schwimmen
lernten und bis 1954 noch darin badeten.
Danach war das Baden in der Saale wegen der
Abwasserbelastung und des mitgefiihrten
Schaumes nicht mehr méglich. Es wurde dann
verbotener Weise in der alten Rattmannsdorfer
Kiesgrube gebadet, die beim Bau der Buna-
Werke Schkopau entstanden war. So war ich

seit frithester Kindheit mit der Chemie verwo-
ben, und der rauchende Buna-Karbidschorn-
stein war fiir uns Normalitdt und beldstigte uns
nicht sehr, weil die Hauptwindrichtung dafiir
sorgte, dass der Karbidkalk normalerweise
nichtin unsere Richtung geblasen wurde.

1942-50 besuchte ich die zweiklassige Grund-
schule in Neukirchen (mit 1.-4. Klasse als
Unterklasse und 4.-8. Klasse als Oberklasse), in
denen mehrere Jahrgéinge gleichzeitig unter-
richtet wurden. Ab 1950 war ich Schiiler der
August-Hermann-Francke Oberschule in Hal-
le, die ich 1954 mit dem Abitur beendete. Daich
der Chemie von Kindheit an nahe war, bewarb
ich mich an der Martin-Luther-Universitit
(MLU) in Halle zum Chemiestudium, wurde
dort abgelehnt und bekam durch einen gliickli-
chen Umstand noch 1954 einen Studienplatz an
der gerade neu gegriindeten Technischen Hoch-
schule fiir Chemie Leuna-Merseburg (THLM).
Nach iiberstandenen Semestern, bestandenen
Praktika, Testaten und Klausuren diplomierte
ich im Physikalisch-Chemischen Institut auf
dem Gebiet der Elektrochemie bei Professor
Dr. Rolf LANDSBERG. Nach erfolgreichem
Diplom 1960 blieb ich bei ihm als wissen-
schaftlicher Assistent und promovierte 1964
mit einer Arbeit auf dem Gebiet der elektroche-
mischen Kinetik: “Die anodische Oxydation
von Jodid- und Jodldsungen an Graphitelektro-
den”. So geriistet wollte ich eine Entwicklung
in der chemischen Industrie beginnen und
nahm eine Tétigkeit in der Korrosionsschutz-
forschung des noch sehr jungen VEB Erdélver-
arbeitungswerk Schwedt auf. Dort herrschte in
der Forschung ein schlechtes Arbeitsklima.
Jeder wollte etwas werden. So begrub ich
schnell meine Karrierepldne und nahm am
1.1.1965 eine Tétigkeit in den Leuna-Werken
“Walter Ulbricht”, dem von uns damals so
genannten “Grab des kleinen Chemikers”, bei
Dr. Manfred RATZSCH (siche auch “Zeitzeu-
gen vorgestellt”) auf, der damals Betriebsleiter
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der 3.000 t/a Hochdruckpolyethylenanlage und
parallel dazu verantwortlich war fiir die Hoch-
druckpolyethylenforschung. Damit begann
mein Berufsleben, das in hohem Malle von der
Polyethylenentwicklung und -produktion in
Leuna und den dabei auftretenden Problemen
und Ereignissen gepragt werden sollte.

Da die Ausfiihrungen im Wesentlichen aus dem
Geddchtnis heraus gemacht werden und daher
manche Angabe nicht den Anspruch absoluter
Genauigkeit stellen kann, habe ich des Ofteren
von “in der Gréfienordnung von”, “etwa’” oder
“ca.” geschrieben. Ungenauigkeiten seien mir
also verziehen. Der von mir mitgestalteten Poly-
ethylenentwicklung und -produktion in den
Leuna-Werken sei ein historischer Exkurs zur
Entwicklung des Hochdruckpolyethylens und
der Forschungsarbeiten in Leuna bis 1965 vor-
angestellt.

Die Entdeckung und Entwicklung
des Hochdruckpolyethylens

Nachdem es frither nur gelungen war, Ethylen
zu 6lartigen Produkten zu polymerisieren, ent-
deckten die Forscher GIBSON und FAWCETT
des britischen Chemieunternehmens Imperial
Chemical Industries (ICI) am 27.3.1933 bei
Versuchen zur Umsetzung von Benzaldehyd
mit Ethylen das erste hochmolekulare Poly-
ethylen. Sie versuchten Ethylen mit Benzalde-
hyd bei 140 MPa und 170 °C umzusetzen. Beim
Offnen des Autoklaven fanden sie an der Innen-
wand einen weiflen Belag, den sie analysierten.
Die Analyse ergab, dass es sich dabei um einen
reinen Kohlenwasserstoff handelte, der in der
Folge dann der Ausgangspunkt fiir die Ent-
wicklung der Produktion eines der ersten Ther-
moplaste in der Welt wurde, des Hochdruck-
polyethylens. Es spricht fiir die beiden For-
scher, dass sie dieses zufillige Ergebnis richtig
deuteten. Mit den heutigen Reinheiten des grof3-
technisch erzeugten Ethylens wire die Poly-
ethylenbildung unter den von ihnen angewand-
ten Bedingungen nicht erfolgt. Nur durch die
damaligen Ethylenqualititen, die noch Spuren
von Sauerstoff enthielten, konnte die radikali-
sche Polymerisation des Ethylens initiiert wer-
den. AuBlerdem waren mit der gewéahlten Tem-
peratur gerade so die Bedingungen erreicht, bei
denen die radikalisch initiierte Ethylenpoly-
merisation mit Sauerstoff als Initiator mit ver-
niinftigen Geschwindigkeiten abléuft. So war
der Zufall ein Geburtshelfer. Aber noch wichti-
ger war, dass die beiden Forscher dem Zufall
auf die Spriinge geholfen haben, indem sie den
Autoklaven nach dem fehlgeschlagenen Ver-
suchsziel nicht einfach gereinigt hatten, son-
dern das Polyethylen und dessen Bildungsursa-
chen griindlich untersucht haben. Wie an vielen
Beispielen zeigt sich auch hier, dass der Zufall
gepaart mit Forschergeist oft zu grundsétzli-
chen Entwicklungen fiithren kann. Das Resultat
war die Entwicklung des Hochdruckpolyethy-



lenverfahrens bei der ICI, die 1939 eine erste
Produktionsanlage mit ca. 100 t/a in Betrieb
nahm. Die ICI entwickelte das Autoklav- oder
Riihrreaktorverfahren, bei dem das Ethylen bei
ca. 15 MPa und 280 °C und Initiierung mit Sau-
erstoff bzw. organischen Peroxiden polymer-
isiert wird. In den mit einem Riihrer versehenen
Reaktor wird das Ethylen mit Sauerstoff und
bzw. oder organischen Peroxiden als Radikale
bildenden Initiatoren in den Reaktor geleitet,
wo das kalt zugefiihrte Ethylen die Reaktions-
wirme der exothermen Reaktion (28 kcal/Mol)
aufnimmt und der Initiator die Radikale zur Auf-
rechterhaltung der Polymerisation liefert. Man
hatte schnell ermittelt, dass das vollig unpolare
Polyethylen hervorragende dielektrische
Eigenschaften hat, weshalb es als erstes Ein-
satzgebiet als Isolationsmaterial fiir Hochfre-
quenzkabel bei der Entwicklung der Radartech-
nik Bedeutung erlangte.

Bereits in den 1930er Jahren hatte parallel dazu
die Badische Anilin- und Sodafabrik (BASF)
die Entwicklung eines Hochdruckpolyethylen-
verfahrens begonnen. Die BASF benutzte dazu
einen lang gestreckten Rohrreaktor, in den
unter Hochstdruck ein Ethylen mit ca. 10-20
ppm Sauerstoff eingeleitet und in einer Auf-
heizzone auf die Starttemperatur von etwa
180 °C aufgeheizt wurde, wonach die Poly-
merisation einsetzte. Der Reaktor war von
einem Heilwassermantel umgeben, der einen
Teil der Reaktionswirme abfiihrte. Damit ist
ein prinzipieller Vorteil gegeniiber den Riihr-
reaktoren gegeben, weil damit der Umsatz pro
Reaktordurchgang tiber den mit ca. 16 % ther-
misch bedingten, im Riihrreaktor begrenzten
Umsatz gesteigert werden konnte. Wie wir
noch sehen werden, wurde der Umsatz bei den
modernen Rohrreaktoranlagen bis auf iiber
30 % je Reaktordurchgang gesteigert. Das ist
fiir die Wirtschaftlichkeit eines Verfahrens von
grofer Bedeutung, da beim Hochdruckpolyet-
hylenverfahren die Kompression des Ethylens

Reinhard Nitzsche

auf den Reaktionsdruck von ca. 25 MPa einen
entscheidenden Kostenfaktor darstellt. Das
Polyethylen wird zwar in einem Zwischen-
druckabscheider bei ca. 25 MPa vom nicht
umgesetzten Ethylen abgetrennt, bevor es mit
dem Frischethylen wieder auf den Reaktor-
druck komprimiert wird, es ist aber ein gewalti-
ger Unterschied, ob bei einer ca. 100 kt/a Hoch-
druckpolyethylenanlage das Ethylen bei 30 %
Umsatz mit einer Kompressorenleistung von
ca. 10 MW in den Reaktor gefordert wird oder
bei einem Umsatz von 16 % fast die doppelte
Kompressorenleistung erforderlich ist. Das ist
in dieser Kompressionsstufe eine Energieein-
sparung von fast 50 %.
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Die wirtschaftliche Bedeutung des Polyethylens

Unter den Polyolefinen sind die Polyethylene
und die Polypropylene die bedeutendsten. Bei
den Polyethylenen haben sich dem 1933 ent-
deckten Hochdruckpolyethylen das von ZIEG-
LER 1953 entdeckte Niederdruckpolyethylen
und in den 1960er Jahren das niederdichte Nie-
derdruckpolyethylen als Massenplaste hinzu-
gesellt.

Waihrend lange Zeit das Hochdruckpolyethylen
(LDPE) trotz der hohen Kosten fiir die Ethylen-
kompression, aber durch den Vorteil der Masse-
polymerisation das billigste Polyethylen war,
gelang es durch die Weiterentwicklung des Nie-
derdruckpolyethylenverfahrens das HDPE und
durch Copolymerisation des Ethylens mit hdhe-
ren a-Olefinen wie 1-Buten oder 1-Penten das
LLDPE preislich konkurrenzfahig zum LDPE
und damit giinstiger fiir verschiedene klassi-
sche Einsatzgebiete des LDPE zu machen. Letz-
teres ist deutlich aus dem Vergleich der physi-
kalischen Eigenschaften der drei Polyethylene
zuersehen (Tab.1).

Wihrend sich die mechanischen und thermi-
schen Eigenschaften von LDPE und HDPE klar
voneinander abgrenzen, liberschneiden sie sich
beim LDPE und LLDPE. Dementsprechend
sind auch die Haupteinsatzgebiete.

Haupteinsatzgebiete der Polyethylene

LDPE Folien (67%), Beschichtung, Blas-
korper, Kabelisolierung

HDPE Gas- und Wasserleitungsrohre,
1/3 aller Spielwaren

LLDPE  vorallem Folien

Die Weltplastproduktion lag 2010 in der Gro-
Benordnung von 250 Mio. t. Der Anteil der Poly-
ethylene daran betrdgt ca. 29 %, also iiber 70
Mio. t, was einem Produktionswert von ca. 50
Mrd. Euro entspricht. Der Anteil des Hoch-
druckpolyethylens an dieser Menge betrigt ca.
20 Mio.t. Die Polyethylene haben weiterhin ein
enormes Wachstumspotential. Auch die Hoch-
druckpolyethylenproduktionskapazitit wird
noch weiter steigen.

Heute gelten fiir die unterschiedlichen Polyethylene die Kiirzel:

« Hochdruckpolyethylen (LDPE, low density polyethylene)
o Niederdruckpolyethylen (HDPE, high density polyethylene)
o Niederdruckpolyethylen niederer Dichte (LLDPE, low pressure low density polyethylene)

Kurios: Bis in die 1950/60er Jahre hinein wurden die Polyethylene im deutschsprachigen Raum nach dem
bei ihrer Herstellung angewandten Druck als Hochdruckpolyethylene (HDPE) und Niederdruckpolyet-
hylene (NDPE) klassifiziert. Heute folgen auch wir der englisch-amerikanischen Klassifikation und
bezeichnen sie entsprechend ihrer Dichte als Low Density Polyethylene (LDPE) bzw. High Density Poly-
ethylene (HDPE). Das Kuriosum: Hoher Druck erzeugt niedrige Dichte und umgekehrt. Das liegt am
Reaktionsmechanismus der radikalischen Polymerisation, die unter hohem Druck zur Kettenverzweigung
und damit zu niedriger Kristallinitdt und Dichte des PE fiihrt. Bei niedrigem Druck wird im Polymerisa-
tionsprozess mit Ziegler-Natta-Katalysatoren dagegen ein lineares, weitgehend unverzweigtes PE hoher
Dichte erzeugt. Durch diese Kuriosa ist im Deutschen oftmals ein Verwechseln von HDPE (hoher Druck)
und HDPE (hohe Dichte) gegeben. Heute wird auch in Deutschland unter der Bezeichnung HDPE aus-
schlieBlich das bei niederem Druck erzeugte Polyethylen hoher Dichte verstanden.

N




Typ Dimension
Dichte g/cm?
Schmelzpunkt “C
Glastemperatur *C
Kristallinitat %
Elastizitdtsmodul N/mm?bei 23°C
Chemische
Bestéindigkeit
Wirmeform- o
bestandigkeit
ThermlscherAu.s-. UK
dehnungskoeffiizient

Tabelle 1

Reinhard Nitzsche

LDPE HDPE LLDPE
0,915-0,935 0,94-0,97 0,87-0,94
105-125 130-145 45-125

-100 -70
40-50 60-80 10-50
~200 ~1000 60-600
bedingt bestindig, auBer bedingt
bestindig starke Oxydantien  besténdig
80 100 30-90
0,00017 0,0002 0,0002

Vergleich der physikalischen Eigenschaften der Polyethylene

Forschung, Entwicklung und Produktion von Polyethylen in Leuna

Forschung in der Pilotanlage

In den Leuna-Werken wurden Mitte der 1950er
Jahre mit dem Bau und der Inbetriebnahme
einer Pilotanlage technologische Forschungsar-
beiten zum Hochdruckpolyethylenverfahren
aufgenommen. Mein Wissen aus dieser Zeit
beruht nicht auf personlicher Erfahrung, son-
dern auf den Informationen, die ich ab meinem
Werkseintritt mit Beginn des Jahres 1965 von
Kollegen erhielt, die in dieser Anfangsphase
direkt an der Entwicklung mitgearbeitet haben.
Und so ist es natiirlich, dass nur besonders signi-
fikante Ereignisse in meinem Gedéchtnis veran-
kert sind und nur einige Episoden aus dieser
Zeitberichtet werden kdnnen.

Die Leuna-Werke waren auf der Basis ihrer
umfangreichen Erfahrungen auf dem Gebiet der
Kohleverfliissigung nach dem Bergius-Pier-
Verfahren und seinem damit verbundenen tech-

nischen Hochdruck-“Know How” auch fiir die
Entwicklung eines Hochstdruckverfahrens pra-
destiniert. Die IG-Farben-Hochdruckarma-
turen Nenndruck (ND) 325 waren ja in Leuna
entwickelt worden und viele Wissenstrager
waren noch vorhanden. Diese, man kann sagen
historischen Erfahrungen, habe ich selbst noch
schétzen gelernt.

Rohstoffseitig waren mit der vorhandenen Ethy-
lenproduktionsanlage gute Voraussetzungen fiir
eine Hochdruckpolyethylenentwicklung gege-
ben. Sie lieferte bereits das Ethylen fiir die Poly-
merisation zu Schmierdlen in der Schmierdl-
fabrik.

Also ging man an den Bau einer Hochdruckpo-
lyethylenpilotanlage direkt neben der Schmier-
olfabrik entsprechend dem in Bild 1 dargestell-
ten Grundschema einer jeden Hochdruckpolyet-
hylenanlage [1]. Das unter geringem Uberdruck

9
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von der Ethylenanlage gelieferte Frischethylen
wurde mit Sauerstoff als radikalbildendem
Initiator versetzt und vom 5-stufigen Nieder-
druckkompressor auf ca. 25 MPa komprimiert.
Das Herzstlick der Anlage war der Reaktionsteil
mit dem Hochstdruckkompressor, der das mit
Sauerstoff als Radikal bildendem Initiator ver-
setzte Ethylen von ca. 25 MPa auf 150 MPa ver-
dichtete und in den mit einem Druckheif3wasser-
mantel versehenen etwa 60 m langen Rohrreak-
tor mit einem von 10 auf 24 mm steigenden
Innendurchmesser leitete. Dort wurde das Reak-
tionsgemisch aufgeheizt, bis bei etwa 180 °C die
Polymerisation startete. Am Reaktorende wurde
das Gemisch aus Polyethylen und nicht umge-
setztem Ethylen in einen Hochdruckabscheider
auf ca. 25 MPa entspannt und das Gemisch
getrennt. Das Ethylen wurde nach Kiihlung und
Reinigung bei 25 MPa vermischt mit Sauerstoff

angereichertem Frischethylen und mit dem
Hochstdruckkompressor im Kreislauf wieder in
den Reaktor gefordert. Das Polyethylen wurde
aus dem Hochdruckabscheider in einen Nieder-
druckabscheider auf einen geringen Uberdruck
entspannt, in dem das bei 25 MPa noch geldste
Ethylen ausgaste. Aus dem Niederdruckabschei-
der wurde das Polyethylen mit einem Extruder
ausgetragen und granuliert. Das ist das auch
heute noch allgemein angewandte Grundschema
einer Hochdruckpolyethylenanlage (Bild 1). In
dem Grundschema sind die Mdoglichkeiten der
Dosierung von Kettenreglern und Comonome-
ren sowie eine alternative Riihrreaktorvariante
dargestellt, die in der Pilotanlage nicht realisiert
worden waren. Die heute auch in Rohrreaktoren
unter Reaktionsdruck iibliche Dosierung anderer
radikalbildender Initiatoren, wie organischen
Peroxiden, war nicht vorhanden.

Initiator Rohrreaktor oder Riihrkedsel
Regler Ausschleusung oder
Comonomer Reinigung und Riickfiihrung
3000 bar
¥

HD-Abscheider

Wachs-
ND-Kompressor HD-Kompressor ! ;
P P Abscheidung ND-Abscheider
7 [u:b]rp 150 - 300 bar -
— ﬁe'
Sauerst[)ff (ID 2o UL
Como? mit Abschlagschere =
’ Zuschlag-
Reg? statte?
Kompression Polymerisation Abscheidung Konfektionierung

Bild 1
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Grundschema einer Hochdruckpolyethylenanlage [1]



Doch nun zu einigen bemerkenswerten Din-
gen: Da wiren als erstes die Ausriistungen fiir
Hochdruck (HD) 150 MPa zu nennen. Die meis-
ten dieser Ausriistungen wurden in den Leunaer
Zentralwerkstétten gefertigt. Zu dieser Zeit
waren die Leuna-Werke der grofite Maschinen-
baubetrieb der DDR. Das Herzstiick der Pilot-
anlage war der Reaktionsdruckkompressor zur
Verdichtung des Ethylens von 25 auf 150 MPa
in zwei Stufen. Diese Entwicklung erfolgte
unter der Leitung des talentierten Ingenieurs
Dr. CLAUSNITZER. Wegen der Zweifel, ob
dieser auf der Basis eines serienméaBigen Trieb-
werkes mit Hochstdruckteilen aus Eigenferti-
gung gebaute Kompressor je funktionieren wiir-
de, wurde um eine Flasche Sekt gewettet. Dr.
CLAUSNITZER gewann die Wette und fortan
hatte das Aggregat seinen Namen weg: “Sekt-
kompressor”.

Reinhard Nitzsche

Die Regelungstechnik dieser Zeit, und das war
damals im Wesentlichen noch der Mensch, fand
auch in der Pilotanlage ihre Anwendung. Es gab
z.B. noch keine allgemein verfiigbaren Druck-
regler fiir den Hochstdruck. Infolgedessen
wurde der Druck im Reaktor mit einem norma-
len Hochstdruckeckventil von Hand geregelt.
Im Unterschied zu einem normalen Handventil
war an der Spindel ein groes Handrad mon-
tiert, das als Steuerrad einem Hochseedampfer
alle Ehre gemacht hitte. Ein Anlagenfahrer
konnte damit, sténdig das Manometer am Reak-
toranfang im Blick, feinfiihlig den Reaktor-
druck regeln (Bild 2). Typisch fiir die Rohrreak-
toren mit den kleinen Rohrinnendurchmessern
und geringen Stromungsgeschwindigkeiten in
dieser Entwicklungsphase war, dass sie zur Ver-
setzung mit dem gebildeten Polyethylen neig-
ten. Dem wurde mit plétzlichen, kurzzeitigen
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Notentspannungssystems des Reaktors der Pilotanlage (Handzeichnung des Autors)
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Druckabsenkungen im Reaktor entgegen
gewirkt. Der Bediener des Reaktordruckregel-
ventils musste im Abstand von einigen Minuten
den Reaktordruck kurzzeitig um etwa 20 MPa
absenken, um den Reaktor frei zu spiilen.

Ein weiteres Detail zeigt den aus heutiger Sicht
antiquierten Stand der Technik in der Pilotan-
lage. Ein Problem, das bei der Hochdruckpoly-
ethylensynthese beherrscht werden muss, ist
die thermische Zersetzung des Ethylens (Gl. 1).

CH,—» CH,+C +30,44kcal (Gl.1a)
CH,—» 2C+2H, +11,14kcal (Gl.1b)

Beide Reaktionen sind stark exotherm, so dass
bei volligem Ablauf des Zerfalls im geschlosse-
nen System unbeherrschbare Driicke von iiber
1.000 MPa und Temperaturen von iiber 1.800 K
auftreten wiirden. Das muss durch ein Sicher-
heitssystem verhindert werden. Der Reaktorin-
halt muss bei der Gefahr einer thermischen Zer-
setzung sehr schnell entspannt werden. Nach
Bild 3 findet die Zersetzung unter den Polyme-
risationsbedingungen erst bei ca. 400 °C statt,

wobei sich auch bereits gebildetes Polyethylen
zersetzt. Im praktischen Betrieb von Polyethy-
lenanlagen kann diese Temperaturgrenze aber
bei weitem nicht ausgenutzt werden. Unter den
Pilotanlagenbedingungen in Leuna konnte ober-
halb gemessener Polymerisationstemperaturen
von 280 °C nicht mehr sicher gearbeitet wer-
den. Bei 300 °C musste der Reaktor “notent-
spannt” werden, um eine thermische Zerset-
zung zu vermeiden. Oft genug kam es trotzdem
zum Beginn einer thermischen Zersetzung im
Reaktor, und es musste die Notentspannung
erfolgen.

Der Reaktor war nach der Notentspannung mit
Ruf3 verunreinigt, und anschlieBend wurde
lange Zeit schwarzes Polyethylen produziert
(siehe Kasten “Schwarze Eimer” auf Seite 13).
Der Reaktordruckregler, also der Anlagenfah-
rer, kontrollierte daher konzentriert den Reak-
tordruck und die Reaktortemperaturen und
ergriff bei unzuldssigen Uberschreitungen der
Grenzwerte den neben ihm liegenden Holz-
kniippel, um damit eine Notentspannung des
Reaktors einzuleiten (Bild 2). Wie oben schon

angedeutet, war die Ent-
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spannungseinrichtung ein
normales Handabsperrven-
til, auf dessen Spindel ein
grofles Rad angebracht war.
Um das Handrad war ein
Stahlseil gelegt, an dessen
Ende ein schweres Gewicht
hing. Ein darunter gestellter
Holzklotz sorgte im Nor-
malzustand fiir ein ge-
schlossenes Ventil. Im Fall
einer erforderlichen Not-
entspannung ergriff der
Anlagenfahrer den Holz-
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Bild 3

12

Zersetzungsgrenzen des Ethylens (a: reines Ethylen, b: mit 70
ppm O,, ¢: mit 7.000 ppm O,, d: mit 10 % Vinylacetat) [1]

Schnellentspannung des
Reaktors eingeleitet wurde.



Schwarze Eimer

Bei den Notentspannungen fiel zeitweise ver-
unreinigtes, schwarzes Polyethylen an. Um
auch dieses Produkt verwerten zu konnen,
stellte man daraus schwarze Eimer her, die
giinstig an die Belegschaftsmitglieder abgege-
ben worden sind. Auch ich habe solch einen
Eimer noch lange Jahre bei der Gartenarbeit
genutzt.

N J

In den 1960er Jahren wurde die Pilotanlage
komplett umgeriistet und auf einen modernen
Stand gebracht. Ein neuer Reaktor und ein
neuer Hochstdruckkompressor fiir 350 MPa
mit moderner Automatisierungstechnik wur-
den installiert, so dass Untersuchungen zu pro-
duzierbaren Produktqualititen und zur Kinetik
der Polymerisation bei hoheren Driicken durch-
geflihrt werden konnten.

Mit den in der urspriinglichen Pilotanlage
erzeugten Polyethylenmengen von etwa 100 t/a
wurde die anwendungstechnische Auspriifung
und Polyethyleneinsatzvorbereitung in der
DDR in den 1950er Jahren betrieben. Das Leu-
naer Polyethylen erhielt den Handelsnamen
“Mirathen”. Auf der Basis der Pilotanlagener-
gebnisse wollte man in den Leuna-Werken
eigenstindig eine erste Produktionsanlage
errichten. Wegen der Problematik der Ausrii-
stungsbeschaffung, die nicht mehr durch
Eigenfertigung in Leuna erfolgen konnte, son-
dern nur durch Importe mdglich war, ging man
dann einen anderen Weg.

Reinhard Nitzsche

Produktion und Forschung
in der Imhico-Anlage

Mitden Forschungsergebnissen der Pilotanlage
in den Leuna-Werken und dem von Professor
IMHAUSEN eingebrachten Wissen von der
Firma Imhico wurde der Bau einer 3.000 t/a
Hochdruckpolyethylenanlage in Leuna im Bau
387a beschlossen. Wegen der Rohstoffversor-
gung sollte die Anlage direkt neben der Ethy-
lenanlage errichtet werden. (Der Schwieger-
sohn des Professors ist iibrigens jener Herr HIP-
PENSTIEL-IMHAUSEN, der in den 1990er
Jahren im Zusammenhang mit der Giftgasfab-
rik fir Libyen Schlagzeilen machte und im
Gefangnis dafiir biiBen musste). Da die Leuna-
Forschungsergebnisse eine der wesentlichen
Grundlagen fiir die 3.000 t/a Anlage bildeten,
gab es natiirlich keine Verpflichtung beziiglich
der Geheimhaltung, die weitere Forschungsar-
beiten in den Leuna-Werken verhindert htte.
Ein Detail zeigt, woher die Firma Imhico offen-
sichtlich verschiedene Informationen erhalten
hat. Die Zeichnung des noch heute in Betrieb
befindlichen Hochdruckabscheiders ND 325,
NW (Nennweite) 500 mit einer Héhe von ca.
5 m ist eine originale BASF-Zeichnung. Das
konnte so erkldrt werden: Nach dem zweiten
Weltkrieg war die Giiltigkeit der Grundpatente
der ICI verldngert worden, und die ICI war
noch bis in die 1960er Jahre alleiniger Lizenz-
geber in der Welt. Die BASF hatte sich noch vor
dem Krieg nur die Mitbenutzungsrechte
sichern konnen, konnte eigenstdndig um 1960
noch keine Lizenzen vergeben und hat offen-
sichtlich in irgendeiner Art mit Professor
IMHAUSEN kooperiert.

Manfred RATZSCH, der nach seinem Studium
in Leipzig 1959 in Leuna seine erste berufliche
Tiatigkeit aufnahm, hatte seine Meriten in den
Leuna-Werken bereits verdient, als 1962 die
Imhico-Anlage ihren Betrieb aufnahm. Ange-
fangen hatte er seine Tatigkeit in Leuna als Assi-
stent des Werkleiters Professor Dr. Wolfgang
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SCHIRMER. Nach der Assistenzzeit war er
verantwortlich fiir die Forschung und den
Betrieb der Pilotanlage zur Methanchlorierung,
auf deren Basis ein grofitechnisches Verfahren
entwickelt, in Bitterfeld realisiert und unter
seiner Leitung in Betrieb genommen worden
war. Parallel dazu fertigte er in Leuna unter Pro-
fessor Dr. G. GEISELER eine Promotionsarbeit
an. RATZSCH bot auf Grund seiner fachlichen
Qualititen und seiner Personlichkeit die besten
Voraussetzungen fiir eine steile Karriere.
AuBerdem herrschte durch den bis 1961 wéh-
renden Abgang vieler Akademiker aus Leuna in
die Bundesrepublik ein Mangel an qualifizier-
ten Nachwuchskréften. So wurde Manfred
RATZSCH 1962 als Betriebsleiter der gerade
errichteten 3.000 t/a Hochdruckpolyethylen-
anlage eingesetzt. Verbunden damit war die
Verantwortung fiir die Forschungsarbeiten auf
dem Gebiet des Hochdruckpolyethylens. So
wurde er bis Ende der 1970er Jahre zum Motor
der Hochdruckpolyethylenhomo- und copoly-
merisationsforschung in den Leuna-Werken.

Meiner Einschitzung nach war die direkte
Anbindung der technologischen Forschung an
die Produktion, die noch auf BASF-Traditionen
beruhte, eine sehr gilinstige Voraussetzung fiir
eine erfolgreiche Arbeit, weil damit die
Gesamtverantwortung immer in einer Hand
lag. Die Vorurteile, die Produktion sei nicht
fahig, die grolen Gedanken der Forscher umzu-
setzen bzw. die Forschung liefere fiir eine
ordentliche Umsetzung nur halbfertige Ergeb-
nisse, und die dadurch entstehenden Reibungs-
verluste werden dadurch vermieden. Die 3.000
t/a Anlage in Leuna war die erste von IMHAU-
SEN errichtete Hochdruckpolyethylenanlage.
Kurz danach baute er fiir die UdSSR drei Anla-
gen mit je 10 Linien von je 3.000.t/a Kapazitit,
davon eine in Kasan. Zur Vereinfachung waren
dabei je zwei Straflen als Doppelstra3en
geschaltet, wodurch einige Ausriistungen ein-
gespart werden konnten. Insgesamt war das
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eine Kapazitit von 90 kt/a Hochdruckpolyethy-
len. In der UdSSR waren bis dahin nur 100 t/a-
Linien mit eigenen Ausriistungen betrieben
worden, z.B. 10 Linien im zum ONPO (Oktins-
kij Nautschno-Proiswoditelnoe Obedinenije)
Plastpolymer gehorenden Ochta Kombinat in
Leningrad an der Stelle, wo Peter der Grof3e
seine Pulvermiihlen betrieben hatte, und 10 wei-
tere dieser Linien an einem anderen Standort.
Mit dem ONPO Plastpolymer begann Leuna
1969 eine erfolgreiche Zusammenarbeit auf der
Basis eines Regierungsabkommens, liber das
spéiter zu berichten sein wird.

Die so genannte 3.000 t/a Imhico-Anlage in
Leuna hatte folgende Charakteristik: Das Frisch-
ethylen wurde vermischt mit dem Initiator
Sauerstoff und dem im Niederdruckabscheider
ausgegasten Ethylen und von einem Kompres-
sor der Maschinenfabrik Zwickau auf 25 MPa
komprimiert. (Der Kompressor ist librigens
auch heute noch zeitweise in Betrieb). Diesem
Gasstrom wurde das gereinigte und gekiihlte
Hochdruckriickgas aus dem Hochdruckab-
scheider zugemischt, von einem der zwei
installierten Reaktionsdruckkompressoren der
Maschinenfabrik Esslingen mit 5 t/h Forderlei-
stung auf 150 MPa komprimiert und in den von
einem Heiwassermantel umgebenen 300 m
langen Reaktor NW 32, ND 150 geleitet. Durch
das Heifwasser von 220 °C wurde die Reak-
tionsmischung auf die Starttemperatur von etwa
180 °C aufgeheizt, wonach die Polymerisation
unter teilweiser Warmeabfuhr in das Heilwas-
ser erfolgte. Am Reaktorende wurde das Reak-
tionsgemisch in den Hochdruckabscheider ent-
spannt, das Hochdruckriickgas gekiihlt, in
Abscheidern von niedermolekularem “Gatsch”
befreit und wieder der Saugseite des Reaktions-
druckkompressors zugefiihrt. Das Polyethylen
aus dem Hochdruckabscheider wurde in den
Niederdruckabscheider entspannt, in dem das
noch geldste Ethylen ausgaste und an die Saug-
seite des Zwickauer Kompressors zuriickge-



fithrt wurde. Von einem Doppelschneckenex-
truder der Firma Werner & Pfleiderer wurde das
Polyethylen aus dem Niederdruckabscheider
ausgetragen, granuliert und danach pneuma-
tisch in einen der Analysenbunker zur Quali-
tétsbestimmung gefordert. Entsprechend dem
Analysenergebnis wurde es zu Chargen
gemischt und entweder durch Einfarbung oder
Compoundierung weiterverarbeitet oder direkt
als naturfarbenes Granulat verkauft.

Regelungstechnisch war die 3.000 t/a Anlage
fiir die damalige Zeit sehr gut ausgeriistet. Die
Druckregelungen im Hoch- und Hochstdruck-
teil erfolgten alle automatisch auf der Basis von
Druckmessdosen mit Dehnungsmessstreifen.
Besonders die anspruchsvolle Reaktordruckre-
gelung erfolgte mit dem speziellen “Fisher-
ventil”, das auch die “Reizung”, die periodi-
sche Druckabsenkung zur Reaktorspiilung steu-
erte. Das Sicherheitssystem war so gestaltet
und eingestellt, dass bei unzuldssigen Tempera-
turiiberschreitungen tiber 300 °C und unzuléssi-
ge Druckiiberschreitungen im Reaktor oder im
Hochdruckabscheider durch die so genannten
Notprogramme die Medien der gefdhrdeten
Anlagenteile mittels hydraulisch betriebener
Ventile in die Atmosphédre entspannt werden
konnten. Die Temperaturmessstellen waren
entlang des Reaktors und im Hochdruckab-
scheider angeordnet. Die gefiahrdeten Anlagen-
teile konnten auflerdem mittels automatisch
gesteuerter Hydraulikventile von den nicht
gefdhrdeten Anlagenteilen abgesperrt werden.
Der Hochdruckabscheider war noch zusétzlich
durch federbelastete Sicherheitsventile und
eine Berstkappe gegen die Folgen einer der
bereits beschriebenen thermischen Zersetzun-
gen abgesichert.

In der Anfangsphase des Betriebes gab es meh-
rere fiir die Entwicklung in den Leuna-Werken
bedeutsame und wichtige Ereignisse. Bereits
nach einigen Notprogrammen mit Entspan-

Reinhard Nitzsche

nung des Hochdruckabscheiders geschah Merk-
wiirdiges. Einem Radfahrer wurde ein ca. 100
mm dickes, ca. 1 m langes rundes Polyethylen-
geschoss in groBerer Entfernung von der Pro-
duktionsanlage ins Hinterrad geschossen.
Gliicklicherweise blieb der Radfahrer unver-
letzt. Das Geschoss wurde sichergestellt, und
die Untersuchung des Vorfalles ergab, dass es
nur aus der Polyethylenanlage stammen konn-
te. Die Entspannungsleitungen des Hochdruck-
abscheiders waren schrdg nach oben in die
Atmosphire gerichtet und fiillten sich am Ende
einer Notentspannung teilweise mit zuriickflie-
Bendem Polyethylen, das darin erstarrte. Bei
der nichsten Notentspannung schoss dieser
erkaltete Pfropfen dann, angetrieben von einem
Ethylendruck von 25 MPa, in die Atmosphére.
Daraus wurde die Lehre gezogen, dass die Ent-
spannungsleitungen senkrecht iiber Dach gezo-
gen und auBerdem direkt am Austritt des Ent-
spannungsventils mit einem leicht zu reinigen-
den Abscheidetopf versehen werden. Aufler-
dem wurde auf dem Dach iiber dem Ende des
Entspannungsrohres ein Drahtkéfig installiert,
der feste Polyethylenbrocken aufhalten sollte.
Das sichergestellte Geschoss habe ich noch
nach Jahren anlésslich einer Beratung beim
Chef der technischen Sicherheitsabteilung des
Werkes in dessen Dienstzimmer bewundern
konnen.

Bei einem der nédchsten Notprogramme nach
der Installation des Kéfigs kam es zu einem
Brand auf dem Dach des Produktionsgebaudes,
das zu dieser Zeit noch ein Teerpappendach
war, was heute in einem solchen Betrieb
undenkbar wire. Auch das Dach der Kompres-
sorenhalle war noch ein Holzdach. Der Draht-
kéfig war durch die Wucht der Entspannung
zerstort, und seine Reste mit einem groflen
Loch am oberen Ende zierten noch jahrelang
das Dach tiber dem Hochdruckabscheider. Wie
noch gezeigt wird, beschiftigte uns das mit die-
sem Kéfig verbundene Problem des Brandes
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iiber 10 Jahre spéter wieder, bevor es endgiiltig
geldst werden konnte.

In den ersten Betriebsjahren brachte wie so oft
der Zufall einen Impuls fiir die Hochdruckpoly-
ethylenentwicklung in den Leuna-Werken. Bei
Kreislaufprozessen reichern sich bekanntlich
Verunreinigungen im nicht umgesetzten, im
Kreislauf gefiihrten Medium an. So wurde zur
Aufrechterhaltung eines niedrigen Inertgas-
spiegels im Ethylen in der 3.000 t/a Anlage aus
dem aus dem Niederdruckabscheider ausga-
senden Ethylen ein Teil als so genanntes “Pur-
gegas” ausgekreist. Zur energetischen Verwer-
tung wurde das “Purgegas” tiber ein Geblédse in
das unter héherem Druck betriebene Heizgas-
system des Werkes eingespeist. Eines Tages
geschah etwas anfangs Unerklérliches. Aus
dem Extruder kam kein Polyethylengranulat
sondern eine diinne Suppe, die sich nicht granu-
lieren lieB. Die Untersuchung ergab, dass das
Heizgasgeblédse ausgefallen war, und dadurch
wasserstofthaltiges Heizgas in die Anlage
gedriickt worden war. Der Wasserstoff, der sich
als Kettenregler am Polymerisationsprozess
beteiligte, bewirkte eine Kettenverkiirzung des
Polymerisates, so dass ein wachsartiges, nie-
dermolekulares Polyethylen entstand. Manfred
RATZSCHs Verdienst bestand darin, dass er
das nicht als Storung abtat, sondern nach
Anwendungsmoglichkeiten fiir dieses Zufalls-
produkt suchte. Dabei kam ihm zu Hilfe, dass in
dieser Zeit die letzte Fischer-Tropsch-Synthese
in der DDR in Schwarzheide aufler Betrieb
genommen wurde und der dort anfallende dhn-
liche Fischer-Tropsch-Gatsch fiir verschiedene
Anwendungsgebiete nicht mehr zur Verfiigung
stand. Manfred RATZSCH und die Wachsspe-
zialisten der DDR erkannten die Potenzen die-
ses Produktes und so entstand ein neuer Zweig
der Polyethylenforschung und -produktion in
den Leuna-Werken. Das Produkt erhielt den
Handelsnamen “LE-Wachs”.

16

In dieser Phase der Entwicklung nahm ich am
1.5.1965 die Tatigkeit in der Polyethylenfor-
schung unter dem Betriebsleiter Dr. Manfred
RATZSCH auf. Sein Sitz war damals eine rela-
tiv neue Baracke Bau 99c direkt neben der Poly-
ethylenanlage Bau 387a, das “Weile Haus”
genannt. Meine ersten Wochen verbrachte ich
buchstiblich an einer Schreibtischecke eines
Ingenieurkollegen in einem nahe gelegenen
ehemaligen Lokschuppen. Das hinderte mich
nicht, mich mit Enthusiasmus in mein neues
Aufgabengebiet einzuarbeiten. Dr. RATZSCH
hatte etliche junge Akademiker fiir die Polyet-
hylenforschung um sich geschart. Von Anfang
an fiihlte ich mich trotz der ungeniigenden
Arbeitsbedingungen wohl, da anders als in
Schwedt ein gutes Arbeitsklima herrschte. Spé-
ter saf} ich dann mit den Kollegen Klaus EBS-
TER und Wilfried CLAUSNITZER, beide
ebenfalls junge Absolventen, zusammen im
“Weillen Haus”. Unsere Aufgabe war die Ver-
suchsplanung, Betreuung der Versuchsdurch-
fithrung und Versuchsauswertung im Rahmen
der Forschungsarbeiten in der Imhico-Anlage.
Die laufenden Forschungsarbeiten in der Pilot-
anlage wurden von einer anderen Gruppe
betreut. Bereits 1966 wurde Dr. RATZSCH
dann Abteilungsleiter der Forschungsabteilung
Hochpolymere und damit verantwortlich fiir
die gesamte Hochpolymerenforschung in den
Leuna-Werken. Die Imhico-Anlage blieb in
seinem Verantwortungsbereich.

Die ndchsten 15 Jahre forderten von unserem
Forschungs- und Produktionskollektiv immer
wieder die Losung von technologischen und
technischen Problemen. Das lehrte, dass ein
grof3technisches Verfahren stets Weiterentwick-
lungsmoglichkeiten bietet und Verfahrenspfle-
ge fordert. Das betrifft sowohl den Bereich der
Technologie wie auch die Wirtschaftlichkeit
des Verfahrens, die Technik, die technische
Sicherheit und die Weiterentwicklung der Qua-
litdt der Produkte. Die Darstellung der Ent-



wicklung soll zeigen, wie mit wissenschaftli-
cher Arbeit, kritischer Analyse von Vorkomm-
nissen, der interdisziplindren Zusammenarbeit
und der Einbeziehung der Mitarbeiter ein Ent-
wicklungsstand erreicht werden kann, der sich
noch heute am Standort Leuna dokumentiert in
den unter der Regie der Firmen The Dow Che-
mical Company (Dow) und Innospec GmbH
produzierenden hochproduktiven Hochdruck-
polymerisationsanlagen.

Etwa 1966 diente ein Versuch in der Imhico-
Anlage der Entwicklung des niedermolekula-
ren LE-Wachses. Mit den beteiligten Bedie-
nungskriften waren auch Dr. RATZSCH und
ich in der Messwarte der Anlage, als pl6tzlich
ein Notprogramm auftrat. Die thermische Zer-
setzung erfasste nicht nur den Reaktor, sondern
griff auch auf den Hochdruckabscheider iiber.
Das dafiir installierte Notprogramm sprach an.
Da stiirzte ein Anlagenfahrer in die Messwarte
und informierte, dass es in der Anlage brenne.
Die sofort alarmierte Werksfeuerwehr hatte
nicht viel zu 16schen, da nach der Entleerung
der Anlage kein brennbares Medium mehr vor-
handen war und der Hochdruckabscheider in
einer nach vorn offenen Betonkammer stand.
Es waren aber doch einige Schiden zu beseiti-
gen. Die Betriebs-, Mess-, Steuer- und Regel-
(BMSR)-Technik im Bereich des Abscheiders
musste repariert und die technischen Schiaden
beseitigt werden. Die zusitzlich zu dem hyd-
raulisch gesteuerten Entspannungsventil und
den zwei federbelasteten Sicherheitsventilen
installierte Berstkappe zur Entspannung des
Hochdruckabscheiders hatte nicht angespro-
chen, obwohl der Druck kurzzeitig wesentlich
hoher als der berechnete Ansprechdruck gele-
gen haben musste. Aber es hatten der Deckel
des Hochdruckabscheiders und einige Hoch-
druckflanschverbindungen als Sicherheitsein-
richtung gewirkt. Die thermische Zersetzung
hatte einen solchen Druck erzeugt, dass die
Deckelschrauben des Hochdruckabscheiders

Reinhard Nitzsche

und einige Hochdruckflanschverbindungen
gedehnt waren, wodurch der Gasausbruch und
der folgende Brand ausgeldst worden waren.
Im gebffneten, total verruBten Hochdruckab-
scheider wurde nur noch ganz unten ein Wachs-
pfropfen geborgen. Dr. RATZSCH konsultierte
den “Peroxidpapst” der DDR, Professor Dr. A.
RIECHE in Berlin, und kam mit dem Ergebnis
zuriick, dass eine Peroxidbildung in diesem
Pfropfen stattgefunden und das Peroxid als
Ziindkirsche gewirkt haben konnte. Die Ziind-
kirschentheorie konnte nicht bestétigt werden.
Das System war durch den Wasserstoffgehalt
von tiber 10 % thermisch instabiler geworden.
Eine thermische Zersetzung ist verbunden mit
einer Reaktorreinigung von Polymerbeldgen
und in der Folge einer solchen Zersetzung kam
es dann stets zu einer merklichen Ethylenhy-
drierung zu Ethan, die offensichtlich an den
danach nicht mit Polyethylen bedeckten Stahl-
oberflachen im heill gehenden Teil der Anlage
katalysiert wurde. Das Problem der Hydrierung
und der grofieren thermischen Instabilitdt der
Ethylen-Wasserstoff-Mischungen bestand bis
nach 1990, bis der Kettenregler Wasserstoff
durch einen anderen Kettenregler ersetzt wur-
de.

Die Auswertung der Stérung ergab etwas psy-
chologisch allgemein Bekanntes. In der Anlage
war eine mobile elektronische Datenerfas-
sungsanlage installiert, mit deren Hilfe der zeit-
liche Ablauf exakt ermittelt worden war und der
ganze Vorgang bis zum Brand nicht ldnger als
30 Sekunden gedauert hatte. Die danach
befragten Anlagenfahrer hatten aber den Ein-
druck, dass es viel ldnger, bis zu zehn “gefiihl-
ten” Minuten, gedauert habe. Meine Beteili-
gung an diesem Versuch wurde von einem Kol-
legen karikiert (Bild 4). Dr. RATZSCH war
iiber dieses Bild sehr verdrgert.

In dieser Zeit wurden auch die ersten Versuche

zur Herstellung von Ethylen-Vinylacetatco-
polymeren in der Anlage durchgefiihrt. Typisch
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fiir die damalige Herangehensweise war, dass
als Dosierpumpe fiir das Einbringen des Vinyl-
acetats in den Hochdruckkreislauf bei 25 MPa
auf Grund der langwierigen Beschaffungswege
nicht eine neue Pumpe besorgt, sondern eine
alte, dampfbetriebene Dosierpumpe vom
Schrott wieder funktionstiichtig gemacht
wurde (sie wurde vom Anlagenpersonal liebe-
voll “Hulda” genannt).

Die ICI-Hochdruckpolyethylenanlage

1966 wurde eine aus GrofBbritannien importier-
te Hochdruckpolyethylenanlage mit drei Riihr-
reaktorstralen nach dem ICI-Verfahren fiir je
8 kt/a im Werkteil Leuna II in Betrieb genom-
men (Bild 5). Solche Anlagen wurden abge-
stimmt auch von den RGW-Lindern Polen,
Tschechoslowakei, Ungarn und Bulgarien

importiert. Urspriinglich sollte Dr.

.
i Nlsehe : popy pocd DOR vomsden ————
AL SOLCHER [T @EFLULRT--.

2
D)

RATZSCH Abteilungsleiter dieser Poly-
ethylenproduktionsanlage werden und
hatte zur Qualifizierung fiir die Technolo-
gie mit anderen Kollegen einen ldngeren
Vorbereitungsaufenthalt in England ge-
habt. Er blieb aber Abteilungsleiter der For-
schungsabteilung Hochpolymere. Die ICI-
Strafen 1-3 wurden spéter durch Hubraum-
erweiterung auf eine Kapazitdt von je 12
kt/aintensiviert.

Angeschlossen an die ICI-Syntheseanlage
war auf der Basis des Leuna-“Know How”
eine vom Chemieanlagenbau der DDR rea-
lisierte Nachverarbeitungsanlage mit
“Masterbatch”-Herstellung, “Compoun-
dierung” und “Einfirbung”. Typisch fiir
das dirigistische und unwirtschaftliche Sys-
tem der Planwirtschaft der DDR war z.B.,
dass im Interesse der Anlagenauslastung
die Leuna-Werke den Kunden keine “Farb-
masterbatches” (PE-Farbkonzentrate) son-

dern nur eingefarbtes Polyethylen verkauft

Bild4  Karikatur “Nach dem Versuch” (Autor: Giinther

GLADIGAU)

1966 wurde die alte Ethylenanlage aufler
Betrieb genommen und das Ethylen vom neu
errichteten Werkteil Leuna II geliefert. Da die
Lurgi-Sandcracker am Anfang sehr storanfillig
und noch keine Ethylenlagerkapazitidten vor-
handen waren, konnten die Polyethylenanlagen
in der Anfangszeit wegen Ethylenmangels 6fter
nicht betrieben werden.
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wurde, obwohl dadurch faktisch ein unno-

tiger, Kosten verursachender Verarbei-

tungsschritt in den Leuna-Werken erfolgen
musste. Mit “Masterbatch” hétten die Kunden
direkt bei der Endverarbeitung einfirben kon-
nen. Nur die Kabelindustrie war stark genug,
eine “Masterbatch”-Lieferung durch Vertrags-
gerichtsurteil zu erzwingen.

Diese ICI-Anlagen haben bis Mitte der 1970er
Jahre die Hauptmenge der Hochdruckpolyethy-
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Bild 5

lenproduktion der DDR erbracht und waren bis
in die 1990er Jahre in Betrieb. Charakteristisch
flir die technische Leistungsfahigkeit der Leu-
na-Werke war, dass die Reaktoren NW 300, ND
150 MPa von ca. 5 m Héhe, die nach einer fest-
gelegten Anzahl von thermischen Zersetzun-
gen nachvergiitet werden mussten, diese Nach-
vergiitung in den Leunaer Werkstétten erfahren
konnten. Die anderen RGW-Ldnder waren
dagegen gezwungen, die Nachvergiitung in
Grofbritannien durchfiihren lassen.

Errichtung der Fundamente fiir die ICI- StraBen 1-3 im Jahr 1963

Die LE-Wachs-Grofiversuchsanlage
(LEGVA)

Die Moglichkeiten der 3.000 t/a Imhico-
Anlage waren fiir die Produktion kapazitits-
und sortimentsmifBig begrenzt. Es handelte
sich um einen Zweizonenrohrreaktor mit seitli-
cher Gaszufiihrung. Nach einer ersten Reak-
tionszone konnte man den Umsatz je Reaktor-
durchgang wesentlich steigern, da der seitlich
zugefiihrte Strom durch die Reaktionswirme
aus der ersten Zone auf Starttemperatur aufge-
heizt wird. Durch den Reaktionsdruck von
max. 150 MPa war auBlerdem die Produktion
von hochtransparenten Folientypen nicht mog-
lich, da die erreichbare Dichte bei hohen
Umsitzen bei max. 0,92 g/cm? lag. Fiir hoch-
transparente Folien sind aber Dichten im
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Bereich von 0,925 g/cm?® notwendig. Fiir eine
wirtschaftliche Produktion wird dafiir ein Reak-
tionsdruck von etwa 250 MPa bendétigt. Die
Entwicklung und Produktion von Ethylen-
Vinylacetatcopolymeren war ein weiteres Ziel.

Die notwendigen Forschungsergebnisse fiir die
Auslegung eines Zweizonenreaktors lagen vor.
Deshalb wurde 1966 der Umbau der 3.000 t/a
Anlage zur LE-Wachs-GroBversuchsanlage,
kurz “LEGVA” genannt, begonnen. Das Ziel
war, moglichst viele der Anlagenteile der 3.000
t/a Anlage zu verwenden. Die wesentlichsten
neuen Anlagenteile waren der hydraulisch ange-
triebene Hochstdruckkompressor fiir max. 250
MPa mit ca. 15 t/h Forderleistung, der Zweizo-
nenrohrreaktor mit etwa doppelter Stromungs-
geschwindigkeit des alten Reaktors, das neue
Hochdruckriickgassystem, die Vinylacetatdo-
sierstation und ein Wachsspriithturm fiir die Kon-
fektionierung des LE-Wachses. Durch die dop-
pelte Stromungsgeschwindigkeit sollten die
Wandansitze und die Verstopfungsgefahr ver-
ringert werden. Zwischen Reaktor und Hoch-
druckabscheider wurde ein Produktkiihler
installiert, um ein Ubergreifen einer thermi-
schen Zersetzung aus dem Reaktor in den Hoch-
druckabscheider zu verhindern. Die verfah-
renstechnische Auslegung der neuen Ausrii-
stungen erfolgte in Leuna, wobei Herr KASPE-
REIT eine sehr gute Arbeit leistete. Die
Gesamtverantwortung lag aber immer bei uns
Technologen. Die Anlage wurde von den Leu-
na-Werken projektiert und gemeinsam mit dem
Chemieanlagenbau sowie dem VEB Germania
Karl-Marx-Stadt realisiert.

Nach der Inbetriebnahme der LEGVA 1967 gab
es, wie bei neu entwickelten Anlagen iiblich,
teilweise erhebliche, nicht erwartete Probleme.
Der eingesetzte Kolbenkompressor fiir die
Hoéchstdruckkompression mit ca. 1,5 MW
Antriebsleistung, bei dem vor jeder Inbetrieb-
nahme die Elektrozentrale informiert werden
musste, libertrdgt grof3e Impulse auf das nach-
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folgende Rohrleitungssystem. So kam es, dass
der insgesamt ca. 600 m lange Rohrreaktor “wa-
ckelte wie ein Limmerschwanz”. Das musste
durch zusétzliche Versteifungen verhindert wer-
den. Kaum war dieses Problem behoben, zeigte
sich im Betrieb der Anlage, dass die Halterun-
gen der Hochstdruckrohrleitungen, die mit
Stahlbiigeln von bis zu 20 mm Materialdurch-
messer befestigt waren, oft abrissen. Eine
Losung, die sich bis heute bewahrt hat, wurde
durch Einbeziehung verschiedener Spezialis-
ten und ausfiihrliche Diskussionen gefunden.
Durch schwingungsddmpfende Eichenholz-
beilagen, die in die Rohrbefestigung einbezo-
gen wurden, konnte eine bis heute auch in
den Folgeanlagen bewéhrte Losung realisiert
werden.

Ein weiteres Problem waren die Temperatur-
messungen. Entlang des Reaktors waren Ther-
moelemente eingebaut zur Messung des Tem-
peraturprofils im Reaktor und als Impulsgeber
zur Auslosung der Sicherheitsprogramme bei
Grenzwertiiberschreitungen. In der Imhico-
Anlage waren das tiber Linsenanschliisse in den
Reaktor eingebaute Hochdruckrohre mit etwa
10 mm AuBendurchmesser. Die Thermoele-
mentdrdhte waren dabei an der Loétstelle am
unteren Ende des Hochdruckrohres mit dem
Rohr verschweiit. Durch das dicke Hoch-
druckrohr reagierten die Temperaturmessun-
gen relativ trdge. Sie entsprachen auch nicht
den Anforderungen der technischen Eigensi-
cherheit, da diese eine galvanische Verbindung
mit dem stdhlernen Reaktor nicht gestattete.
Deshalb wurden tragheitsérmere handelsiibli-
che Mantelthermoelemente eingebaut. Diese
haben einen diinnen Metallmantel, sind eigen-
sicher und durch eine Fiillmasse druckfest.
Nach kurzer Betriebzeit zeigte sich aber, dass
sie bei den gewdhlten kleinen Abmessungen
von ca. 3 mm AuBlendurchmesser den Stro-
mungskriften im Reaktor nicht standhielten,
abknickten und dann keine reale Temperatur-



anzeige ergaben. Deshalb wurden Mantelther-
moelemente mit ca. 10 mm Durchmesser in
Leuna entwickelt, gebaut und eingesetzt, die
noch heute in den Rohrreaktoranlagen einge-
baut sind.

Die LEGVA hatte wie eine Produktionsanlage
einen Produktionsplan. Neben der Produktion
wurde rege geforscht. So wurde ein Sortiment
von Ethylen-Vinylacetatcopolymeren mit
Vinylacetatgehalten von 5-30 Masse-%
geschaffen und das Polyethylensortiment unter
den neuen technologischen Méglichkeiten wei-
ter entwickelt. Der Einsatz von organischen
Peroxiden zur Umsatzsteigerung und von Ket-
tenreglern zur Regulierung der mittleren Mol-
masse des Polymerisates wurde ebenfalls
untersucht. Es sei noch erwihnt, dass wir die
Versuchsbetreuung in der kontinuierlich lau-
fenden Anlage oft in Schichten durchfiihrten
oder bis spét in der Nacht in der Anlage waren.
Am nichsten Morgen erschienen wir trotz alle-
dem wieder piinktlich zur Arbeit.

Die anwendungstechnische Priifung, die
Ermittlung der Eigenschaften der Produkte und
ihre Erprobung bei den Kunden erfolgten durch
die Abteilung Anwendungstechnik der Leuna-
Werke. Die Anwendungstechnik war apparativ
und personell gut ausgeriistet.

Reinhard Nitzsche

Die 4. Strafie Mirathen

Bereits ab 1967 wurde der Bau einer weiteren
Hochdruckpolyethylenanlage fiir 20 kt/a, der
4. Stra3e, nach dem nunmehr entwickelten Leu-
na-Verfahren geplant. Sie wurde an Stelle der
urspriinglich geplanten 4. ICI-Strale in die
bereits vorhandenen Gebdude eingepasst. Nur
fir den Hochstdruckkompressor musste eine
neue Halle gebaut werden. Die Projektierung
und Realisierung erfolgte durch den VEB Ger-
mania Karl-Marx-Stadt. In den Leuna-Werken
war ein eigener Sektor fiir die Verfahrensent-
wicklung in der Forschungsabteilung Hochpo-
lymere gebildet worden, als dessen Leiter ich
fungierte. Wir waren in der Spitzenzeit ein
Team von etwa 15 Mitarbeitern mit erfahrenen
Technologen, die bereits lingere Zeit in der Pro-
duktion gearbeitet hatten, gemischt mit jungen
Ingenieuren, die sich bei uns entwickelten. Wir
hatten das “Basic Design” mit den Ausgangsda-
ten fiir die Projektierung der Anlage zu erarbei-
ten. Dabei waren wir verantwortlich fiir die Aus-
legung der verfahrensspezifischen Ausriistun-
gen, der Ausgangsdaten fiir die Berechnung der
nicht verfahrensspezifischen Ausriistungen
und die Angaben zum Automatisierungssys-
tem. An die Projektierungsphase schlossen sich
die Abstimmungen mit den Projektanten zu den
technologischen Ausriistungen und zu den ein-
zusetzenden Apparaten an. Das gesamte tech-
nologische Projekt wurde Stiick fiir Stiick tiber-
priift. In den technologischen Schemata waren
z. B. die Druckmessstellen von uns angegeben
worden, die Druckiiberschreitungen alarmieren
und eine Steuerung ausldsen sollten. An beson-
ders kritischen Stellen waren zwei redundante
Druckgeber mit der Doppelfunktion nebenein-
ander angegeben. Die Projektierungsvorschrif-
ten forderten, dass fiir eine Alarmierung und
einen Eingriff je ein getrennter Primérgeber
installiert werden muss. Es erschienen nun im
Projekt an dieser Stelle vier Druckgeber. Nach
mithsamer Diskussion gelang es zu iiberzeu-
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gen, dass die Projektierungsvorschriften auch
mit zwei Gebern und jeweils der Doppelfunkti-
on erfiillt sind. Diese Arbeit mit den Projektan-
ten betraf sowohl die Syntheseanlage wie auch
die Konfektionierung und Nachverarbeitung.
Immer mit dabei waren die Mitarbeiter der Leu-
naer Projektierungsabteilung. Eine Episode
zum Schmunzeln sei an dieser Stelle erwdhnt.
Ein ganz junger Absolvent, der sich sehr gut
entwickelte, erhielt den Auftrag, in der LEGVA
Daten zu messen und einen Kiihler fiir die 4.
StraBe zu berechnen. Das Ergebnis war ein
wahrhaft riesiger Mammutkiihler, der nicht real
sein konnte. Ich glaubte zwar den Beteuerun-
gen des Kollegen, dass er die Temperaturmess-
werte an den richtigen Stellen abgelesen und
richtig gerechnet hatte, stieg aber sofort mit ihm
aufs Fahrrad, um die in der Anlage gemessenen
Daten zu iiberpriifen. Dort angekommen stellte
sich heraus, dass die Messwerte bei geschlosse-
nem Kiihlwassereingang gewonnen worden
waren. Der nach erneuten Messungen neu
berechnete Kiihler schrumpfte sofort auf eine
plausible Grofe.

Fiir die Auslegung des Reaktors waren die
Untersuchungsergebnisse des Wérmeiibergan-
ges durch die mit einem Polymerfilm belegte
Reaktorwand und ein auf der Basis der eigenen
Untersuchungen und des verdffentlichten Wis-
sensstandes entwickeltes kinetisches Modell
grundlegend (Bild 6 [2]). Damit war auch die
Berechnung der Molmassenverteilung des Poly-
merisates moglich, wie das Beispiel fiir einen
Zweizonenriihrreaktor in Bild 7 zeigt [3]. Die
berechnete Molmassenverteilung zeigt eine
gute Ubereinstimmung mit den experimentel-
len Werten.

Gegeniiber der LEGVA wurde fiir die 4. Strafle
die Stromungsgeschwindigkeit im Reaktor
weiter erhoht und ein Héchstdruckkompressor
mit 20 t/h Forderleistung geplant. Er wurde
wieder mit hydraulischer Kraftiibertragung bei
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der Firma Burkhard, Schweiz, bestellt. Da der
analog angetriebene Hochstdruckkompressor
in der LEGVA am Anfang sehr storanféllig war,
wurde mit dem Lieferanten daher noch wéh-
rend der Fertigungsphase eine Umkonstruktion
auf mechanischen Antrieb vereinbart. Beide
Kompressoren sind noch heute zuverldssig in
Betrieb. Der hydraulisch angetriebene Kom-
pressor in der LEGVA wurde durch die qualifi-
zierte Arbeit der Maschinenschlosser bei Repa-
raturen und eine gute ingenieurtechnische
Betreuung stabilisiert.

Zur Verbesserung der Wirtschaftlichkeit des
Verfahrens wurden der Produktkiihler und die
Kiihler im 25 MPa Riickgaskreislauf, die mit
Eingangstemperaturen von 250-270 °C arbei-
ten, mit Kondensat gekiihlt, um Niederdruck-
dampfzu gewinnen.

Zur Verhinderung des Herausschiefens von
festen Polyethylenbrocken aus den Reaktor-
und Hochdruckabscheiderentspannungsleitun-
gen, wie in der Anfangsphase des Betriebes der
Imhico-Anlage geschehen, wurden stabile
Stahlgitter iber den Entspannungsrohren vor-
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gesehen. Die Projektierung der 4. Stralle war
Ende der 1960er Jahre praktisch abgeschlos-
sen. Der Aufbau zog sich aber hin, so dass die
Anlage erst 1975 in Betrieb genommen werden
konnte.

Zwischenzeitlich geschah jedoch noch Grofes,
was die Polyethylenforschung in Leuna meiner
Meinung nach auch vor “systembedingten”
Schiaden bewahrte. In der so bezeichneten “Sys-
temzeit”, beginnend Ende der 1960er Jahre, als
die DDR-Fiihrung ihr Heil in Losungen analog
dem Prinzip “Ross und Reiter” und der Kon-
zentration der Forschung sah, wurde versucht
mit der Bildung von GrofBforschungszentren,
der Anwendung der Netzwerktechnik und der
Operationsforschung den grofen Sprung zu
schaffen. Wir mussten eine Zeit lang Striche

Berechnete (gezeichnete Kurve) im Vergleich zur experimentell ermittelten Molmassen-

ziehen und als Netzwerk bezeichnen, obwohl
das bei unseren Aufgaben nicht erforderlich
war. Nach ein paar Jahren war dieser Spuk vor-
bei. Das vom Leuna- und Buna-Kombinat
geschaffene GroBforschungszentrum ver-
schwand wieder sang- und klanglos. Einige
gewachsene Forschungsrichtungen in der DDR
waren aber diesem Wahn zum Opfer gefallen.
Das zeigte typisch, dass ein zentralistisch diri-
giertes System nicht eine effektive Losung fiir
alle Aufgaben schaffen kann. Die Polyethylen-
forschung in Leuna iiberstand das schadlos
auchund vor allem mit Hilfe des Regierungsab-
kommens mit der UdSSR.
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“Polymir 50” — das Regierungs-
abkommen “Hochdruckpolyethylen
DDR-UdSSR”

Die Startphase 1969/70

Am 4.7.1969 haben die Regierungen der DDR
und der UdSSR das Abkommen {iber die
Zusammenarbeit auf dem Gebiet des Hoch-
druckpolyethylens abgeschlossen. Den
gemeinsamen Kollektiven von Wissenschaft-
lern und Ingenieuren wurde die Aufgabe
gestellt, ein Hochdruckpolyethylenverfahren
mit einer StraBenkapazitit von mindestens 50
kt/a mit hohem Automatisierungsgrad zu schaf-
fen, die notwendigen Ausriistungen und Auto-
matisierungsmittel und - gerdte zu entwickeln
und zu fertigen, die Projektierung fiir die Erst-
anlage durchzufiihren und diese in der UdSSR
zu errichten. Dariiber

Fiir die Durchfithrung der vereinbarten Aufga-
ben wurden Arbeitsgruppen gebildet:

e Gruppe Technologie mit Sitz in Leuna, Leu-
na-Werke “Walter Ulbricht”

e Gruppe Automatisierung und mathemati-
sche Modellierung mit Sitz in Moskau, ZNII-
KA

e Gruppe Projektierung mit Sitz in Karl-
Marx-Stadt, Chemieanlagenbau Leipzig-
Grimma (CLG)

e Gruppe Ausriistungen mit Sitz in Lenin-
grad, LENNIICHIMMASCH

¢ Gruppe Autorenkontrolle mit Sitz in Lenin-
grad, ONPO Plastpolimer

Die Leiter der jeweiligen Gruppe waren Spe-
zialisten der Institutionen des Gruppensitzes,

hinaus wurde die Aufga-
be gestellt, Arbeiten zur
Weiterentwicklung des
Hochdruckpolyethylen-
verfahrens durchzufiih-
ren. Die zweite Anlage
nach dem entwickelten
Verfahren war in Leuna
geplant.

Die beteiligten Partner
aus dem ZNIIKA (Zen-
tralnij Nautschnij Issle-
dowatelskij Institut Kom-
pleksnoj Awtomatisazii)
in Moskau gestalteten
frei nach Jean EFFELs
“Die Erschaffung der
Welt” auf humoristische
Art “Die Erschaffung
von Polymir” die Reali-

H cosear Bor  cneywasueron

— Wagmte Taoeum [onuwnup,

sierung des Regierungs-
abkommens (Bilder 8, 9
und 10).

Bild 8
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Die gottliche Eingabe zur Erschaffung von Polymir: “Und Gott ver-
sammelte Spezialisten — Kommt und erschafft Polymir” (Zeichnung
von Mitarbeitern des ZNIIKA Moskau frei nach Jean EFFEL)



wihrend deren Vertreter jeweils aus dem ande-
ren Land kamen. Der “Rat der Spezialisten”
wurde aus den Leitern der Arbeitsgruppen und
deren Vertretern gebildet und stand unter der
Leitung von dem damals bereits zum Professor
berufenen Dr. Manfred RATZSCH, dessen
Stellvertreter war der Generaldirektor des
ONPO Plastpolimer Dr. Sorislaw Nikolaje-
witsch POLJAKOW, den wir ob seiner Erfah-
rungen, seiner Menschlichkeit und seiner
Fahigkeiten in der Menschenfiihrung sehr
schétzen lernten. Der Rat der Spezialisten tagte
in der Folge etwa halbjahrlich, um Probleme zu
beraten, zu 16sen und den Arbeitsstand zu kon-
trollieren. Obwohl wir anfangs der Meinung
waren, dass uns diese Zusammenarbeit beim
Stand der Arbeiten bei der weiteren technologi-
schen Entwicklung keine grof3e Hilfe sein wiir-
de, ergaben sich durch die Zusammenfiihrung
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scher gab. Dr. TUMARKIN sprach etwas
deutsch und ich etwas russisch. So vereinbarten
wir, dass er in der zweiseitigen Arbeit deutsch
und ich russisch spreche. Zwar stand uns stdn-
dig ein Dolmetscher zur Verfiigung, aber wir
“radebrechten” uns mit unseren vorhandenen
Grundkenntnissen auch zu besseren Sprach-
kenntnissen.

Nach etwa einem halben Jahr wurde Dr.
TUMARKIN offenbar in einer gezielten Akti-
on sein Pass gestohlen, was ihm personlich
angelastet wurde. Er musste deshalb nach Russ-
land zuriickkehren. Erst nach iiber 10 Jahren
durfte er wieder dienstlich zu uns kommen. Er
ist ein sehr feiner Mensch und ich bin ihm bis
heute freundschaftlich verbunden. Danach kam
Dr. Arkadij Wassiljewitsch POLJAKOW als
stellvertretender Leiter der Gruppe Technolo-

der Spezialisten der Hochdruckpo-
lyethylenforschung aus beiden Lan-
dern eine Beschleunigung der Ent-
wicklung auf technologischem
Gebiet und durch die abgestimmte

Entwicklung und Fertigung hoch- Fﬂ'

produktiver Ausriistungen in der
UdSSR und in der DDR sehr positi-
ve Effekte fiir beide Lénder.

Ich wurde als Leiter der Gruppe
Technologie eingesetzt. Mein ers-
ter Stellvertreter war Dr. Naum
Jakowlewitsch TUMARKIN aus
dem ONPO Plastpolimer in Lenin-
grad, der mit weiteren technologi-
schen Spezialisten aus der UdSSR
nach Leuna kam. Dr. TUMARKIN
war einer der erfahrenen Polyethy-
lenspezialisten des ONPO Plastpo-
limer. Im Ochta Kombinat des
ONPO Plastpolimer war die Poly-
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ethylenforschung bereits seit den
1940er Jahren betrieben worden, so
dass es dort sehr qualifizierte For-

Bild9  Erster Schopfungstag: “Morgen: Studium der Kinetik der
Polymerisation in der Anlage LEGVA” (Zeichnung von
Mitarbeitern des ZNIIKA Moskau frei nach Jean EFFEL)
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gie nach Leuna. Er hatte in Kasan die Imhico-
Anlage geleitet und war dann in die Forschung
nach Leningrad gewechselt. Sprachlich und
menschlich ging es mit ihm wie mit Dr.
TUMARKIN weiter. Fachlich haben wir
immer einen gemeinsamen Nenner gefunden.

Die Darstellung dieser Etappe der Arbeit werde
ich, getreu dem Thema Hochdruckpolyethylen-
entwicklung, vor allem auf die technologische
Entwicklung ausrichten und die anderen
genannten Arbeitsgruppen nur dann in die
Betrachtungen einbeziehen, wenn es technolo-
gischen Bezug hat. Die Zusammenarbeit erfor-
derte oft lange, quilende Dispute, bis die ange-
strebten Losungen erzielt

Die Gruppe Technologie hatte neben der Tech-
nologieentwicklung weitere Untergruppen:

o Untergruppe Okonomie: Sie war fiir die
Berechnung der Forschungskosten und der
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens zustdn-
dig.

e Untergruppe Patente und Lizenzen: Nach-
dem wir bereits unsere Forschungsergebnis-
se umfangreich patentrechtlich abgesichert
hatten, bestand die Aufgabe, eine gemeinsa-
me Patentkonzeption und die Voraussetzun-
gen fiir gemeinsame Patentanmeldungen zu
schaffen.

waren. Aber die Ergebnisse
konnten sich dann auch
sehen lassen. Unsere erste
Aufgabe war die terminge-
rechte Erarbeitung der Aus-
gangsdaten fiir die Projektie-
rung, das Basic Design und
die Erarbeitung der Aufga-
benstellungen fiir die Ent-
wicklung der verfahrensbe-
dingten Ausrlistungen wie
z.B. der Kompressoren und
der Austragsextruder. Das
wurde termingerecht bis zum
Abend des ersten Schop-
fungstages erreicht (Bild 10).

Bereits in dieser Phase waren
vom zukiinftigen Betreiber
der Erstanlage in Nowopol-
ozk (WeilBrussland) der Pro-
duktionsleiter der bereits
produzierenden ICI-Poly-
ethylenanlage GETMAN-
ZEW und die fiir die Neuan-
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lage geplanten russischen
Schichtleiter zur Ausbildung
inder LEGVA in Leuna.
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Bild 10 Erster Schopfungstag: “Abend: Zusammenstellung der Aus-
gangsdaten” (Basic Design) (Zeichnung von Mitarbeitern des
ZNIIKA Moskau frei nach Jean EFFEL)



® Untergruppe Analytik: Sie hatte die Aufga-
be, die Analysenmethoden beider Lander zu
vereinheitlichen. Ein Problem konnte diese
Untergruppe jedoch nicht 16sen. Zur Dichte-
bestimmung des Polyethylens wurde in bei-
den Léndern eine Schwebemethode des
Polyethylengranulates mit Alkohol-Wasser-
Mischungen angewandt. In Deutschland
erfolgte das mit Methanol-Wasser-Mi-
schungen, wihrend in Russland aus Arbeits-
schutzgriinden wegen der “Trinkgefahr” mit
Ethanol-Wasser-Mischungen, wie in der
Norm festgelegt, gearbeitet wurde.

e Untergruppe Anwendungstechnik: Paral-
lel zur Erarbeitung des Basic Design und
zur Projektierung wurde das Sortiment fiir
die Neuanlage in der LEGVA entwickelt.
Anwendungstechnisch war von deutscher
Seite Dr. Gerhard SCHILLING, ein qualifi-
zierter und stets abwigender Spezialist ver-
antwortlich. Thm zur Seite standen neben
den anwendungstechnischen Kapazititen
der Leuna-Werke die entsprechenden nach
Leuna entsandten Spezialisten Dr. RJABI-
KOW und Dr. MJASNIKOW.

Die Phase der Erarbeitung der Unterlagen fiir
die Projektierung erforderte viele Abstimmun-
gen auch mit den Spezialisten in Leningrad, so
dass ich zeitweise mindestens einmal im Monat
dort arbeitete. Die Tagungen des Rates der Spe-
zialisten mit den Arbeitsgruppenleitern und
ihren Stellvertretern fanden abwechselnd in der
DDR und in der UdSSR statt. Es wurden mog-
lichst immer andere Tagungsorte gewéhlt. So
lernten wir in der Sowjetunion neben Lenin-
grad und Moskau Nowopolozk, Kiew, Nowosi-
birsk, Irkutsk und Grosny kennen. Die Kontrol-
le des Entwicklungsstandes der Kompressoren
und Extruder fiihrte uns nach Sumy und Kiew
inder Ukraine.

Das Zusammenarbeiten bestand aber nicht nur
aus Arbeit, wie die bisherigen Darstellungen
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vermuten lassen konnten. Verbunden mit den
Tagungen gab es auch Kultur- und Ausflugs-
programme. Unvergessen sind solche Eindrii-
cke wie die Schatzkammer im Moskauer
Kreml, die Ballettauffithrung Giselle, die
Ermitage und die Sehenswiirdigkeiten in
Leningrad, eine Schiffspartie auf dem Ob, die
Schonheiten Kiews oder die Exkursion zum
Baikalsee. Eine Fahrt mit Prof. RATZSCH und
Generaldirektor Dr. S.N. POLJAKOW, die wir
anstelle mit dem Flugzeug von Leningrad nach
dem etwa 200 km entfernten Nowopolozk mit
dem Auto unternahmen, ist mir besonders in
Erinnerung geblieben. Noch nahe bei Lenin-
grad hielten wir eine erste Rast an der von
Puschkin verewigten Posthalterei. Sie zeigte
sich unverdndert wie im 19. Jahrhundert. So
présentierte sich uns auch das tibrige Land jen-
seits der Stddte. Es ist ein weites und schones
Land, aber auch noch heute ist fiir das weite
Russland auf dem Dorf das einfache Holz-
blockhaus mit aus dem Brunnen geschopftem
Wasser ohne befestigte Strafen typisch.

Am 7.10.1970 wurde ein Leuna-Kollektiv mit
Prof. Manfred RATZSCH an der Spitze fiir die
Entwicklungsergebnisse des Verfahrens auf
dem Gebiet der Hochdruckpolymerisation mit
dem mit 120.000 Mark der Deutschen Noten-
bank (MDN) dotierten Nationalpreis I. Klasse
der DDR ausgezeichnet (Bild 11). Das war ein
Anlass zum Feiern. Die Preistrdger organisier-
ten fiir iiber 100 Mitarbeiter mit Ehegatten ein
Fest. Es wurde ein Schwein beschafft und die
Schlachtung im Heimatdorf bei einem Jugend-
freund durchgefiihrt. Dazu wurde ein ordentli-
ches Festprogramm gestaltet. Die Ausgezeich-
neten wurden vom Festkomitee mit Ketten
gewiirdigt, beginnend bei Professor RAT-
ZSCH mit 6 grolen Hochdrucklinsen (das sind
Dichtungen fiir Hochdruckrohrleitungen).
Abgestuft ging es liber 5 kleinere Linsen fiir
mich bis zu einer kleinen Linse, fiir den Laurea-
ten, der nicht nur nach Meinung des Festkomi-
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tees am wenigsten mit der Auszeichnung zu tun
hatte. Dass diese kleinste Linse dazu noch eine
so bezeichnete “Blindlinse” ohne Durchgang
war, filhrte zum Eklat, so dass dieser Kollege
hemmungslos heulte. Das Fest ging weiter, und
es gab auch keine Konsequenzen.

LK. BBk, M

REIMHARIDY MITASCITE

DEN NATIONAILFREIS
DER
DEUTRCIHEN DEMOKRATISCHEN REPIGLIK

= _ Mfﬂ-ﬁﬁinﬁ

Bild 11

Nationalpreisurkunde
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Die intensive Zusammenarbeit 1970-75

Die Entwicklungsarbeit wurde fortgesetzt. Die
Reaktorauslegung war urspriinglich von den
Stromungsgeschwindigkeiten im Reaktor der
LEGVA und den dabei auftretenden Druckabfil-
len ausgegangen. Wir fiihrten einen Versuch
durch, bei dem wir die Strémungsgeschwindig-
keit in der ersten Reaktorzone verdoppelten. Das
Ergebnis war vollig unerwartet. Theoretisch
hétte sich der Druckabfall ja etwa um den Faktor
4 erhohen miissen. Er blieb jedoch anndhernd
gleich. Das hing offensichtlich damit zusam-
men, dass der Stromungswiderstand durch an
der Wand haftende Polymere bei der niedrigeren
Stromungsgeschwindigkeit wesentlich hoher
war als bei der doppelten Geschwindigkeit.
Nach der Auswertung und Neuauslegung des
Reaktors mit doppelter Stromungsgeschwindig-
keit und insgesamt iiber 1.000 m Reaktorlidnge,
jedoch mit kleinerem Durchmesser, stand ein
schwerer Gang bevor. Die Projektierung war
bereits fortgeschritten, aber die Fertigung des
Reaktors und die Bestellung der dafiir benotig-
ten Materialien waren noch nicht erfolgt.
Anlisslich der néchsten Ratstagung der Spezia-
listen trug ich die Ergebnisse vor und beantragte,
sie noch in das Projekt einzuarbeiten. Nach hei-
Ber Diskussion wurde der Vorschlag bestitigt
und beschlossen. Das ist eine der wesentlichsten
Entwicklungen, die Voraussetzung fiir die hohe
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens ist. Auch die
so genannte Reizung ist damit nicht mehr erfor-
derlich. Welch gewaltige Dimensionen der Reak-
tor hat, zeigt der Vergleich mit dem Monteur auf
einem der oberen Reaktorrohre (Bild 12). Die
Bilder 13 und 14 vermitteln ein Bild von den
Ausmalien der Kompressoren und der Kom-
pressorenhalle in Nowopolozk.

Im Anlagenbetrieb der LEGVA hatte sich be-
sonders bei der LE-Wachsproduktion gezeigt,
dass offensichtlich Totrdume im Bereich des
Reaktors einen wesentlichen Einfluss auf die
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Bild 12 Teilansicht des Reaktors in Nowopolozk
(Titelblatt der Sonderausgabe “Plaste und
Kautschuk™) [4]
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Bild 13 Kompressorenhalle in Nowopolozk
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_im i h
Bild 14 Blick durch den druckseitigen Bogen eines
Reaktionsdruckkompressors in die Kom-
pressorenhalle in Nowopolozk

Produktqualitdt und die Betriebssicherheit neh-
men. In solchen Totrdumen setzen sich gebildete
Polymere zeitweilig fest und fithren zur Vernet-
zung des Polyethylens, was zu den die Folien-
qualitét negativ beeinflussenden Stippen (Inho-
mogenititen in der Folie) fithrt. Aulerdem kon-
nen sich dort durch die fehlende Vermischung
Nester bilden, in denen die Temperatur unkon-
trolliert ansteigen kann und thermische Zerset-
zungen initiiert werden konnen. Solche grofie-
ren Totrdume waren nun gerade an den hydrau-
lisch angetriebenen Sicherheitsventilen vorhan-
den. Diese waren als Eckventile {iber T-Stiicke
an den Reaktor und den Produktkiihler ange-
schlossen. Bei einem Innendurchmesser von 40
mm ergibt sich ein betrdchtlicher Totraum von
grofenordnungsmaBig 100 cm® zwischen Reak-
torinnenwand und Ventilkegel, in dem unkon-
trollierte Reaktionen ablaufen kénnen. Gemein-
sam mit Herrn HEMPEL vom Maschinen- und
Armaturenwerk (MAW) Magdeburg wurde ein
totraumloses Hochstdruckvetil entwickelt, das
direkt in die Strémung eingebaut wird und des-
sen Ventilspindel im Betrieb von der Reaktions-
mischung umstromt wird. Diese Konstruktion
hat sich sehr gut bewahrt.
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1973 ging es dann in die Endphase der Montage
der Erstanlage “Polymir 50” in Nowopolozk.
Als Leiter der Gruppe Technologie wurde ich
vom Rat der Spezialisten als Verantwortlicher
fiir die Technologie aus Leuna nach Nowopol-
ozk entsandt. Dort waren bereits ca. 15 Spezia-
listen teilweise mit Ehepartnern und Kindern
von den Ausriistungslieferanten der DDR und
vom Chemieanlagenbau unter Leitung des
Herrn HEMME von Germania Karl-Marx-
Stadt. Mit meiner Frau und dem zweiten, 5-
jéhrigen Sohn ging es vom September 1973 bis
zum Februar 1975 nach Nowopolozk, etwa in
der Mitte zwischen Minsk und Riga an der west-
lichen Dwina gelegen. Von Leuna waren noch
Dr. BAUER mit Familie, Herr ULRICH, Herr
HUFENBACH mit Familie und einige Zeit
auch Prof. RATZSCH mit Familie in Nowopol-
ozk. Wir wurden in Neubauwohnungen, in den
typischen 4-etagigen Plattenbauten Nowopol-
ozks untergebracht. Mitte der 1960er Jahre war
in Weirussland aus dem Nichts die Stadt Nowo-
polozk mit einem Erdodlverarbeitungswerk und
einem Chemiekombinat ca. 10 km vom histori-
schen, bereits seit dem 9. Jahrhundert bekann-
ten Polozk aus dem Boden gestampft worden.
Es war eine Neubaustadt mit ca. 30.000 Ein-
wohnern und der kompletten dazu erforderli-
chen Infrastruktur. Fiir russische Verhéltnisse
war die Lebensmittelversorgung in den
Geschiften gut, da die Chemiearbeiterstadt eine
Sonderversorgung hatte. Fiir uns waren dartiber
hinaus noch zusétzliche Versorgungsmoglich-
keiten geschaffen worden. Das Lebensmittelan-
gebot war wesentlich schlechter als in der DDR.
Frisches und ordentliches Gemiise konnte man
praktisch nur auf dem Wochenmarkt (“Rynok™)
kaufen. Auf dem “Rynok” in Polozk erstand ich
tibrigens zu Weihnachten auch von den zwei
angebotenen die obligatorische Weihnachts-
gans. Obwohl wir uns offiziell nur innerhalb der
Stadt und maximal bis nach Polozk bewegen
durften, setzten wir uns an den Wochenenden
auch in den Linienbus und fuhren in die Umge-
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bung mit ihren unendlichen Wéldern, um Pilze
zu suchen und das Land kennen zu lernen. In
den Wildern waren noch Reste eingefallener
Stellungen des besonders beim deutschen Riick-
zug im zweiten Weltkrieg heill umkampften
Gebietes zu finden. Als deutsche Spezialisten-
gruppe veranstalteten wir recht viel gemeinsam,
so auch Exkursionen nach Riga und Leningrad.
Unser Sohn ging in einen russischen Kindergar-
ten und lernte dort innerhalb eines knappen Jah-
res so gut russisch, dass er uns manchmal beim
Ubersetzen half.

Wir arbeiteten gern dort und bereiteten die Inbe-
triebnahme der Polymir-Anlage vor. Da die
Montage noch nicht abgeschlossen war, arbeite-
ten wir Technologen in Vorbereitung darauf bei
den Autorenkontrollen mit. Dabei wird an Hand
der Projekte kontrolliert, ob die Montage jeder
einzelnen Rohrleitung ordnungsgemal ist.
Nach Abschluss der Montage begannen der Pro-
bebetrieb mit kalten Funktionsproben der ein-
zelnen Anlagenteile ohne Betriebsmedium und
dann der heifle Probebetrieb mit Betriebsme-
dien. Fiir den Betrieb der Anlage war von den
russischen Kollegen das technologische Regle-
ment der Anlage als Betriebshandbuch erarbei-
tet worden. Das Deckblatt zeigt, wie biirokrati-
siert die Verhiltnisse im russischen Sowjetstaat
waren (Bild 15). Das Betriebshandbuch wurde
beginnend mit den Leitern des Rates der Spezia-
listen, der technischen Leitung des Ministeri-
ums, des dem Nowopolozker Chemiekombinat
iibergeordneten Sojuschimplast unterschrieben
und vom Stellvertretenden Chemieminister
WLASKIN bestétigt. Vom Chemiekombinat
Nowopolozk hat das Dokument niemand unter-
schrieben. Auf 215 Seiten ist von den Autoren
unter der Verantwortung von Dr. TUMARKIN
die Anlage ausfiihrlich mit den Endprodukten,
der Regelungstechnik und der Sicherheitstech-
nik bis hin zu den Bedienungsanleitungen flir
die einzelnen Arbeitsplitze beschrieben wor-
den.
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Bild 15 Titelblatt des “Technologischen Regle-
ments” (russisch)

Am 27.5.1974 kurz vor Mitternacht wurde die
Polymerisation erstmals erfolgreich gestartet
und das erste Polyethylen erzeugt. Es zeigte
sich aber, dass die Polymerisation nicht stabil
war und im Reaktor periodische Temperatur-
schwankungen auftraten. Die Anlage wurde
darauthin wieder abgestellt. Eine Analyse
ergab, dass eine von uns gewihlte technologi-
sche Schaltung das System schwingungsféhig
gemacht hatte. Die daraufhin gefundene
Losung wurde von allen akzeptiert, und in kiir-
zester Zeit wurden die notwendigen techni-
schen Anderungen von den russischen Techni-
kern realisiert.

In der Anfangsphase gab es das erste Notpro-
gramm unter Polymerisationsbedingungen mit
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Entspannung des Reaktors in die Atmosphére.
Es war zwar nur eine Grenzwertiiberschreitung
der Temperatur und keine thermische Zerset-
zung, so dass keine Ruf3bildung stattgefunden
hatte, aber es war erstmals auch Polyethylen
mit entspannt worden. Wie bereits fiir die 4.
Strafle Mirathen in Leuna montiert, waren auch
in der Polymir 50-Anlage stabile Stahlgitter
tiber den iiber Dach gezogenen Entspannungs-
rohren des Reaktors angebracht. Der Stahl der
Gitter war nach diesem Notprogramm, von
unten sichtbar, mit Polyethylen bedeckt. Nach
einem Notprogramm kann die Anlage wieder
innerhalb kurzer Zeit angefahren werden. Pro-
blemlos geschah das und die Anlage lief wieder
langere Zeit ohne Zwischenfille.

Beim zweiten Notprogramm ereignete sich
jedoch Unangenehmes. Bei der Entspannung
gab es eine so genannte “Air Decomposition”.
Die entspannte Ethylenwolke verpuffte in der
Atmosphire und erzeugte eine Druckwelle und
einen lauten Knall. In den Betriebsgebauden
um die Anlage wurden etliche Quadratmeter
Fensterglas zerstort. Der Knall war bis in die
etwa 4 km entfernte Stadt Nowopolozk zu
horen. Solche Air Decompositions waren von
den ICI-Anlagen in Nowopolozk und in Leuna
bereits bekannt und gefiirchtet. Wir wussten
auch, dass die Gefahr einer Air Decompostion
bei Riihrreaktoranlagen wesentlich héher als
bei Rohrreaktoranlagen ist, bei denen sie fast
nie auftreten. Sie ereigneten sich in den ICI-
Anlagen in Nowopolozk haufiger als in Leuna.
Mir sind aus den 30 Betriebsjahren der ICI-
Anlagen in Leuna nur zwei Air Decompositions
in Erinnerung. Die héhere Haufigkeit in Nowo-
polozk gegeniiber Leuna wurde auf die atmo-
sphérischen Bedingungen zuriickgefiihrt, weil
es in Nowopolozk 6fter nebliger und feuchter
ist als in Leuna. Ausfiihrlich wurde nun sofort
beraten. In der Imhico-Anlage in Leuna war es
kurz nach der Installation des bereits erwédhnten
Drahtkifigs tiber dem Hochdruckabscheider
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auch zu einer Air Decompostion gekommen.
Nachdem der Kéfig durch die Wucht der Ent-
spannung zerstort war und noch Jahre spéter als
oben offener Kéfig auf dem Dach stand und das
entspannte Medium ohne Beriihrung mit dem
Kaifig in die Atmosphére “geschossen” wurde,
gab es nie wieder einen solchen Vorfall. Aus
diesen in Leuna gesammelten Erfahrungen
heraus unterbreitete ich den Vorschlag, die
Stahlgitter zu entfernen. Bei der Auswertung
mit allen anwesenden Spezialisten und Verant-
wortlichen wurde die Stérung umfassend dis-
kutiert. Die hdufigeren Air Decompositions in
Verbindung mit den atmosphérischen Verhalt-
nissen in Nowopolozk wurden allgemein so
gedeutet, dass die Ziindung der Gaswolke
durch elektrostatische Aufladungen der Atmo-
sphire bewirkt wiirde. In dem in der Polymir
50-Anlage in Nowopolozk aufgetretenen Fall
konnte die elektrostatische Aufladung und Fun-
kenbildung beim zweiten Notprogramm unter
Polymerisationsbedingungen also durchaus
beim Entspannungsvorgang durch Reibung des
mit dem Reaktorinhalt entspannten Polyethy-
lens am auf dem Gitter beim vorhergehenden
Notprogramm abgeschiedenen Polyethylen
hervorgerufen worden sein.

Wir gingen am Abend auseinander mit der Ent-
scheidung, die Stahlgitter zu entfernen. Ich war
am anderen Morgen erstaunt, dass die Stahlgit-
ter bereits demontiert waren. Die Gitter waren
immerhin 6-8 m iiber der obersten Biihne ange-
bracht. Die Kunst der Improvisation und die
Fahigkeit auch mit einfachen Mitteln Probleme
zu 16sen, die ich bei den russischen Kollegen
immer wieder bestaunt habe, hatten auch hier
buchstéblich tiber Nacht ihre Friichte getragen.
Die Techniker hatten einen Schweif3brenner an
eine lange Stange gebunden und damit die mir
ohne Geriist unerreichbar erscheinenden Gitter
abgebrannt. Der Beweis fiir die Richtigkeit der
realisierten Losung lie nicht lange auf sich
warten.
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Zur gleichen Zeit lief die Inbetriebnahme der 4.
StraBe in Leuna (Bild 16). Prof. RATZSCH, der
bereits wieder lange in Leuna war und seitens
des Verfahrenstridgers die Verantwortung fiir
die Inbetriebnahme der 4. Straf3e trug, wurde in
dieser Zeit von mir tdglich per Telefon tiber den
Stand der Inbetriecbnahme in Nowopolozk
informiert. Ich berichtete ihm tiber die Stérung
und die getroffenen MaBnahmen. Unter Hin-
weis auf die anderen atmosphérischen Bedin-
gungen in Leuna hielt er eine Entfernung der
Gitter fiir nicht erforderlich. Alle meine
Beschworungen halfen nichts. Die Gitter blie-
ben. Man sollte es positiv sehen, dass er damit
die Grundlage geschaffen hatte, die Richtigkeit
unserer Schlussfolgerungen und MafBnahmen
in Nowopolozk mit Donnergetdse in Leuna zu
bestitigen. Ebenfalls beim zweiten Notpro-
gramm unter Polymerisationsbedingungen in
Leuna kam es zu einer Air Decomposition mit
dem entsprechenden Knall. Da das nahe gele-
gene Betriebsgebdude wegen der ICI-Anlagen
bereits 1966 mit Plexiglasscheiben versehen
worden war, gab es jedoch keine Glasschiaden.
Nun war auch fiir Prof. RATZSCH die Zeit reif,
die Gitter in der 4. Strafle entfernen zu lassen.
Seit 1975 hat es bei der Polymir 50-Anlage in
Nowopolozk und der 4. Strafie in Leuna keine
Air Decompositions wieder gegeben.

Der Probebetrieb in Nowopolozk konnte dann
normal weitergefiihrt werden. Die Rezepturen
fiir das geplante Polyethylensortiment wurden
erfolgreich erprobt. Die entwickelten Ausrii-
stungen bewiesen ihre Leistungsfdhigkeit,
wenn auch die Zuverldssigkeit noch gesteigert
werden musste. Zum Beispiel wurden einige
Hartmetallbuchsen der Extruderlochplatten
durch die Schmelze herausgedriickt. Die Poly-
ethylenschmelze wurde durch die Locher der
Hartmetallbuchsen gepresst und durch ein in
Wasser rotierendes Messer zu Granulat
geschnitten. Das rotierende Messer wurde zer-
stort. Die zwei in der Anlage parallel betriebe-



nen, in Sumy (Ukraine) entwickelten und fiir
den Reaktionsdruck von max. 250 MPa gefer-
tigten Kompressoren mit einer Antriebslei-
stung von je 5 MW mit hydraulischem Antrieb
hatten auch Anfangsprobleme. Sie arbeiteten
spater im Dauerbetrieb jedoch zuverléssig. Das
Automatisierungssystem mit Prozessrechner
bewihrte sich. Die Messwarte war aber noch
weitgehend mit konventioneller Mess- und
Regeltechnik ausgertistet. Das Anfahren der
Hauptaggregate geschah vor Ort. Eine von uns
in der Phase der Erarbeitung des Basic Design
durchgefiihrte Untersuchung der automati-
schen Inbetriebnahme der Anlage war negativ,
da die notwendige BMSR-Technik zu dieser
Zeit noch nicht verfiigbar war. Modern war die
Bildschirmtechnik fiir das Temperaturprofil
des Reaktors, was eine iibersichtliche Kontrolle
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des Reaktorzustandes ermdglichte. Nach er-
folgreichem Abschluss des Probebetriebes ging
die Anlage in den Dauerbetrieb. Sie erfiillte
vom ersten Tag an ihre Produktionsplédne und
die an sie gestellten Erwartungen (Bild 17).

Fiir die Ergebnisse der Zusammenarbeit wurde
einem deutsch-sowjetischen Kollektiv 1976
zum Jahrestag der Oktoberrevolution der mit
10.000 Rubel (das entsprach damals 32.000
Mark) dotierte Staatspreis der UdSSR verlie-
hen (Bild 18).

Wir fiihrten danach noch Untersuchungen zur
Weiterentwicklung des Verfahrens durch. So
verléngerte sich der urspriinglich fiir ein Jahr
geplante Arbeitsaufenthalt bis zum Februar
1975.

Bild 16 Die 4. Stra3e Mirathen wurde bis 1974 gebaut und 1975 angefahren
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Bild 17 In der Anlage Polymir 50 in Nowopolozk 1975 (links: der russische Betriebsleiter, Mitte: der Autor,
Giste)

Im Sommer 1974 verbrachten wir mit unseren
zwei Sohnen Thomas und Stefan einen 14-
tagigen Urlaubsaufenthalt im Ferienlager des
Institutes ONPO Plastpolimer am Schwarzen
Meer in der Ndhe von Sotschi am “Goldenen
Strand”. Wir waren in dem Lager die einzigen
deutschen Géste und hatten schnell ein gutes
Verhiltnis zu den sowjetischen Urlaubern.
Nach einer Woche erlebten wir wieder etwas
Typisches. Untergebracht waren wir vier sehr
eng in einem kleinen 9 m?-Raum in einem Bun-
galow. Wir beschwerten uns nicht, da die ande-
ren Urlauber analoge Bedingungen hatten. Am
Ende der ersten Woche wurden wir zu einem
Abschiedsumtrunk einer Urlaubsfamilie einge-
laden. Sie waren frither als wir angekommen
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und hatten bei der Lagerleiterin um Unterkunft
nachgefragt. Sie wurden mit der Einschrin-
kung aufgenommen, dass sie das Lager verlas-
sen miissten, wenn die Deutschen kommen.
Das wire also unser zweites Zimmer gewesen.
Da wir uns nicht beschwerten, konnten sie blei-
ben und luden uns zum Abschied ein. Wir wur-
den auch in das von der Lagerleitung organi-
sierte, private Fleischversorgungssystem ein-
bezogen.

In Nowopolozk hatten wir viele Kontakte zu
unseren russischen Kollegen sowohl personlich
wie auch bei gemeinsamen Veranstaltungen. In
Erinnerung geblieben sind die Treffen am Suja-
See mit dem Besuch der “urigen” Blockhaus-



AOCTATTOMATTATIM I[TEARLAO ROMTTETA K00
M COEETA METHCIPOE COIEA Q0P
war o wendpa LRFE quil
IPEOMRTITH A

FOCYTAPTTBEHHAH UPENHA €O0P

MOFTLONT  Soapresiny  FROGOGMERITNY,  Sbeyitu il Ol gng
NLALCSERRG PRI I 0NSRMRG S0 ODDTHTRIE L N el
wnot i, JpEGATACG AWM e, LT AP TRERY  Eipam Him-
LY, EECEMMHE RER AR A O TIDIR LY el
senpan, LIUBRL00Y A praazin St e sarInay, eaeadidiu sy aandss mr,
PUEERAIREL fanw srme eftafaeent, BOJJETREY Husemmmy B
AU, G TR AN, SO EMIIEI UL G,
LPeTIREY Aaukuasiapy Dassiss unn vy, s vey s s g e sin
K. Iy eml Acopeanemesl, sompplveaes Dooydononess -
AN ATVERATIEAT  ALCNISI DTS A0 G- AR R e D
ALARNTIEHFE IR el comansmrreace. PO LT GTEOM Y

FPRrilomwn SosuiE R TevEsmiel  smAnciutrunpaeicld  ueadl
Sfearwraia COGF TEORTRERY eprany HOGTuBIpazaTy, Seedans
PUETURE S TR SHUTEE A FT s TR SL AU TR L T U TE S S B
Jedien AlthEan Meaoppeesedd DOF, CAILIPOCDY Bopidy Beaisne-
WLNEI R, RN WSIISORRRY IERNAIE T eI T e
TP PRI ST T IR S R AT e T i TRy
A seed S, HOCATREY TIevny Alnsadmonsay,
Gpuadiep SRl i RGN ML T,
PAEIYT Mapesy, wAcEN-wsEnemnmerny  Asadanmr suge Top-
wnireait druosraanuadcenil Pattihiain pleeclitma - ks
vt gee g lpRaner | TefaneDivpae™ e B P e,
HIPPHIG s ap oy S ad SO sy Sonisaim s B ey, 00 ey
alliir @R el W ARG, S IATRIE Xpane vry, ineetn aMesy

At s awenafoan aueesawas JTRainiiee, ——

AToiL G LI
METYIE
Tafnxapary

. i sean S
O AW RACRAE A T HITOLEN
ariva PO

A o 3 raze
[ |_;;~:.r —

A e B
Lot z
s e o ey Y T -
o e Pl i
PRt . 3 rir sy o
. ; woim, et

Bild 18 Diplom zum Staatspreis der UdSSR
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sauna oder das Eisangeln im Winter.
Bei Letzterem hatte ich einmulmiges
Gefiihl in der Magengegend, wenn
unser Bus auf den zugefrorenen See
hinaus fuhr. Das Angeln bei Wodka
und Fischsuppe sorgte aber fiir einen
erlebnisreichen Tag. Staatliche Fei-
ertage begingen wir gemeinsam.

In Erinnerung geblieben ist ein
besonders trauriges Ereignis, als
zwei unserer russischen Kollegen
Ende Oktober 1975 bei der Enten-
jagd auf einem See mit dem Boot
kenterten und ertranken. So wurden
wir zu Gésten der wiirdigen, typisch
russischen Trauerfeier, die mit einer
Fahrt mit den offenen Sérgen zum
Friedhof begann, begleitet durch
den Trauermarsch von TSCHAI-
KOWSKI. An den Grdbern wurden
die Sdrge, dann die Griber geschlos-
sen und schlieBlich die Grabsteine
gesetzt. Beschlossen wurde beim
anschlieBenden Leichenschmaus
mit Lobreden auf die Verstorbenen.
Wenn der Trauermarsch aufder Stra-
Be erklang, wussten wir nun, was die
Stunde geschlagen hatte. Das Ver-
hédltnis zum Tod ist in Russland
anders als bei uns. Auch in Moskau
waren in dieser Zeit Tote in offenen
Sargen in den Kirchen aufgebahrt,
an denen die Glaubigen direkt vor-
beigingen oder in Andacht versun-
ken beim Gottesdienst standen.

Da laut Gesetz deutsche Kinder die
ersten vier Schuljahre in einer deut-
schen Schule unterrichtet werden
mussten, ging es nach dem Urlaub
fur die Familie nach Hause, wo
unser Sohn Stefan eingeschult wur-
de. Da ich unsere Fahrkarten ver-
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borgt hatte, konnte ich deshalb auch keine
Platzkarten buchen. Obwohl unsere russischen
Betreuer uns abgeraten hatten, beschlossen wir
aufunser eigenes Risiko nach Minsk zu fahren,
um von dort mit dem Zug nach Berlin zu kom-
men. Stefan musste doch seine Einschulung in
Leuna erleben. Die Fahrkartenverkduferin in
Minsk hatte weder Fahrkarten noch Platzkarten
fiir uns. Sie gab uns den Rat, zum Zug zu gehen
und uns zu kiimmern. Als der Zug hielt, driickte
ich der Schlafwagenschaffnerin die beiden Kin-
derfahrkarten in die Hand, und wir stiegen ein.
Als der Zug abgefahren war, offenbarte ich
mich, verhandelte mit ihr einen Preis und
bezahlte in Rubel. An der nichsten Station stie-
gen Fahrgiste aus und wir hatten ein Schlafwa-
genabteil fiir uns. Als der Schlafwagenschaft-
nerin in Frankfurt/Oder ein deutscher Eisen-
bahner ein paar neue Schuhe brachte, die ich
bewunderte, bot sie mir die von mir gezahlten
Rubel zum Umtausch in Mark an. Die personli-
chen Erfahrungen, die ich in den Jahren in Russ-
land sammeln konnte, hatten wieder einmal
ihre Friichte getragen. Stefan war jedenfalls
rechtzeitig zur Einschulung in Leuna.
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“Polymir 60” — die S. Strafe Mirathen
Projektierung und Vorbereitung

Bereits mit dem Regierungsabkommen Hoch-
druckpolyethylen war festgelegt worden, die
zweite Polymir-Anlage in Leuna zu errichten.
Die Erarbeitung des Basic Design dafiir war
1973 abgeschlossen. Nach den Berechnungs-
unterlagen hatten wir uns entschieden, fiir diese
Anlage mit denselben Grundausriistungen eine
um 20 % héhere Kapazitit von 60 kt/a zu garan-
tieren.

Als ich ab 1973 in Nowopolozk arbeitete, war
mein Team in Leuna unter der Leitung meines
Stellvertreters zuriickgeblieben. Das Team
hatte in dieser Zeit die Projektierung der 5. Stra-
e Mirathen (damals die offizielle Benennung
der Polymir-Anlage in Leuna) als Verfahrens-
trager in Leuna zu betreuen und die Belange des
Verfahrenstrigers fiir die 4. Strale Mirathen zu
vertreten. Ein echter Polyethylenspezialist war
er nicht, und es fehlten ihm auch fiir die Fiih-
rung eines Teams notwendige Eigenschaften.
1975, nach dem Nowopolozk-Aufenthalt wie-
der in Leuna, fand ich einen praktisch fithrungs-
losen zerstrittenen Haufen vor, der kein rechtes
Selbstvertrauen mehr hatte. So war es kein Wun-
der, dass mich mein Chef kurz nach meiner
Riickkehr mit der Aussage konfrontierte, auer
mir wiirde in meinem Team keiner, ja selbst der
Herr WOMPNER, der alles berechnet hatte,
nicht glauben, dass die Anlage die garantierten
60 kt/a produzieren konne. Nach nochmaliger
Uberpriifung aller Auslegungsdaten und unter
Beriicksichtigung der DDR-Gegebenheiten,
dass die Anlage in der Anfangsphase nicht
8.000 h/a Betriebszeit erreichen wiirde, aber
trotzdem die garantierten 60 kt im Kalenderjahr
produzieren musste, konnte ich die garantierte
Zahl nochmals bestétigen. Wie heute, 35 Jahre
danach, an der mehr als doppelt so hohen Jah-
resleistung der Anlage mit den gleichen Grund-



ausriistungen (Reaktor und Hochstdruckkom-
pressoren) zu erkennen ist, lagen wir mit der
Garantie auf der sicheren Seite (wenn auch zu
beriicksichtigen ist, dass bis heute noch viele
Verbesserungen in der Anlage realisiert und zur
hohen Produktion beigetragen haben).

Die Arbeit in Leuna ging weiter mit den schnell
wieder geordneten Hierarchien im Team und
der Betreuung der Projektierung und Vorberei-
tung der 5. Strafle Mirathen/Polymir 60 in Leu-
na. Die Erfahrungen aus Nowopolzk wurden in
das Verfahren und die Ausriistungen fiir die
Polymir 60-Anlage eingearbeitet.

Um die Ethylenemission in die Atmosphére zu
verhindern, wurde ein geschlossenes Entspan-
nungssystem installiert, in das das Entspan-
nungsgas der Notprogramme geleitet wurde,
bevor es in die Ethylenerzeugungsanlage zu-
riickgeleitet und einer Wiederverwendung zuge-
fiihrt wurde.

Meine personliche Entwicklung
und die neue Abteilung

Personlich sah ich in den Leuna-Werken keine
weitere Perspektive und wollte eine Hoch-
schullaufbahn einschlagen. Ein Wechsel zur
TH Leuna-Merseburg (THLM) wire zu diesem
Zeitpunkt moglich gewesen. Da wurde ich im
Frithjahr 1976 zum Generaldirektor Erich
MULLER zitiert, der mir vorschlug, Abtei-
lungsleiter der neu zu schaffenden Abteilung
Polyolefinsynthese mit den Anlagen LEGVA,
ICI-Mirathenstra3en 1-3, 4. Strale Mirathen
und der zukiinftigen 5. StraBBe Mirathen/Poly-
mir 60 zu werden. Nach der Inbetriebnahme der
Polymir 60-Anlage konne ich dann zur Hoch-
schule wechseln. Nach anfinglicher Gegen-
wehr stimmte ich zu. Fiir die neue Abteilung
wurden von der alten Abteilung Polyolefine die
Syntheseanlagen ICI-Anlagen 1-3 und 4. Stra-
Be abgetrennt sowie die LEGVA von der For-
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schung. Diese Abteilung wurde in der Betriebs-
direktion Erdol/Olefine angesiedelt, die von Dr.
Wolfgang NETTE geleitet wurde.

Die neue Abteilung begann mit etlichen Provi-
sorien, beginnend bei der Unterbringung bis
zum Personal. Bereits am 1.1.1978 wurde die
Abteilung Polyolefinsynthese der Betriebsdi-
rektion Caprolactam und Plaste unter dem
Betriebsdirektor Dr. Werner HAGER unter-
stellt. Da Dr. NETTE etwa die Hilfte der von
der Forschungsdirektion mit der LEGVA {iber-
nommenen Schlosser in seiner Direktion
behielt, sagte ich damals, er habe nach der Uber-
nahme das Unverdauliche, die komplizierte
LEGVA, wieder ausgespuckt.

Ab 1.7.1976 war ich nun fiir die gesamte Hoch-
druckpolyethylensynthese der Leuna-Werke
zustandig. Taglich Punkt 7 Uhr war Friithrap-
port, bei dem sich die Betriebsleiter der Stralien
1-4 und der LEGVA, der Abteilungsingenieur,
der Vertreter des Labors, der Okonom und der
Abteilungsparteisekretir (so war es iiblich) um
den Tisch versammelten. Der Abteilungspartei-
sekretér war ein Schlosser, der eigentlich um
diese Zeit hitte arbeiten miissen. Aber dazu war
er auch zu anderen Zeiten kaum zu bewegen. Es
wurden die aktuelle Situation in den Anlagen,
notwendige Reparaturen und weitere Probleme
beraten. Die Produktionspldne wurden immer
erfiillt und die Produktqualitdt stimmte auch.
Wesentlichen Anteil an den Ergebnissen hatte
das gut qualifizierte Bedienungspersonal in den
Anlagen.

Die Anlagen der Hochstdrucktechnik sind tech-
nisch sehr anspruchsvoll. Zwar schlagen die
Schlosser die Schraubverbindungen mit Vor-
schlaghdmmern an, aber sie bendtigen auf ihre
Art die Feinfiihligkeit eines Uhrmachers. Die
zweistufigen Hochstdruckkompressoren erfor-
dern eine duflerst qualifizierte Wartung und
Reparatur. Die dem Abteilungsingenieur Ing.
Reinhard STUBER unterstellten und qualifi-
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zierten Rohrschlosser waren fiir die Wartung
und Instandhaltung der Rohrleitungen und
Apparate in der Anlage zustdndig. Das ebenso
qualifizierte Maschinenschlosser-, Elektro-
und BMSR-Personal war innerhalb der Direkti-
on in der Abteilung Technik organisiert. Aul3er-
dem konnten wir fiir spezielle Belange und fiir
die GroBreparaturen die zentralen Einrichtun-
gen und Werkstétten der Technischen Direktion
nutzen.

Bereits im ersten Jahr hatten wir ein neues Pro-
blem. 1975 wurde bei der jéhrlichen Grof3ab-
stellung der Straflen 1-3 nach neun Betriebsjah-
ren wasserseitig ein unzuldssig hoher Ver-
schleifl an den Hochdruckrohren ND 150 MPa
der mit Riickkiihlwasser beaufschlagten Kiih-
ler der Hochstdruckkompressoren festgestellt.
Darauf war man eingestellt und wechselte die
Kiihlerrohre. Bei der GroBabstellung ein Jahr
spater war der Verschlei3 bereits wieder so
hoch wie im Vorjahr. An extremen Stellen, an
denen das Hochdruckrohr durch drei Bolzen
am Kiihlwassermantelrohr zentriert wurde, war
die Wandstérke um bis zu 50 % geschwicht. In
einer Sonderaktion wurden die Kiihler neu mit
Hochdruckrohren bestiickt. Die starke Korrosi-
on war hervorgerufen worden durch einen
Anstieg der Salzkonzentration im Riickkiihl-
wasser, verursacht durch den verstarkten Ein-
trag von Restlaugen der Kaliindustrie am Ober-
lauf der Saale. Als Gegenmafinahme wurde die
Installation eines Kondensatkiihlkreislaufes
beschlossen. Damit wurden die Hochdruck-
kithler mit Kondensat gekiihlt, das wiederum
in einem Kiihler mit Riickkiihlwasser auf die
notwendige Vorlauftemperatur abgekiihlt wur-
de. Diese MaBinahme hat sich im weiteren
Betrieb bewiéhrt. Eine Konsequenz war, dass
wir sofort die Aufgabenstellung fiir die 5. Stra-
e Mirathen/Polymir 60 ergédnzten und eine
Kiihlkondensatstation vorgesehen und projek-
tiert werden musste.
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Die Kiihlkondensatstation fiir die Stralen 1-4
wurde in Eigenregie von der Abteilungswerk-
statt realisiert. Der Abteilungsingenieur Ing.
STUBER hat wie bei der Losung technischer
Probleme auch in spiterer Zeit grofles Talent
und Konnen bewiesen. Eines Tages kam er zu
mir, um eine Beichte abzulegen. Wir hatten eine
Stahlkonstruktion beim Leunaer Stahlbau ferti-
gen lassen, die wir nicht mehr bendtigten. Da
der Stahlbau diese Stahlkonstruktion nicht
herausgeben wollte, hat er sie mit unseren Kraf-
ten an einem Wochenende vom Stahlbaulager
abholen lassen, um daraus Stiitzen fiir die Kiihl-
kondensatstation zu fertigen und mit dem Rest
unseren “Schrottplan” zu erfiillen. Leider erst
nachdem die Kithlkondensatstation schon stand
und der Schrottplan erfiillt war, stellte sich
heraus, dass wir die falsche, eine noch benétigte
Stahlkonstruktion abtransportiert hatten. Es
wurde eine schwierige Beratung beim Betriebs-
leiter des Stahlbaues, die mit der Einigung
endete, dass wir eine Neuerervereinbarung
abschlossen, damit die benétigte Stahlkon-
struktion neu gebaut und von uns bezahlt wer-
den konnte. So wurde das Gesetz umgangen,
aber die paar Stiitzen und die Erfiillung des
Schrottplanes kosteten ca. 300.000 Mark.

Probleme bereitete in der LEGVA vor allem der
hydraulisch angetriebene Hochdruckkompres-
sor. Die Zentralventile, die in einem Block Ein-
und Auslassventil des jeweiligen Zylinders ver-
einigen, rissen hdufig. Das hatte dann jeweils
unerwiinschte Anlagenabstellungen und Repa-
raturen zur Folge. Bei den notwendigen Ent-
wicklungen wurde mit dem Lieferanten, der
Schweizer Firma Burckhardt zusammengear-
beitet. Seitens der Leuna-Werke hatte Dipl-Ing.
Gerhard BERGMANN einen grofien Anteil an
der schrittweisen Behebung der Probleme mit
den Zentralventilen. Eines Tages hatten wir
eine gliicklicherweise gut ausgehende Storung.
Bei den durch Temperaturiiberschreitungen im
Reaktor ausgelosten Notprogrammen wurde



der Kompressor automatisch abgestellt und
durch ein hydraulisch betdtigtes Absperrventil
vom Reaktor abgesperrt, um gegebenenfalls
ein Zuriickschlagen einer thermischen Zerset-
zung aus dem Reaktor in den Kompressor zu
vermeiden. Bei besagter Storung wurde ein sol-
ches Notprogramm durch eine Temperatur-
iberschreitung im Reaktor ausgeldst. Folge-
richtig wurde der Kompressor vom Reaktor
durch das ablaufende Programm abgesperrt.
Was die Anlagenfahrer dabei beobachteten, war
fiir uns anfangs unverstdndlich. Am Burck-
hardt-Kompressor wurde an einem Zylinder-
kopf eine glithende, mit Ruf} versetzte Wolke
ausgestoflen. Obwohl die Wolke auf jeden Fall
Ethylen und Methan enthielt und glithend war,
gab es in der Luft keine Ziindung. Die Auswer-
tung ergab folgendes: Zum Zeitpunkt des Not-
programms war das Zentralventil in dem
betreffenden Zylinder fast durchgerissen. Es
war bereits bei Reparaturen festgestellt wor-
den, dass gerissene Ventile sehr heifl geworden
waren. Das ist erklédrlich. Bei einem solchen
wachsenden Riss wird dieser durch die Druck-
pulsationen von ca. 100 MPa bei jedem Hub in
der zweiten Stufe des Kompressors hin und her
gebogen und dadurch heif3, wie ein Draht, den
man in den Hidnden hin und her biegt. Im
Betrieb vor dem Notprogramm wurden die
Oberfldchen des Zentralventils durch das stro-
mende Ethylen gekiihlt, so dass an den Ventil-
oberflachen keine so hohe Temperatur herrsch-
te, dass eine Ethylenzersetzung ausgeldst wer-
den konnte. Erst bei dem Notprogramm und
dem dadurch abgestellten Kompressor konnte
die Oberflache des angerissenen, heiflen, nicht
mehr gekiihlten Zentralventils in dem nun nicht
mehr stromenden Ethylen die thermische Zer-
setzung auslosen. Da der Weg zum Reaktor
durch das Absperrventil und andererseits zur
Saugseite durch das Einlassventil versperrt
war, kam es zu einer thermischen Zersetzung
mit Temperatur- und Druckerhdhung im Kom-
pressor, wodurch dessen Zylinderkopf angeho-
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ben wurde und damit als Sicherheitseinrichtung
wirkte und die gliihende Wolke entspannte.
Eine anschliefende Berechnung bestitigte,
dass die Wolke nicht geziindet hatte, weil sie bei
der Vermischung mit Luft zu einem ziindféhi-
gen Gemisch bereits so tief abgekiihlt war, dass
ohne externe Ziindquelle keine Ziindung mog-
lich war. Die Konsequenz war die Anderung
der Sicherheitsschaltungen in der 4. und 5.
Stralie.

In den Hochstdruckbauteilen der 4. Straf3e gibt
es Formstiicke wie Bogen und T-Stiicke, die
etwas andere Dimensionen haben als die ent-
sprechenden Hauswasserleitungsbauteile. Bei
einem Innendurchmesser von 40 mm haben sie
Wandstérken von etwa 20 mm. In der 4. Strafle
waren diese Bauteile aus dem iiblichen Hochst-
druckstahl 30 CrMoV9 gefertigt. Es traten in
den Jahren zwischen 1975 und 1980 einige
wenige Storungen auf, bei denen es an den
genannten Bauteilen zu Gasundichten kam, die
rechtzeitig bemerkt wurden. Darauthin wurde
das entsprechende Bauteil ausgewechselt und
zur Untersuchung an die Materialpriifung tiber-
geben. Dr. PRUFER, ein qualifizierter Bruch-
mechaniker, untersuchte die Bauteile sehr
griindlich. Im Untersuchungsbericht wurden
die Briiche als Ermiidungsbriiche infolge des
pulsierenden Druckes in den Bauteilen klassifi-
ziert. Wenn ein kleiner Anriss vorhanden ist,
arbeitet dieser unter den von hohen Driicken
iiberlagerten Druckpulsationen und der Riss
wachst weiter, bis es zur Undichte kommt. Wir
ahnten bei diesen Gasundichten nicht, welch
Ungemach uns die Bruchmechanik drei Jahre
spater noch bereiten wiirde.

Eines Tages gab es einen begrenzten Brand in
einem Teil der LEGVA. Die Feuerwehr riickte
an und hatte den Brand nach kurzer Zeit
geloscht. Die Schdden waren iiberschaubar.
Durch den Brand waren Impulsleitungen zer-
stort und der Niederdruckabscheider musste
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neuisoliert werden. Was war passiert? Ein Anla-
genfahrer hatte die Aufgabe, aus einem Kessel-
wagen das Kompressorenschmiermittel Paraf-
findl in einen Tank zwei Rdume oberhalb des
spéter ausgebrochenen Brandes zu fordern.
Durch mangelhafte Uberwachung des Kolle-
gen war der Behilter iibergelaufen und hatte die
fiir eine Tankundichte vorgesehene Tasse zur
Hilfte gefiillt. Es hitte damit eigentlich iiber-
haupt kein Ol in den zwei Etagen tiefer liegen-
den Raum des Brandes kommen konnen, da die
Tasse nicht iibergelaufen war. Auch bei Uber-
laufen der Tasse hitten nach landlaufiger Vor-
stellung die zwei dazwischen liegenden Beton-
decken das Ol ja auch authalten miissen. Aufer-
dem fehlte eine Ziindquelle fiir Ol, da die ganze
Anlage explosionsgeschiitzt ausgeriistet war.
Die Untersuchung ergab drei Befunde:

e Die Tasse unter dem Tank war gefliest und
nach unten mit einer PVC-Folie abgedich-
tet. Diese PVC-Folie war aber an den Stahls-
tiitzen, auf denen der Tank ruhte, nicht vom
Boden bis in die Hohe des Tanktassenober-
randes hochgezogen.

o Paraffin6l als unpolares Medium flieft
durch Beton fast wie Wasser durch eine Kies-
schicht. Ubergelaufenes Paraffindl war des-
halb sehr schnell durch die beiden Zwi-
schendecken in den zwei Etagen tieferen
Raum gesickert.

¢ Das durchgeflossene Paraffinél drang in die
Isolierung des mit etwa 200 °C beheizten
Niederdruckabscheiders ein. Obwohl mit
200 °C die Ziindtemperatur eines Paraffindl-
Luftgemisches nicht erreicht ist, fand in der
Isolierung eine Reaktion mit dem Luftsau-
erstoff statt. Der durch die Isolierung
bedingte Wérmestau fiihrte zu einer solchen
Temperaturerhhung, dass eine Ziindung
erfolgte.

Zu allem Ungliick kam noch der Kreisstaatsan-
walt ins Haus. Er wollte die Schuldfrage und
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Strafbarkeitkldren. Da in diesem Fall keine Pra-
judizierung erfolgt war (wie das in der DDR oft
vorkam und in Leuna nach dem Brand einer
Rohdldestillationsanlage offensichtlich prakti-
ziert worden war), wurde eine sehr sachliche
Diskussion gefiihrt. Der vom Staatsanwalt gezo-
gene Schluss war, dass durch die fehlerhafte
Auskleidung der Tanktasse kein kausaler
Zusammenhang zwischen der Uberfiillung des
Tanks und dem Brand besteht, der den Kollegen
hitte angelastet werden konnen. Es gab ein ein-
vernehmliches Ergebnis. Nachdem den zwei
verantwortlichen Ubeltitern bereits vorher klar
gemacht worden war, dass alles getan wiirde,
strafrechtliche Konsequenzen zu verhindern,
kamen sie mit einem Verweis davon.

Die ICI-Straflen 1-3 hatten ebenfalls Probleme.
Im Gegensatz zum Rohrreaktor ist der Riithrre-
aktor ein ca. 5 m langer Autoklav mit Riihrer,
der durch einen im Autoklaven eingebauten
Motor angetrieben und durch das dem Reaktor
kalt zugefiihrte Ethylen gekiihlt wird. Man
unterscheidet zwischen Ein- und Zweizonen-
rihrreaktor:

¢ Beim Einzonenriihrreaktor wird das gesam-
te Ethylen oben in den Reaktor eingefiihrt.

e Beim Zweizonenriihrreaktor werden 50 %
des Ethylens oben und 50 % in der Mitte des
Reaktors unterhalb einer Stauscheibe des
Riihrers eingespeist. Dadurch kann im Zwei-
zonenreaktor in einer ersten Zone bei tiefe-
rer Temperatur und in der zweiten Zone mit
der Gesamtmenge bei hoherer Temperatur
polymerisiert werden. So kann bei gleichem
Umsatz mit einem Zweizonenreaktor ein
Produkt hoherer Dichte des Polymerisates
bei gleichem Umsatz wie im Einzonenreak-
tor produziert werden.

In einer Strafle mit Zweizonenreaktor war eine
spezielle Foliensorte entwickelt worden. Die
Anlage lief3 sich problemlos in Betrieb nehmen



und produzierte diese Sorte ordentlich bis zur
ersten Abstellung. Nach jeder Abstellung einer
ICI-Anlage musste der Reaktor vor dem Anfah-
ren von auflen mit HeiBluft aufgeheizt werden,
bevor er wieder in Betrieb genommen werden
konnte. Nach einer solchen Abstellung, die aus
verschiedenen Griinden erfolgen konnte, kam
es bei dieser Sorte regelmiflig beim zweiten
Anfahrversuch zu einer thermischen Zerset-
zung im Reaktor mit Ansprechen der Berst-
scheiben und Entspannung in die Atmosphire.
Nach etlichen solchen Vorféllen wurde nach der
ersten Abstellung nicht wieder gestartet, son-
dern der Reaktorriihrer wurde gezogen. Die
Reaktorwand und der Riihrer waren oben total
verklebt, so dass offensichtlich keine definierte
Vermischung im Reaktor stattfinden konnte.
Auch durch das Aufheizen vor der Wiederinbe-
tricbnahme wurden definierte Bedingungen
nicht wieder hergestellt und das als Initiator
eingesetzte Peroxid verteilte sich offensichtlich
nicht gleichméBig. Anscheinend wurde durch
ortliche Uberkonzentrationen des Initiators die
thermische Zersetzung ausgeldst. Das wurde
behoben, indem die Reaktorbeheizung auch
wihrend des Betriebes nicht abgestellt wurde.

Die bereits genannten Probleme des mit Was-
serstoff als Kettenregler produzierten LE-
Wachses bestanden weiter, so dass es bei der
LE-Wachsproduktion dfter zu Produktionsun-
terbrechungen infolge thermischer Zersetzun-
gen im Reaktor kam. Die Unterbrechungen
waren meist nur kurz, da die Anlage normaler-
weise sofort wieder angefahren werden konnte.

Die LEGVA diente neben der Produktion wei-
terhin der Forschung. Die Paraffine, die im nor-
malen Dieselkraftstoff (DK) enthalten sind,
neigen bei tiefen Temperaturen zur Kristallisa-
tion und damit zur Ausflockung. Das fiihrt im
Winter zum Ausfall der Dieselmotoren. Klas-
sisch gab es daher zwei Wege fiir das “Winter-
diesel”. Man kann den Destillationsschnitt so
verandern, dass die Tieftemperaturbestindig-
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keit besser wird oder man entfernt die Paraftfine
aus dem DK. Den letzteren Weg beschritt man
in grofem Maf3e in der Sowjetunion, indem
man in den mehr als 10 aus der DDR importier-
ten Paraffinextraktionsanlagen die Paraffine
aus dem DK extrahierte. Ein anderer Weg
besteht im Zusatz von Additiven. Es war ein
neues Produkt auf den Markt gekommen, das
der Verbesserung der Kiltebestindigkeit des
DK diente. Das neue Produkt war ein niedermo-
lekulares Copolymeres des Ethylens mit Vinyl-
acetat, das die Tieftemperaturbestindigkeit des
DK verbessert, indem es verhindert, dass sich
kleine gebildete Paraffinkristalle agglomerie-
ren und ausflocken. Die LEGVA bot sich fiir die
Entwicklung und Herstellung eines solchen
Produktes an. Durch das LE-Wachs und die Pro-
duktion von Ethylen-Vinylacetatcopolymeren
waren giinstige Voraussetzungen fiir die Ent-
wicklung dieses neuen Additives gegeben. Es
konnte daher in relativ kurzer Zeit ein nieder-
molekulares Ethylen-Vinylacetatcopolymeres
mit ca. 30 % Vinylacetat in der LEGVA entwi-
ckelt und patentiert werden (Bild 19). Dieses
Produkt, geldst in aromatischen Losungsmit-
teln, hatte die gewiinschten Additiveigenschaf-
ten. Die Entwicklung wurde in der LEGVA
besonders durch Dr. Manfred GEBAUER und
anwendungsseitig durch Frau Dr. Hiltrud TAU-
BERT betreut.

Nach erfolgter Entwicklung und Auspriifung
des Additivs waren eine Anlage zur Herstellung
der Losung und deren Lagerung erforderlich.
Das wurde iiber ein so genanntes “Intrac-
Geschift” realisiert. Die Intrac Handelsgesell-
schaft GmbH war eine Firma des Imperiums
von Alexander SCHALCK-GOLODKOWSKI.
Die gesamten wirtschaftlichen Berechnungen
bei einem solchen Geschift erfolgten auf D-
Mark-Basis. Intrac finanzierte die Anlage. Die
Anlage blieb so lange Intrac-Eigentum, bis sie
durch den Produktexport ins kapitalistische
Ausland refinanziert war. In dieser Zeit erhiel-
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ten die Leuna-Werke lediglich eine kleine
Gewinnmarge. Das war das Prinzip aller Intrac-
Geschifte, die in Leuna besonders unter Dr.
NETTE in der auf maximale Ausbeute an hel-
len Produkten ausgerichteten Erddlverarbei-
tung unter Einbeziehung der in Leuna gewach-
senen Hydriererfahrungen getétigt worden
sind.

Uber den Intrac-Weg kamen wir sehr schnell zu
der Anlage fiir unser neues Produkt, das sich
nun bereits iiber drei Jahrzehnte bewéhrt hat.
Bei der Inbetriebnahme der iiber die Firma

Intrac importierten Anlage bekam ich wieder
einmal Herzklopfen. Bei den vorangegangenen
Versuchen zur Entwicklung des Produktes war
die LEGVA nicht ein einziges Mal die 12 Stun-
den ohne Anlagenausfall durchgelaufen, die im
Vertrag fiir den Leistungsnachweis vorgesehen
waren. Fiir den Leistungsnachweis klappte es
dann erstmals (siche Kasten “Philosophisches
Intermezzo” auf Seite 43).

Fiir den Extruder der 4. Strafle wurde eine Loch-
plattenentwicklung in Angriff genommen.
Dem widmete sich mit Akribie Dipl.-Ing.
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BERGMANN. Der Extruder der 4. Straf3e hatte
original eine reine Stahllochplatte. Infolgedes-
sen war der Verschlei3 sehr hoch. Die Verwen-
dung der Hartmetallbuchsen hatte sich in Nowo-
polozk nicht bewihrt. Also wurde eine Losung
mit in die Lochplatte zwischen den Lochern
eingelassenen und verldteten Hartmetallstegen
entwickelt. Diese Losung bewéhrte sich und
wurde dann auch in der 5. Strale Mirathen/
Polymir 60 eingesetzt.

Entsprechend den Untersuchungsergebnissen
mit den héheren Stromungsgeschwindigkeiten
im Reaktor wollten und konnten wir in der 5.
Strae Mirathen/Polymir 60 mit maximalen
Reaktionstemperaturen von 300 °C arbeiten
und mussten dafiir den Reaktor bei 320 °C ab-
sichern. Mit 300 °C Maximaltemperatur im

Reinhard Nitzsche

Reaktor werden hohere Umsétze als bei den bis
dahin moglichen 280 °C erreicht. Der Reaktor
war von der Technischen Uberwachung aber
entsprechend der technischen Auslegung und
den Normen nur fiir 300 °C zugelassen. Aus
diesem Grund wurden eine Dichtlinse des Reak-
tors in der 4. Straf3e angebohrt und die Material-
temperaturen in verschiedenen Abstdnden zur
Innenwand gemessen. Wie erwartet ergab sich,
dass die daraus berechnete innere Wandtempe-
ratur wesentlich niedriger war als die Tempera-
tur des Reaktionsmediums gemessen mit den
Thermoelementen, die zur Temperaturabsiche-
rung des Reaktors auf die 320 °C eingestellt
werden sollten. So kamen wir zum Einver-
stindnis der Dienststelle der Technischen Uber-
wachung in Halle/Saale, die Temperaturabsi-
cherung des Reaktors auf 320 °C einzustellen.

N

“Philosophisches Intermezzo” zu Sozialismus und Wettbewerb

In der DDR wurde der sozialistische Wettbewerb grof3 geschrieben. Jedes Kollektiv sollte sozialistisch arbei-
ten und leben. Es wurde ein Brigadetagebuch gefiihrt, an Hand dessen das Kollektiv am Jahresende um den
Titel “Kollektiv der sozialistischen Arbeit” kdmpfte, der mit einer Geldpramie verbunden war. Es wurde
dabei auch dargestellt, wie die Arbeitsergebnisse mit Hilfe sowjetischer Neuerermethoden erbracht wurden.
So stand dann z.B. im Brigadetagebuch, dass man 19 sowjetische Neuerermethoden angewandt hitte, ohne
sie jedoch auch nur dem Namen nach zu kennen. Die DDR-Gewerkschaft FDGB hatte sich auf die Fahnen
geschrieben, die Werktitigen mit Hilfe des sozialistischen Wettbewerbs und mit Hilfe der sowjetischen Neue-
rermethoden zu Hochstleistungen zu stimulieren. Ein stets verkiindetes Motto war ja “Von der Sowjetunion
lernen heif3t siegen lernen”.

Eines Tages bekam ich Besuch von hochrangigen Vertretern der Bezirksvorstandes des FDGB Halle und des
Kreisvorstandes Leuna der Gewerkschaften. Sie wollten mich iiber die ,Nowopolozker Methode' informie-
ren und zu ihrer Anwendung in meinem Bereich initiieren. Diese Methode war aber nichts anderes, als die in
den Leuna-Werken bereits in der 3.000 t/a Hochdruckpolyethylenanlage-Anlage realisierte Verfahrensweise.
Sie bestand darin, dass ein Anlagenfahrer so ausgebildet wird, dass er mehrere Arbeitsplétze beherrscht. Das
war auch in den ICI-Anlagen in Leuna so realisiert. Der Abteilungsleiter der ICI-Anlagen in Nowopolozk,
der mit den sowjetischen Spezialisten im Rahmen der Entwicklung der Polymir 50-Anlage zwei Jahre lang in
Leuna war, hatte nun erkannt, dass eine Arbeitskrifteeinsparung in seinen Anlagen in Nowopolozk durch
diese bessere Qualifizierung der Arbeitskréfte moglich war. Er konnte dadurch etwa 20 % der Arbeitskrifte in
den ICI-Hochdruckpolyethylensyntheseanlagen einsparen. Dafiir wurde dem Genossen V.S. GETMAN-
ZEW inder UdSSR ein hoher staatlicher Orden, der Rotbannerorden, verliechen. Trotz dieser groen Erfolge
waren in Nowopolozk immer noch etwa 20 % mehr Arbeitskrifte eingesetzt als in unseren analogen ICI-
Anlagen. Das konnte ich den unglaubig zuhorenden Gewerkschaftsvertretern berichten, worauf sie erfolglos
abziehen mussten. Deshalb konnte die Nowopolozker Methode bei uns leider nicht angewandt werden.
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Montage und Inbetriebnahme

Die Montage der von der Sowjetunion geliefer-
ten Ausriistungen, das waren 5 Kompressoren
und 2 Austragsextruder, erfolgte unter der
Anleitung russischer Monteure. Das waren
gute Spezialisten, die wir bereits aus Nowopol-
ozk kannten. Eines Tages kam der Chefmon-
teur, der Kollege SCHMONIN zu mir und sag-
te: “Renchard, ich brauche 5 | Spirt zum Reini-
gen der Kompressorenteile” (“Spirt” steht rus-
sisch fiir “Sprit”, 96%-iges Ethanol). Da ich
wusste, dass der Abteilungsleiter in Nowopo-
lozk einen 20 1 Ballon mit der kontingentierten
Jahresmenge “Spirt” zum Reinigen der Kom-
pressorenteile in seinem Dienstzimmer im Tre-
sor verwahrte, kam ich seinem Wunsch nach.
Der Alkohol diente garantiert nicht der Reini-
gung von Kompressorenteilen, hat aber viel-
leicht die Montage “geschmiert”. Auf jeden
Fall liefen die Kompressoren und Extruder im
Betrieb dann ordentlich. In Nowopolozk, so
habe ich es erfahren, war “Spirt” ein uniiber-
treffliches Zahlungsmittel, wenn es galt,
zusétzliche Handwerkerleistungen zu organi-
sieren.

cher der Verfahrensentwicklung die Verantwor-
tung bis zur Uberfiihrung in die Produktion
tragt. Der Diskussion, die Ergebnisse der For-
schung seien nicht gut oder von der anderen
Seite, die Mitarbeiter der Produktion seien nur
nicht in der Lage, die guten Forschungsergeb-
nisse umzusetzen, wird damit der Boden entzo-
gen. Man kann oftmals nur bei sich selbst
suchen. Wie sich noch zeigen sollte, wird
immer wieder versucht, sich bei Problemen
abzusichern. Auf wen konnte aber der zeigen,
der vom ersten Strich fiir das Basic Design liber
alle Abstimmungen zum Projekt und den Aus-
riistungen vom Verfahrenstréger her zustindig
gewesen war und nun die Inbetriebnahme zu
verantworten hatte? Nur auf'sich selbst.

Durch Beriicksichtigung und Einarbeitung
aller Erkenntnisse aus Nowopolozk waren die
Kinderkrankheiten der Polymir 50-Anlage aus-
gemerzt. Der Probebetrieb verlief reibungslos
und der Leistungsnachweis ergab beziiglich
Produktqualitdt und Menge, dass die Anlage
sicher die Jahreskapazitét von 60 kt/a erbringen
wiirde.

Im Herbst 1979 erfolgte
die Inbetriebnahme der
Polymir 60-Anlage in
Leuna. Ich wurde zum
Anfahrleiter der Gesamt-
anlage bestellt, ein-
schlieBlich der Synthese
(Bild 20), der Konfektio-
nierung und der Nach-
verarbeitung (Bild 21).
Im Nachhinein muss ich
feststellen, dass es fiir die
erfolgreiche Inbetrieb-
nahme einer solch kom-
plizierten und komple-
xen Anlage giinstig ist,
wenn ein Verantwortli-
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Bild 20 Rohrreaktorgeriist der 5. Strale Mirathen im Mai 1978

o

LA

3,




Reinhard Nitzsche

Zwei schwerwiegende Ereignisse in der
Anfangsphase des Betriebes

Uber zwei schwerwiegende Ereignisse in der
Anfangsphase des Betriebes der 5. Strafle
Mirathen/Polymir 60-Anlage im Probebetrieb
und im Dauerbetrieb in Leuna soll hier berich-
tet werden. Eines Morgens, wir sallen gerade
beim Frithrapport, war ein starkes Rauschen
aus der Anlage zu horen, was auf einen Ethylen-
gasausbruch hinwies. Daraufhin wurde der
Betriebsleiter Dr. Klaus GEHRMANN zur Kon-
trolle der Ursache vom Frithrapport entlassen.
Als das Rauschen nicht authorte, hob ich die
Runde auf und begab mich auch in die Anlage.
Es war eine starke Gasundichte an einem Hoch-
druckbehilter ND 25 MPa im Hochdruckriick-
gassystem aufgetreten. Die Feuerwehr war alar-
miert worden und angeriickt, musste aber nicht
eingreifen. Die Undichte war zwischen dem
Deckel und dem Hochdruckkorper aufgetreten.
Die Problematik hatte schon in der Projektie-
rungsphase eine Rolle gespielt. Fiir die Dich-

tung zwischen Deckel und
Hochdruckkérper nur mit
einem stidhlernen Doppelkonus-
ring gab es keine Berechnungs-
methode, weshalb auf beiden
Seiten des Konus millimeterdi-
cke Aluminiumdichtbeilagen
angeordnet waren. Dadurch war
die Abdichtung zwar nach den
giiltigen Berechnungsmethoden
ordnungsgemaf, aber es be-
stand die Gefahr, dass das Alu-
minium durch die wechselnde
thermische und Druckbelastung
floss, wodurch es zu Undichten
kommen kann. Diese Beilagen
waren deshalb schon in der
LEGVA und in der 4. Strafle an
den entsprechenden Hochdruck-
behéltern entfernt worden, was
sich bereits iliber Jahre bewéhrt
hatte. Da die Dichtbeilage von wenigen Milli-
metern Dicke beim jetzt aufgetretenen Fall voll
herausgedriickt worden war, gab es diesen star-
ken Gasausbruch. Bei einer méglichen Undich-
te ohne Dichtbeilagen infolge der thermischen
und Druckwechselbelastung wire der Gasaus-
bruch sehr klein. Die groflen praktischen Erfah-
rungen unseres Ing. STUBER waren eine
grundlegende Hilfe bei der Losung dieses Pro-
blems. Interne Beratungen ergaben, dass im
Interesse der technischen Sicherheit die Alumi-
niumdichtbeilagen aus den etwa 5 Apparaten
entfernt werden miissen. Der grofite Apparat
war der Hochdruckabscheider mit einem
Innendurchmesser von 1.000 mm.

Da die Anlage sich noch im Probebetrieb
befand, war der Chemieanlagenbau fiir diese
Apparate zustdndig. Die Beratungen waren
schwierig und der Chemieanlagenbau lehnte im
Fall des Weglassens der Aluminiumdichtbeila-
gen die Garantien flir die Behdlter ab. Da der
Generaldirektor nicht im Hause war, zog ich
mit meinem Problem zu seinem Stellvertreter.
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Der vertrat die Meinung, dass wir die Dichtbei-
lagen lassen sollten, wenn der Chemieanlagen-
bau die Garantien ablehne. Darauf erwiderte
ich, dass ich als verantwortlicher Anfahrleiter
die Anlage mit Dichtbeilagen nicht wieder
anfahren wiirde. Es wurde dann doch noch eine
Ubereinkunft gefunden und die Dichtbeilagen
entfernt. Das kostete mich einen Sonnabend,
als der Hochdruckabscheider nach dem Offnen
nun ohne Dichtbeilagen geschlossen wurde.
Bewundernswert war, wie der Kranfiihrer den
tonnenschweren Deckel millimetergenau auf
den Abscheider setzte und dabei die dicken
Stehbolzen in die Deckellocher einfiadelte.
Gestaunt habe ich dann, wie “weich” doch
solch ein System ist. Der Deckel wurde mit Mut-
tern auf den etwa 24 wuchtigen Stehbolzen
befestigt und mit einem Drehmomentenschliis-
sel nach einem Schema angezogen. Wenn man
einmal rum war, war das Drehmoment an der
ersten Mutter schon wieder weg. Am Ende war
der Abscheider dicht und ist, so glaube ich, bis
heute nicht wieder gedffnet worden. Alle not-
wendigen technischen Uberpriifungen sind
namlich von aulen moglich.

Eines Nachts im Marz 1980 klingelte bei mir
das Telefon. Der aufgeregte Schichtleiter gab
nur die Information: “Die Anlage ist explo-
diert”. Ich zog mich rasch an und erreichte 15
Minuten spdter mit meinem Fahrrad den Ort
des Geschehens. Die erste Information ergab,
dass keiner meiner Mitarbeiter verletzt worden
war. Die Feuerwehr war bereits da und hatte
den durch einen Ethylengasausbruch verur-
sachten Brand schon geldscht. Es bot sich mir
ein schlimmes Bild. Der Ausgangspunkt der
Havarie lag in der Kompressorenhalle. Es hatte
eine Verpuffung einer Ethylenwolke in der
Kompressorenhalle gegeben. Dadurch war das
leichte Aluminiumdach weggeflogen und an
den benachbarten Gebduden waren die Alumi-
niumvorhdngefassaden stark beschidigt. Die
Kompressorenhalle war teilweise verrulit, einer
der Hochstdruckkompressoren beschadigt und
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eine Sicherheitsstahltiir zwischen diesem Kom-
pressor und dem Bediengang war formlich in
den Bediengang an die gegeniiberliegende
Wand geschossen worden. Neben dem Kom-
pressor gab es vor allem noch Schidden an den
Mess- und Regelgerdten und an den elektri-
schen Einrichtungen. Wir verschafften uns
schnell vor Ort einen Uberblick und stellten
fest, dass ein Rohrbogen ND 250 MPa, NW 50
am Ausgang eines Zylinders der zweiten Stufe
eines Hochstdruckkompressors geborsten war.
Das Material war der Hochdruckstahl
30CrMoV9. Hersteller war MAW Magdeburg.
So ein Rohrbogen hat eine Wandstirke von
iiber 35 mm und wiegt ca. 50 kg. Am Scheitel
des Rohrbogens klaffte ein Loch mit etwa 3 cm
Durchmesser und das abgesprengte Teil hatte
eine Lampe direkt tiber dem Kompressor zer-
schossen. Wenn man sich vergegenwirtigt,
dass der normale Betriebsdruck in dem Rohr-
bogen so hoch wie der in einem Kanonenrohr
beim Abschuss ist, kann man sich die Wucht
des wegfliegenden Teiles vorstellen.

In der Kompressorenhalle war eine junge Anla-
genfahrerin ca. 50 m von der Schadensstelle im
Moment der Havarie mit Kontrollarbeiten an
einem anderen Kompressor beschéftigt gewe-
sen. Sie hatte einen Schock erlitten und wir
konnten sie nicht wieder direkt in der Anlage
einsetzen. Unsere Sicherheitsphilosophie, die
Kompressorenhalle mit einem leichten Dach zu
versehen, hatte sich bewiéhrt, da dadurch die
Verpuffung keinen hohen Explosionsdruck in
der Halle aufbauen konnte. So erlitt die junge
Kollegin keine physischen Verletzungen. Sie
arbeitet bis heute dort. Der im Bediengang
neben der herausschieenden Tiir arbeitende
Kollege erlitt weder physische noch psychische
Schéden. Insgesamt hat das vor Ort befindliche
Bedienungspersonal unmittelbar nach der Hava-
rieliberlegt und gezielt alles getan, um die Anla-
ge in einen gefahrlosen Zustand zu bringen.

So war ich geriistet, als am Morgen der Hava-
riestab mit dem Generaldirektor, dem Chef der



Betriebsfeuerwehr und weiteren Verantwortli-
chen im Betriebsgebdude der Anlage zusam-
men kam. Ich hatte als Anlagenbetreiber auf
alle bis dahin beantwortbaren Fragen Antwor-
ten. In dieser Beratung wurde ich als Leiter der
Untersuchungskommission eingesetzt.

Parallel zur Ursachenuntersuchung wurde die
Instandsetzung der Anlage in Angriff genom-
men. Da das Feuer nicht lange gebrannt hatte,
waren an den benachbarten Kompressoren, am
havarierten Kompressor am Triebwerk keine
Schéden entstanden. Am havarierten Kompres-
sor waren Schédden an Zylindern, Zentralventi-
len und “Plungern” (Tauchkolben) entstanden.
Die Kompressoren waren zwar komplett aus
der UdSSR geliefert worden, diese speziellen
Bauteile waren jedoch Zulieferungen der Firma
Burckhardt aus der Schweiz. Zwei Wochen spa-
ter fand die Frithjahrsmesse in Leipzig statt. Es
wurde kurzfristig alles einschlieflich der Devi-
sen organisiert, und wir konnten wihrend der
Frithjahrsmesse die Liefervertrige mit der
Firma Burckhardt abschlieen. Es gelang uns
auch, etwas mehr einzukaufen als unbedingt
erforderlich war.

Bei der Ursachenforschung wurde die Ziind-
quelle fiir die Verpuffung der Ethylenwolke
relativ schnell gefunden. Ethylen, das im
Gegensatz zu Wasserstoff im ziindfahigen
Gemisch mit Luft bei Entspannung nicht zur
Selbstentziindung neigt, muss geziindet wer-
den. Das konnte in unserem Fall entweder ein
Funke sein (erzeugt durch das weg geschleu-
derte Bruchstiick des Rohrbogens) oder eine
andere Ziindquelle. Da alle Anlageninstallatio-
nen in explosionsgeschiitzter Ausfiihrung aus-
gelegt sind, kam die herab geschossene Lampe
als wahrscheinlichste Ziindquelle in Betracht.
Bei der Zerstorung der Lampe wurde die Gas-
wolke wahrscheinlich durch einen elektrischen
Funken geziindet. Aus den Prozessrechnerpro-
tokollen und darauf aufbauenden Berechnun-
gen ergab sich, dass bis zur Ziindung der Gas-
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wolke etwa 250 kg Ethylen ausgestromt waren,
die bei der Ziindung als Ethylen-Luft-Gemisch
eine mit einer 500 kg Bombe vergleichbare
Energiemenge freigesetzt haben.

Zur Ermittlung der Ursachen wurde der gebors-
tene Bogen in der Materialpriifung der Leuna-
Werke durch Dr. PRUFER untersucht. Wir gin-
gen davon aus, dass es sich wieder um einen
Ermiidungsbruch handelte (wie in den vorher-
gegangenen Anrissen in der 4. Strafle bei den
Untersuchungen festgestellt, wo es jedoch nicht
ein einziges Mal zum Bruch gekommen war).
Bei diesen hohen Driicken und gro3en Durch-
messern der Formstiicke wird die Innenphase
des Bauteiles an der Grenze zur plastischen Ver-
formung belastet. Bei kleinen Anrissen oder
Inhomogenititen an der Innenwand des Bautei-
les (z.B. bereits durch Schlackeeinschliisse)
bewirkt die pulsierende Druckbelastung durch
die Kolbenkompressoren, dass diese kleinen
Anrisse arbeiten und wachsen, so dass ein Ermii-
dungsbruch mit einem typischen Bruchbild ent-
steht. Nun trug Dr. PRUFER ein anderes Ergeb-
nis vor. Es wiirde sich nicht um einen Ermii-
dungsbruch, sondern um eine wasserstoffindu-
zierte Rissbildung mit anschlieBendem Wachs-
tum handeln. Er fragte, ob denn Wasserstoff im
Ethylen enthalten sei. Ich antwortete, dass Was-
serstoff im ppm-Bereich enthalten sei, sich aber
im Prozess abreichere, da ich der Uberzeugung
war, dass durch die ketteniibertragende Wir-
kung des Wasserstoffs und die Ethylenhydrie-
rung eine Wasserstoffanreicherung im Prozess
nicht stattfinden konnte. Enttduschend war fiir
mich in dieser Situation, dass ohne jegliche vor-
herige Diskussion oder Ankiindigung mein
Abteilungsleiterkollege und ehemaliger Chef
Prof. RATZSCH einen Brief des Inhalts
schrieb, dass Berechnungen ergében hitten,
dass sich der Wasserstoff sehr wohl im Kreis-
lauf anreichere. Spéter durchgefiihrte Analysen
zur Bestimmung des Wasserstoffgehaltes besté-
tigten jedoch meine Aussage.
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In der LEGVA, in der mit iiber 10 % Wasser-
stoff und demselben Stahl gearbeitet wird,
waren solche Rissbildungen nicht aufgetreten.
Dr. PRUFER recherchierte weiter und kam
zum Ergebnis, dass die wasserstoffinduzierte
Rissbildung in unserem Fall durch den als
Initiator verwendeten Sauerstoff inhibiert wer-
den miisste. Das Endergebnis der Untersuchun-
gen und Recherchen war, dass bei einem
wachstumsfiahigen Anriss durch die dynami-
sche Belastung infolge der Druckpulsationen
jede wasserstofthaltige Verbindung am Grund
des Risses mechano-chemisch gespalten wird
und der dabei gebildete atomare Wasserstoff
das Risswachstum unterstiitzt.

Weitere Untersuchungen des geborstenen
Formstiickes ergaben, dass es falsch vergiitet
war und an der Innenwand Fehler hatte, die
wachstumsféhige Anrisse darstellten. Es war
also vom MAW gelieferter Pfusch. Im Gegen-
satz zu den Anrissen in der 4. Strafle, die im
Betrieb in keinem Fall zum totalen Bruch
geflihrt hatten, wurde geklért, dass durch den
grofleren Durchmesser des Bauteiles in der 5.
Stralle die Restfestigkeit der Wand bei einer
bestimmten Risstiefe nicht mehr ausreichte, ein
Bersten des Bauteiles durch Gewaltbruch der
Restwandstérke zu verhindern.

Da aber eine Anlage mit dem wasserstoffhalti-
gen Ethylen sicher betrieben werden muss,
wachstumsfiahige Anrisse wie Schlackeein-
schliisse nicht mit absoluter Sicherheit vermie-
den werden kénnen und die Durchmesser der
Ausriistungen nicht zu verkleinern sind, musste
ein Weg gefunden werden, wie ein Risswachs-
tum verhindert werden kann und auch in einem
solchen Fall nicht zum Totalversagen des Bau-
teiles durch Gewaltbruch fithrt. Um das zu
erreichen sind zwei Kriterien zu erfiillen:

o Erstens darf ein wachsender Riss nicht zum

Gewaltbruch fiihren. Es muss das Kriterium
erfiillt sein: Riss vor Bruch, das heif3t Gas-
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austritt vor Bersten durch Gewaltbruch bei
einer bestimmten Rissgrofe.

o Zweitens miissen wachstumsfahige Anrisse
verhindert werden, um auch ein Risswachs-
tum und Gasausbriiche beim Wachsen eines
Risses auszuschlieBen.

Das Kriterium “Riss vor Bruch” kann mit
einem hoherfesten Stahl erfiillt werden, der bei
durchwachsendem Riss noch so viel Restfestig-
keit hat, dass kein Gewaltbruch erfolgt. Diese
Bedingungen erfiillt der als Ergebnis der Unter-
suchungen fiir die Armaturen ausgewdhlte
Stahl 30CrNiMo8.

Wachstumsfahige Anrisse konnen mit den
Methoden verhindert werden, mit denen auch
die Druckfestigkeit von Ausriistungen allge-
mein erh6ht werden kann. Dazu ist es notwen-
dig, die plastische Verformung an der Innen-
wand der Bauteile durch dynamische Druckbe-
lastungen zu verhindern. Ein iiblicher und
bekannter Weg ist die Anwendung von
Schrumpfkonstruktionen bei der ein duflerer
Schrumpfmantel auf den inneren Druckkdrper
aufgeschrumpft wird, wodurch der innere
Druckkorper zusammengepresst und damit
auch die Innenphase vorgespannt wird. Das ist
natiirlich nur bei nicht all zu langen zylindri-
schen Bauelementen moglich. Bei Rohren und
anderen Bauelementen kann die “Autofrettage”
angewandt werden. Bauteile ND 250 MPa wer-
den dabei mit einem Druck im Bereich von
700 MPa belastet. Dabei flie8t der Stahl an der
Innenphase des Bauteiles, wihrend sich die
AuBenphase nur elastisch verformt. Beim Ent-
spannen geht die Aullenphase wieder in ihre
urspriingliche Dimension zuriick, wodurch die
Innenphase vorgespannt wird. Vereinfacht
gesagt wird die Innenphase erst wieder bei
erneuter Druckbelastung mit dem Autofrettage-
druck plastisch verformt. Da damit Material-
fehler und Anrisse an der Innenphase der Aus-
riistungen zusammen gepresst werden, fithren



dynamische Druckpulsationen nicht zu einem
Risswachstum, weil die Anrisse dadurch nicht
verformt werden kénnen.

Gut war, dass die Reaktorrohre bereits aus dem
Stahl 30CrNiMo8 gefertigt und autofrettiert
waren. Die gesamten Formstiicke und Armatu-
ren ND 250 MPa wurden nun bei der 6sterrei-
chischen Firma Bohler gekauft. Sie wurden aus
dem Stahl 30CrNiMo8 gefertigt, autofrettiert
und bei der Instandsetzung der Anlage einge-
baut. Im Herbst 1980 konnte die Anlage wieder
in Betrieb genommen werden. Die Beseitigung
der Havarieschdden kostete etwa 40 Millionen
Mark.

An diese Havarie erinnerte ich mich 2009 wie-
der, als ich im “Spiegel” einen Bericht iber den
Achsenbruch am ICE 2008 und im Internet den
entsprechenden Untersuchungsbericht las.
Obwohl es sich um ganz andere Bedingungen
handelt, sind die Schidden auf dhnliche Ursa-
chen wie in unserem Fall zuriickzufiihren. Es
gab bei den ICE-Achsen ebenfalls schon frither
Anrisse, die gewachsen waren. Das eingesetzte
Material ist ein dhnlich vergiiteter Stahl, der
34CrNiMo6. Ausgangspunkt des Bruches war
ein wachstumsfdhiger Anriss, der durch die
dynamischen Belastungen der Achse gewach-
sen ist und bei zu grofer Schwichung der
Achse dann zum Gewaltbruch gefiihrt hat. Die
Ahnlichkeit des Schadens veranlasste mich zu
einem Besuch des mittlerweile ergrauten, kurz
vor dem Ruhestand stehenden Dr. PRUFER
und ergab dieses Mal ohne ldngere Diskussion
eine iibereinstimmende Einschitzung zu die-
sem Dauerermiidungsbruch. Kiirzere Inspek-
tionsfristen der Achsen kénnen zwar die Gefahr
eines Totalausfalles praktisch verhindern. Da
aber Schadstellen an den Achsen z.B. durch
Steinschlag nicht absolut vermeidbar sind,
erscheint eine endgiiltige Losung des Problems
nur durch die Materialwahl und Dimensionie-
rung der Achsen erreichbar.

Reinhard Nitzsche

Die getroffenen Malinahmen in der 5. Strafle
Mirathen/Polymir 60 haben das Eintreten sol-
cher Ereignisse wie 1980 erfolgreich verhin-
dert. Die Wiederinbetriebnahme der Anlage
nach der Instandsetzung verlief reibungslos.
Damit war das Regierungsabkommen Poly-
ethylen zwischen der UdSSR und DDR mit der
Errichtung und Inbetriebnahme der Zweitanla-
ge in den Leuna-Werken erfiillt.

Die grundlegende Entwicklung der Polymir-
Technologie war nun abgeschlossen. In den
1980er Jahren wurde in der 5. Straf3e, in der 4.
Strafle und in der LEGVA unter der Leitung von
Dr. GEHRMANN und Dipl.-Ing. Harald BEER
in Zusammenarbeit mit der Forschungsabtei-
lung Hochpolymere die Entwicklung stéindig
weiterbetrieben.

So wurde bereits um 1980 begonnen, ein
“Hochreines Polyethylen” zu entwickeln.
“Hochrein” deshalb, weil es entsprechend den
Anforderungen fiir Hochspannungskabeliso-
lierungen keine Verunreinigungen enthalten
darf. Selbst kleine Verunreinigungen in der Iso-
lierung konnen bei Hochspannungskabeln zu
Kurzschliissen fithren. Das hochreine Poly-
ethylen hat in der letzten Zeit eine noch viel gro-
Bere Bedeutung als damals dadurch gewonnen,
dass die Hochspannungsiiberlandleitungen in
Verruf geraten sind und mehr und mehr die Erd-
verlegung der mit hochreinem Polyethylen iso-
lierten Hochspannungsleitungen gefordert
wird. Fiir das hochreine Polyethylen wurden
bereits damals entsprechende Analysenmetho-
den entwickelt und Versuche in der 4. Stralle
durchgefiihrt. Die Produktqualititen wurden
weiterentwickelt, und es wurden Intensivie-
rungsmafinahmen zur Kapazitétssteigerung der
Anlagen realisiert.

Viel Mithe wurde fiir die Stabilisierung der

Hochdruckkompressoren aufgewandt. An den
Zentralventilen der Kompressoren wurde gear-
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beitet. Die Entwicklung und Fertigung von
Hartmetallplungern fiir die Kompressoren
wurde mit dem Hartmetallwerk Immelborn
vorangetrieben. Das Hartmetallwerk Immel-
born hatte die hydrostatische Pressanlage in der
Dimension, die die grundlegende Vorausset-
zung fiir die Entwicklung solcher Hartmetall-
plunger bildete. Hier sind wieder die Namen
Dipl.-Ing. BERGMANN und Dipl.-Ing. Rudolf
HUFENBACH zu nennen. Letzterer erwarb
sich dadurch den Ehrennamen “Kompressoren
Rudi”. Die Entwicklung der Hartmetallplunger
wurde erfolgreich durchgefiihrt und fiihrte zur
Importvermeidung.

Das Ergebnis

Bis zum “siebenten Tag der Schopfung” (Bild
22) war nun ein ausgereiftes Verfahren erschaf-
fen worden, das bis heute seine Wirtschaftlich-
keitund Konkurrenzféhigkeit bewiesen hat:

o zwei GroBanlagen sind stabil in Betrieb,

o die hohe Stromungsgeschwindigkeit erlaubt
den Betrieb ohne periodische Druckabsen-
kungen,

o eswerden hohe Umsitze erreicht,
o der Anlagenbetrieb ist sehr stabil,
¢ die Produktqualitét ist sehr hoch,
e dasProduktsortiment ist breit,

o essind sowohl Peroxide wie auch Sauerstoff
als Initiator einsetzbar,

o der spezifische Energiebedarf ist giinstig
(auch durch die Abwarmenutzung),

e durch das geschlossene Entspannungssys-
tem treten keine Emissionen in die Umwelt
auf.

Die bisherigen Darstellungen haben sich
besonders mit den technologischen und techni-
schen Problemen der Entwicklung befasst. Fiir
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den dariiber hinaus interessierten Leser sei die
Publikation “Die Entwicklung des Polymir-
Verfahrens” empfohlen, in der in libersichtli-
cher Form die Polymir-Entwicklung und deren
Ergebnisse dargestellt sind [5]. Neben der Tech-
nologie des Verfahrens (Bild 23) sind dort unter
anderem dargestellt:

e das Phasendiagramm Ethylen-Polyethy-
len,

o das den dargestellten Berechnungen zu
Grunde liegende kinetische Modell,

o die Abhingigkeit der Kennwerte der mole-
kularen Struktur vom Reaktordruck,
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Bild 22 Der siebte Tag der Schopfung: “Und Gott
hat seine Arbeit bis zum siebenten Tag
vollendet und ruhte sich am siebenten Tag
von allen Arbeiten aus, die er vollendet
hatte ...” (Mitarbeiter des ZNIIKA Moskau
frei nach Jean EFFEL)



Reinhard Nitzsche

—I

j

=

Kettenregler

%

@ Kompression |
@ Polymerisation |
© Polymerabscheidung und [
Kreislaufgasfiihrung |
O Polymeraustrag mit | P B
Granulierung _L
© Konfektionierung, Lagerung |
und Nachverarbeitung |
1
L

Bild 23 Technologisches Grundschema des Polymir-Verfahrens [5]

o dieberechneten Reaktortemperaturprofile,

e die Abhéngigkeit des mittleren Polymerisa-
tionsgrades von der Reaktorlidnge,

¢ die Abhéngigkeit der Lang- und Kurzketten-
verzweigungen von der Reaktorlange.

Fiir die Erfindertétigkeit auf dem Polyethylen-
gebiet wurde ich 1981 als Verdienter Erfinder
ausgezeichnet.

Das Leben nach Polymir —
die Butex- und Parex-Probleme

Fiir den Miterfinder von 62 Patenten aufallen in
diesem Beitrag beschriebenen Gebieten der
Hochdruckpolymerisationsentwicklung, hiel3
es nun, Abschied zu nehmen von der erfolgrei-
chen Erschaffung der “Polymir-Welt” in Leuna.
Mit Ubernahme einer neuen Titigkeit ab 1981
innerhalb der Leuna-Werke konfrontierten
mich als chemischen Technologen die nichsten
Etappen meiner Arbeit jenseits vom Hoch-
druckpolyethylen sofort wieder mit zwei Anla-
gen-Problemen, fiir die die Leuna-Werke
Lizenzgeber waren.

Auf der Basis durchgefiihrter Forschungsarbei-

ten und einer in den Leuna-Werken betriebenen
Anlage war ein Verfahren zur Butadienextrakti-
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on aus der C4-Fraktion von Benzinspaltanla-
gen, das Butex-Verfahren, entwickelt und im
VEB “Otto Grotewohl” Bohlen realisiert
worden. Da sich bereits im Probebetrieb eine
Kolonne stindig mit Polymerisat zusetzte und
die Anlage dadurch nicht betriebsfdhig war,
wuchs sich das Ganze zu einem Skandal aus.
Die Leuna-Werke wurden allerorts angezéhlt.
Wie in der DDR iiblich, forderte der Minister
den Generaldirektor schriftlich auf, die Schul-
digen zu bestrafen. Der damalige Forschungs-
direktor Dr. Hans-Heinrich REIF wurde als
“Hauptverantwortlicher” vorzeitig in Rente
geschickt und den verantwortlichen Bearbei-
tern wurde die Jahresendpramie gekiirzt. Prof.
RATZSCH, der stellvertretender Forschungs-
direktor war, wurde die Funktion des For-
schungsdirektors angetragen. Als Mitglied der
Akademie der Wissenschaften der DDR war
ihm aber zeitgleich die Stelle des Direktors des
Akademieinstitutes fiir Hochpolymerenfor-
schung in Dresden angeboten worden. Er ent-
schied sich fiir das Akademieinstitut und wech-
selte nach Dresden.

So kam es, dass es bei mir mit Hochschule wie-
der nichts wurde und ich ab 1.1.1981 zum For-
schungsdirektor der Leuna-Werke gekiirt wur-
de. Die erste Hauptaufgabe war zwangslaufig,
die Angelegenheit Butex zu kldren. Es waren
prinzipielle Fehler gemacht worden. Ein durch-
aus guter Verfahrenstechniker, aber ohne tech-
nologische Erfahrungen, war fiir das Anlagen-
design verantwortlich gewesen. Er hatte nicht
geniigend beriicksichtigt, dass Butadien sehr
polymerisationsfreudig und die Polymerisa-
tionsfreude obendrein noch stark temperatur-
abhéngig ist. Die in den Leuna-Werken gemes-
senen Phasengleichgewichte und Betriebser-
fahrungen standen dem Team zwar zur Verfii-
gung, ohne dass jedoch ein “echter” chemi-
scher Technologe die Gesamtverantwortung
hatte. Mit der sehr verdngstigten Arbeitsgruppe
und den auf krummen Wegen beschafften Ver-
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fahrensunterlagen der Konkurrenz gelang es,
durch vertretbare Anderungen und Umbauten
die Anlage betriebsfiahig zu gestalten und an
Bohlen zu iibergeben.

Es wuchs jedoch bereits ein zweites Problem
heran. Ebenfalls nach einem Verfahren der
Leuna-Werke hatte die DDR mehrere Anlagen
zur Paraffinextraktion mittels Molsieben aus
Dieselfraktionen, das so genannte Parex-
Verfahren, an die UdSSR geliefert. Dort wur-
den diese Anlagen zur Entparaffinierung der
Dieselfraktion der Erddldestillation eingesetzt,
in erster Linie um die Kiltebestindigkeit des
Dieselkraftstoffes fiir die russischen Klimaver-
hiltnisse zu verbessern. Die gewonnenen
Paraffine wurden teils zu Futterhefe verarbei-
tet. Der Lieferant der Parex-Anlagen war der
Schwermaschinenbau “Karl Liebknecht”
(SKL) Magdeburg. Die von SKL garantierten
Molsiebstandzeiten der vom Chemiekombinat
Bitterfeld (CKB) gelieferten Molsiebe wurden
in den sowjetischen Anlagen nicht erreicht. Bei
den eingesetzten Turbokompressoren gab es
Schaufelbriiche. Auf die in den Anlagen einge-
setzten gasbeheizten Vorheizer waren zum bes-
seren Warmeiibergang auf der AuBlenseite der
Vorheizerrohre Noppen aufgeschweiflt, die
nach kurzer Betriebszeit infolge von Korrosion
durch das ammoniakhaltige Betriebsmedium
heraus fielen und zu Lochern in den Vorheizern
fiihrten. Die Schéden an den Turbokompresso-
ren und den Vorheizern seien auf falsche Aus-
gangsdaten des Leunaer Vertragspartners
zuriickzufiihren.

Fiir die vertraglich von SKL zugesicherte Mol-
siebstandzeit sollten plotzlich die Leuna-Werke
verantwortlich sein. Das wére zwar prinzipiell
richtig gewesen, aber aus gutem Grund hatte
Verfahrenstriger Leuna die Ubernahme der
Molsiebstandzeitgarantie bei Vertragsabschlufl
abgelehnt. Die Dieselfraktion musste vor der
Paraffinextraktion hydroraffiniert werden.
Dazu hatte der Verfahrenstrager Leuna-Werke



den Einsatz des Leuna-Hydroraffinations-
verfahrens gefordert. Da SKL die entsprechen-
den Hydroraffinationsanlagen nicht liefern
konnte und die Leuna-Werke die Molsiebstand-
zeitgarantie beim Einsatz eines anderen Hydro-
raffinationsverfahrens ablehnten, hatte SKL die
Standzeitgarantie vertraglich iibernommen.
Untersuchungen mit Hydroraffinatmustern aus
der UdSSR in der Pilotanlage in Leuna waren
positiv verlaufen, so dass das Risiko vertretbar
erschien. Wie sich herausstellte, hatten die Hyd-
roraffinate in den Produktionsanlagen der
UdSSR jedoch eine schlechtere Qualitét als die
untersuchten Muster, so dass die Molsiebe
nicht die vereinbarten Standzeiten erreichten.

Das Ganze weitete sich zu einem Skandal aus,
bei dem alle mit den Fingern auf die Leuna-
Werke zeigten. Dr. WAMBUTT, Leiter der
Abteilung Grundstoffindustrie im ZK der SED
und ein Vertreter des Politbliromitglieds MIT-
TAG stellten bei einer Beratung zu den Parex-
Problemen an mich die Frage, ob ich mit meiner
Haltung meinen Namen in der UdSSR verlieren
wolle. Es stand alles auf Sturm gegen uns.

Reinhard Nitzsche

Konsequenter Weise kam eines Freitags im
November 1982 ein Brief des Ministers fiir Che-
mische Industrie (MfC) WYSCHOFSKY an
den am Montag in den Urlaub verschwinden-
den Generaldirektor der Leuna-Werke, Erich
MULLER, des Inhalts, die Schuldigen seien zu
bestrafen. Mit dem {iiblichen Kiirzel: “Dr. Ni.
z.B. Mii” hatte der Forschungsdirektor nun die-
sen Brief kommentarlos zur Bearbeitung in der
Hand. Nach reichlicher Uberlegung beschloss
ich, einen Brief mit dem in Bild 24 dokumen-
tierten Schlussabsatz an den Minister zu rich-
ten, denn den Generaldirektor wiirde ich erst in
5 Wochen wieder zu Gesicht bekommen. Den
Brief schickte ich aber nicht ab, sondern legte
ihn nach Konsultation mit seiner Sekretérin
dem Generaldirektor zur Kenntnisnahme vor,
da ich zwischenzeitlich ebenfalls meinen
Urlaub antrat. Aus dem Urlaub zuriick war ich
des Ofteren beim Generaldirektor MULLER,
che er etwa zwei Wochen spéiter eine Unter-
schriftsmappe aus dem Schreibtisch holte und
mich fragte: “Doktor, was soll ich mit dem
Schreiben?”. Die Gegenfrage: “muss jemand
bestraft werden?” wurde mit “wer redet denn

der .oingetretensn Situation

tia fir SU IV und durc

‘Forschung des V
zunshmen.
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Aue den dargelegten Grinden bitte ich Sie um edne grindliche
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von Bestrafung!” beantwortet. Da war mir klar,
dass der Generaldirektor offensichtlich mit
dem Minister das Problem geklért hatte, und ich
nahm mein Schreiben wieder an mich.

Wir konnten dann nachweisen, dass die Molsie-
be nicht die erforderliche Qualitdt, das einge-
setzte Produkt Raffinationsméangel und die Tur-
bokompressoren Herstellungsméngel hatten.
Die Vorheizer waren falsch berechnet, so dass
die Temperaturen an den Noppen hdher waren,
als von uns zugelassen. Wir arbeiteten an der
Ursachenforschung und Mingelbeseitigung
mit, so dass auch diese Anlagen einen normalen
Betrieb gewihrleisteten. Mit Molsieben der
Firma Union Carbide wurden ordentliche
Standzeiten erreicht.

Die vielen aus der Polymir-Entwicklung und
beim Betrieb der Hochdruckpolyethylenanla-
gen in Leuna gewonnenen technologischen und
technischen Erfahrungen haben erheblich dazu
beigetragen und geholfen, die bei Butex und
Parex aufgetretenen Probleme zu erkennen und
bei deren Behebung zu helfen. Sie haben ander-
erseits gezeigt, dass bei Neuentwicklungen an
verschiedenen Stellen Probleme auftreten, die
nur durch ordentliche, analytische Arbeit unter
Einbeziehung aller Spezialisten und deren
Erfahrungen geldst werden konnen. Jede Sto-
rung und Havarie war dabei nicht nur ein Scha-
den, sondern immer auch ein Anlass, die Ursa-
chen zu ergriinden und Verbesserungen zu
erreichen. Gutachten von “Spezialisten”, die
nicht helfen kénnen und wollen, sondern nur
ihre Zweifel anmelden wollen und keine kon-
struktiven Beitrdge zur Problembewiltigung
liefern, sind, wie die praktische Erfahrung
gezeigt hat, dabei nicht hilfreich.

Parex und Butex waren zwar nach auflen die
spektakuldrsten Probleme des Forschungsdi-
rektors der Leuna-Werke, aber nur ein kleiner
Teil seiner Aufgaben. SchlieBlich war er fiir die
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gesamten Forschungsarbeiten im Leuna-
Kombinat zustindig: von der Synthesegaser-
zeugung, der Erddlverarbeitung, den Plasten,
dem Caprolactam bis zu den Katalysatoren. Die
Forschung war zum Teil zentral und zum Teil
dezentral organisiert. Die Ergebnisse der
dezentralen Forschungsthemen wurden eben-
falls vor dem Forschungsdirektor verteidigt.

Meine Funktion als Forschungsdirektor endete
Ende 1984. Ab 1.1.1985 bis 1990 schloss sich
die Funktion des Produktionsdirektors und
Stellvertretenden Generaldirektors an. Als Pro-
duktionsdirektor war der Kontakt zur Polyole-
finproduktion wieder enger.

1991 war ich als Abteilungsleiter Miramid ver-
antwortlich fiir die Polyamid-6-Synthese und
Nachverarbeitung, die heute zur BASF gehort,
bevor ich ab 1.1.1992 die Moglichkeit ergriff,
inden Vorruhestand zu gehen.



Ein Riickblick nach Jahren

2008 und 2009 besuchte ich erstmals wieder
meine fritheren Wirkungsstitten. Ich traf dort
etliche ehemalige Mitarbeiter wieder, die vor
30 Jahren noch junge Anfianger oder auch schon
altere Hasen waren und nun die Weiterentwick-
lung nach 1990 aktiv mitgestaltet haben.

Die ehemalige LEGVA, die heute unter dem
Namen Innospec GmbH firmiert, hat in den
letzten 20 Jahren eine gute Entwicklung
genommen. Ich bin weder autorisiert noch
konnte ich die realisierten Maflnahmen in der
Anlage umfassend beschreiben. Einige gravie-
rende Anderungen, die mir bei meinem kurzen
Besuch aufgefallen sind, darf ich aber sicher
nennen. Durch den Ersatz des Wasserstoffs
durch einen anderen Kettenregler bei der Pro-
duktion der Polyethylenwachse und des nieder-
molekularen Ethylen-Vinylacetatcopolymeren
fir das DK-Additiv Leunasol ist die Anlage
sehr betriebssicher geworden und Notprogram-
me kommen nur noch duflerst selten vor. Aufler
diesen Produkten werden noch normale Ethy-
len-Vinylacetatcopolymere produziert. Die
konventionelle Messwarte mit ihren vielen
Messgerdten und Reglern ist verschwunden
und durch eine moderne Messwarte mit Pro-
zessrechnersteuerung in einem im Verhiltnis
zur alten Messwarte kleineren Raum auf3erhalb
der Anlage ersetzt worden. Die Produktivitét
und Stabilitdt der Anlage ist wesentlich gestei-
gert worden. Durch den stindig wachsenden
Bedarf an DK ist die Bedeutung von Leunasol
zur maximalen DK-Produktion der Raffinerien
sehr grof3.

Von den Polyethylenstraen im Werkteil Leuna
11, den drei ICI-Stra3en und den Stralen 4 und 5
sind nur die Straflen 4 und 5 iibrig geblieben.
Sie sind heute Eigentum der Dow Olefinver-
bund GmbH. Dipl.-Ing. Harald BEER, der vor
iiber 30 Jahren seine Entwicklung als Schicht-

Reinhard Nitzsche

leiter in dieser Anlage begonnen hatte, ab 1985
als Betriebsleiter der Abteilung Polyolefinsyn-
these und ab 1995 Betriebsleiter der Anlage in
der BSL Olefinverbund GmbH tétig war, nahm
sich im Jahr 2009, gerade als Geschiftsfithrer
der Dow Olefinverbund GmbH berufen, die
Zeit, mir einen Einblick in das Heute zu gewéh-
ren. Bereits in der Messwarte der 5. Strafle,
noch am alten Platz, fillt auf, dass die konven-
tionelle Technik vollig verschwunden ist. Die
Messwarte der 4. Strale wurde integriert. Es
gibt nur noch eine Messwarte fiir beide Straflen.
Was vor 30 Jahren noch nicht méglich war, geht
jetzt dank des Prozessleit- und Steuersystems
und der Mikroelektronik. Die Anlagen werden
vollautomatisch von der Messwarte aus ange-
fahren. Die Analytik ist voll automatisiert, so
dass es kein Schichtlabor mehr gibt, sondern
nur eine Laborantin in der Tagschicht. Zur Ein-
stellung der Produktqualitit wird ein anderer
Kettenregler als frither eingesetzt. Die Produkt-
qualitdt wird sehr konstant eingehalten. Der
Anlagenbetrieb wurde so stabilisiert, dass die
Notprogramme mit Anlagenabstellung nur
noch duBerst selten auftreten. Durch Desyn-
chronisation der Kompressorenmotoren wur-
den die dynamischen Druckbelastungen des
Hochstdruckteiles der Anlage verringert. Der
Arbeitskrifteeinsatz, der in den 1980er Jahren
fiinf Anlagenfahrer je Schicht betrug, konnte
durch die getroffenen Mafinahmen wie die Pro-
zessrechnersteuerung und das automatische
Anfahren stark gesenkt werden. In der 5. Strafle
wird als Hauptprodukt immer noch die Sorte
fiir Schwerlastfolie produziert. Die Anlage pro-
duziert jetzt mehr als das Doppelte der projek-
tierten Kapazitdt mit den Grundausriistungen
wie bei der Inbetriebnahme. Das weist auf die
bereits bei der Auslegung der Anlage installier-
ten Reserven und Méoglichkeiten hin.

In der 4. Straf3e wird als Hauptprodukt das sehr

gefragte hochreine Polyethylen produziert.
Eine der dafiir notwendigen Anderungen war
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die Installation eines neuen Austragsextruders
mit Vakuumentgasung. Dadurch ist die stun-
denlange Beliiftung des Granulates zur Verhin-
derung der Bildung explosibler Ethylen-
Luftgemische nach der Granulierung nicht
mehrnotig. Damit wird natiirlich auch die Mog-
lichkeit des Eintrages von Verunreinigungen
durch die Beliiftungsluft verhindert. Die Lager-
bunker sind ebenfalls direkt neben der Synthese
angeordnet, um weite Forderwege zu vermei-
den.

Ich mochte allen danken, die mit ihrer Arbeit in
den Leuna-Werken dafiir gesorgt haben, dass
die Entwicklung zu dem Stand gefiihrt hat, den
wir 1990 erreicht hatten und der 20 Jahre
danach mit weiteren Verbesserungen unter den
Bedingungen der Marktwirtschaft weiterhin
sehr erfolgreich ist. Wirtschaftlichkeit, Quali-
tit, Energiedkonomie und umweltschonende
Produktion waren bereits friiher die Zielstel-
lungen unserer Arbeit. Sie sind eine Grundvor-
aussetzung fiir eine moderne chemische Pro-
duktion in der heutigen Zeit. Besonderen Dank
auch meiner Frau, die immer Verstdindnis hatte,
wenn ich nie piinktlich nach Hause kam oder
wenn nachts das Telefon neben dem Bett klin-
gelte.
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HOCHDRUCKPOLYETHYLENANLAGE LEUNA NACH 1990

von Steffen Kolokowsky und Dieter Schnurpfeil

Bild 1

Blick auf die Hochdruckpolyethylenanlage in Leuna (2002)

Der Ubergang zur Marktwirtschaft 1990 -95

Der vorstehende Beitrag von Reinhard NITZ-
SCHE macht deutlich, dass Anfang der 1990er
Jahre die flinf PolyethylenstraBen am Chemie-
standort Leuna mit einer Jahreskapazitit von
bis zu 120 kt/a vergleichsweise modern und
leistungsfahig waren. Die im Leuna-Werk ent-
wickelte Technologie zur LDPE (Low Density
Polyethylene)-Herstellung brauchte einen Ver-
gleich mit konkurrierenden Verfahren nicht zu
scheuen. 1990 gehorten einschlieBlich Com-
poundierung, der Technik-und Logistikbereiche
ca. 900 Beschiftigte zum Geschiftsfeld Poly-
ethylen. Es standen gut ausgebildete und hoch
motivierte Fachleute zur Verfiigung, die die
technologischen Abldufe sehr gut beherrschten
und hervorragend eingespielt waren.
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Die Fiithrungskrifte hatten rasch erkannt, dass
es fiir die LDPE-Anlagen eine Reihe von Inter-
essenten gab. Einer Privatisierung des
Geschiftsfeldes Polyethylen wurden gute Chan-
cen eingerdumt. Als ernsthafte Interessenten
erwiesen sich die BASF, die Deutsche Shell AG
und der Osterreichische Mineralélverband
(OMV). Alle forderten jedoch von der Treu-
handanstalt (THA) verbindliche Zusagen zum
Bezug von Ethylen. Deshalb musste die Privati-
sierung bis zur Kldrung des mitteldeutschen
Crackerproblems aufgeschoben werden [1a].

Die Shell AG legte bereits im Friihjahr 1990 fiir
Bohlen ein interessantes und hochwertiges,
aber nur auf diesen Standort begrenztes



Losungskonzept vor, in dem sie auch Shell-
eigene Technologien (z.B. den Propylenoxid-
Styrol-Prozess) anbot. Die Gespréiche mit der
Shell AG scheiterten aber in dieser frithen
Phase daran, dass die von Shell zur Sicherung
der Rohstoftversorgung als unverzichtbar
geforderte Pipeline von der Kiiste zum Bohle-
ner Standort von der THA nicht unterstiitzt wur-
de. Auflerdem fiirchteten die THA und das Land
Sachsen-Anhalt, dass eine alleinige Privatisie-
rung von Sow (Sédchsische Olefinwerke Boh-
len) die der Buna- und Leuna-Werke erschwe-
ren wiirde [2a].

Parallel zu den Verhandlungen zwischen dem
OMYV und der THA zur Ubernahme der Sow
Bohlen GmbH und seines Crackers fanden am
Standort Leuna Verhandlungen mit der OMV-
Tochter Polymer Chemie Danubia (PCD)
GmbH statt. 1992/93 stellte man sich im
Geschiftsfeld Polyethylen in Leuna bereits auf
eine Geschéftsiibernahme durch die PCD ein,
begann die Arbeit an gemeinsamen Projekten
und fiihrte Gespriche liber die Verbesserung
der Infrastruktur[1a].

Doch die Weichen wurden anders gestellt. Die
Unternehmensberatung Arthur D. Little betrach-
tete die Standorte nicht mehr isoliert, sondern
wihlte als Restrukturierungsansatz einen Ole-
finverbund mit der Buna GmbH in Schkopau,
der Séchsischen Olefinwerke (Sow) GmbH in
Bohlen und dem Polyethylen-Geschéftsfeld in
Leuna (Leuna Polyolefine GmbH). Auf Drén-
gen der Treuhandchefin Birgit BREUEL wurde
der langjdhrige Werkleiter in Stade und Dow-
Manager Bernhard H. BRUMMER Ende des
Jahres 1993 fiir zweieinhalb Monate zur Erar-
beitung des Restrukturierungskonzeptes fiir
den Olefinverbund abgestellt. Dieses “Inte-
grierte  Polyolefinkonzept” beinhaltete den
Zusammenschluss der Petrochemie an den drei
genannten Standorten zu einem Verbund.

Am 1.3.1994 wurde BRUMMER Vorstands-
vorsitzender sowohl der Buna GmbH wie auch
der Sow Bohlen GmbH [2b]. Neben der Aufga-
be, die Unternehmensteile in Schkopau, Béhlen
und Leuna schnell zusammen zu fiihren, setzte
er zur konkurrenzfihigen Versorgung mit
Rohstoffen gegeniiber der THA nunmehr eine
neue Pipeline von Rostock zu den genannten
mitteldeutschen Chemiestandorten durch, star-
tete die Neuverhandlung der nach der Wende
geschlossenen, langfristigen und die Wettbe-
werbsfahigkeit beeintriachtigenden Energiever-
sorgungsvertrige neu und brachte ein grof3es
Programm zur Anpassung der Infrastruktur in
Gang[2c].

59



DIE ENTWICKLUNG DER

HOCHDRUCKPOLYETHYLENANLAGE LEUNA NACH 1990

Die Ubernahme durch The Dow Chemical Company (Dow)

und die Griindung der BSL

Die Dow pflegte bereits seit 1990 Kontakte mit
der damaligen Buna AG (spiter GmbH), inter-
essierte sich aber nur fiir einzelne Geschiftsfel-
der ohne konkrete Ergebnisse. Im Januar 1993
fragte die Buna GmbH nach Vorberatungen
zwischen den Fachleuten offiziell bei Dow um
technische Unterstiitzung beim Ausbau des
Chlorhydrinierungsprozesses in Schkopau an
[3]. Ende April 1994, nach einer Prisentation
von Vertretern der Buna GmbH bei der européi-
schen Dow-Zentrale in Horgen (Schweiz)
bekundete Dow in einem Schreiben an die THA
Interesse an der Kooperation mit der Buna
GmbH auf den Geschiéftsfeldern Propylenoxid,
Hydrocarbons, Latices und Grundchemikalien.
Im Juni 1994 wurde zwischen Dow und Buna
GmbH eine “Vereinbarung iiber die Durchfiih-
rung einer Untersuchung iiber Zusammenar-
beit” auf dem Propylenoxid-Gebiet unterzeich-
net. Es ging in dieser Zeit lediglich um einzelne
Geschiftsfelder. Erst Dr. Paul ACHLEITNER
und seine Mitarbeiter von Goldman Sachs
weckten im Sommer 1994 im Auftrag der THA
bei Dow das Interesse fiir eine Gesamtiibernah-
me des Olefinverbunds. Am 28.9.1994 iiber-
raschte dann eine Pressemitteilung der THA:
“Dow Deutschland Inc., ..., hat heute die
Absicht erkldrt, das Rekonstruierungspotential
des Olefinverbundes zu untersuchen mit dem
Ziel einer Beteiligung an diesem Unterneh-
men.” (“Letter of Intent”) [1b].

Nach intensiven Verhandlungen legte Dow am
5.12.1994 der THA einen Geschéftsplan vor.
Am 22.12.1994 stimmte das Présidium der
THA in Berlin der Ubernahme des Olefinver-
bundes durch Dow zu. Fast zeitgleich fanden in
Schkopau, Bohlen und Leuna Belegschaftsver-
sammlungen statt. Die LDPE-Anlage in Leuna
wurde im Geschiftsplan erwartungsgemél als
fortzufithrende Anlage aufgefiihrt. Eine
Dowlex-Polyethylenanlage sollte in Schkopau

60

neu gebaut werden. Fiir die HDPE-Anlage war
ebenso wie fiir die Ethylenoxid- und die Propy-
lenoxid-Anlagen in Schkopau die Entschei-
dung “Stilllegen” gefallen[1c, 3].

Die Leuna Polyolefine GmbH wurde riickwir-
kend zum 1.7.1994 von der Leuna-Werke
GmbH abgespalten und von der THA per Ver-
trag vom 29.12.1994 an die Buna GmbH abge-
treten. Gleichzeitig erwarb die Buna GmbH
auch alle THA-Anteile der Sow Béhlen GmbH.
Ab 1.1.1995 wurden Buna GmbH und Leuna
Polyolefine GmbH als einheitliches Unterneh-
men geflihrt. Die Verschmelzung vollzog sich
nahezu reibungslos. Der entsprechende Vertrag
wurde am 23.2.1995 endgiiltig besiegelt [ 1d].

Das urspriingliche THA-Konzept sah fiir den
Olefinverbund den Arbeitstitel “Buna Polymer
GmbH” vor. Um beim Zusammenschluss der
vordem eigenstdndigen Betriebe deren Identitdt
zu wiirdigen, wurde der endgiiltige Name so
gewihlt, dass sich alle drei Unternehmen darin
wieder finden konnten: “Buna Sow Leuna Ole-
finverbund GmbH”, kurz “BSL Olefinverbund
GmbH” (BSL).
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Die Restrukturierungsphase 1995-2000

Die Leunaer LDPE-Anlage
wird ertiichtigt

Der sowohl von der rdumlichen Ausdehnung
wie auch vom Personal her kleinste Standort
des BSL Olefinverbundes (Bilder 1 und 2)
nahm Anfang 1995 mit 339 Mitarbeitern die
Rekonstruktion der LDPE-Altanlage in Angriff
[Le, 4b]. Der Weg dahin war kompliziert: die
Leunaer Polyethylenanlage sollte bei laufender
Produktion innerhalb von dreieinhalb Jahren
schrittweise modernisiert und ertiichtigt wer-
den. Im Restrukturierungszeitraum wurde die

Anlagen in Tarragona (Spanien) und Terneuzen
(Niederlande) und des zusténdigen “Dow Tech-
nology Center” gelang es der Leunaer Ingeni-
eurgruppe in kurzer Zeit einen Technologieplan
aufzustellen, der die Grundlage fiir die Arbeiten
in der Restrukturierungsphase bildete. Parallel
dazu arbeitete eine Gruppe von Programmie-
rern an der Anpassung und Einfiihrung des
Dow-Prozessleitsystems Mod V [4b]. In dieser
Phase wurden Hunderte von Zeichnungen und
technischen Dokumentationen, die seit der Inbe-
triebnahme der Anlage in den 1970er Jahren

SAA R :.:.'"" A
| ‘1"5‘ -TI'LT : ‘?‘J &

et

Bild2 Kartenausschnitt siidlicher Chemiestandort Leuna mit dem Areal der LDPE-Anlage (gelb unterlegt) [4a]

Leunaer LDPE-Anlage von Dipl-Ing. Harald
BEER geleitet, der Ende der 1970er Jahre als
Schichtleiter in dieser Anlage begann und
Anfang der 1990er Jahre den Ubergang in die
Marktwirtschaft mitgestaltet hatte.

Man begann mit einer Analyse der Schwach-
stellen der Anlage und nutzte dabei den Dow-
Arbeitsprozess TICA (Technology Implemen-
tation Competitive Advantage). Die Ziele
orientierten sich an den “Benchmark”-Zahlen
der weltweiten Dow-Organisation und der glo-
balen Wettbewerber. Mit Unterstiitzung von
Dow-Kollegen der europdischen “Nachbar”-

entstanden waren, von den Mitarbeitern paral-
lel zu ihrer Arbeit in der Anlage analysiert,
aktualisiert und nach Verbesserungspotentia-
len durchforstet. Schwerpunkte waren dabei
die weitere Verbesserung der Anlagensicher-
heit, der Emissionsreduzierung und der Pro-
zesssteuerung.

Im Vergleich mit den beiden gréferen Stand-
orten Schkopau und Bohlen verfiigte der
Standort Leuna nur iiber einen kleineren
Anteil der zur Verfiigung stehenden Investi-
tionsmittel. Im Zeitraum 1996-99 wurden
hier 45 Mio. DM fiir die Modernisierung der
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Anlagen und der Infrastruktur einge-
setzt. Doch diese Investitionen erziel-
ten am kleinsten Standort des Olefin-
verbundes beachtliche Effekte [1£]. Die
Hauptanschlussarbeiten wurden wéh-
rend der GroBabstellung/-reparatur im
August 1998 vorgenommen [4b].

Zu Beginn wurden die drei im Jahre
1966 in Betrieb genommenen ICI-
Straen abgerissen (vgl. Beitrag R.
NITZSCHE, Bild 5). Danach begann
die Restrukturierung der 1974 erbauten
und 1975 angefahrenen ehemaligen 4.
Strae Mirathen (jetzt: Train 4, vgl. Bei-
trag R. NITZSCHE, Bild 16) und der
1978 erbauten und 1979 in Betrieb
genommenen 5. Straf3e Mirathen (jetzt: Train 5,
vgl. Bilder 20 und 21 im Beitrag R. NITZ-
SCHE). Die Bilder 3 und 4 dieses Beitrages zei-
gen den Reaktor Train 4 vor und nach der
Rekonstruktion in den Jahren 1995 und 1998.
Der Reaktor Train 5 wurde einer “Autofretta-
ge” unterzogen, bei der durch ein spezielles Ver-
fahren die Dauerfestigkeit der Innenrohre sig-
nifikant erh6ht wird (Bild 5).

Bild 3

Reaktor Train 4 und HeiBBwasserstation vor der Re-
strukturierungsperiode (1995)

Parallel und nacheinander werden in den Jahren
1997-99 rekonstruiert: die Kompressorensta-
tionen (Bilder 6 und 7), die HeiBwasserstation
einschlieBlich der Pumpen (Bilder 8 und 9), das
Extrudergebdude und die darin enthaltenen
Anlagen (Bilder 10-13), die Kiihlwasserstation
(Bilder 14 und 15), das Silolager (Bilder 16 und
17) sowie alle anderen Nebenanlagen.
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Bild 4

Der neue Reaktor
Train 4 mit asbest-
freier Isolierung
(Dezember 1998)
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Bild5 Reaktor Train 5 nach der “Autofrettage” Bild6 Am Beginn der Rekonstruktion der Kompres-
(Oktober 1998, vgl. Bild 20 im Beitrag sorenstation Train 4 (Dezember 1997)
R. NITZSCHE)

_;}

t
-
"! Bild 7

(§ Dic Kompresso-
renstation Train 4
nach der Rekon-
struktion

(Juni 1998)
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Bild9 Die neue Heilwasserstation fiir Train 4 nach der Rekonstruktion (Dezember 1998)
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Bild 10 Es wird Baufreiheit fiir ein neues Extru-  Bild 11 Die Stahlkonstruktionen fiir Hauptextruder
dergebiude geschaffen (April 1998) und Niedrigdruckseparator sind fertig

Bild 12
Kontrollstation
und Unterwasser-
pelletierer des
alten Extruders
nach der letzten
% Produktionsfahrt
] (November 1998)

65



DIE ENTWICKLUNG DER
HOCHDRUCKPOLYETHYLENANLAGE LEUNA NACH 1990

Bild 13
Das fertige Projekt “Extruder Revamp’
(Juni 1999)

>

Bild 14 (unten)
Die alten Kiihlwasserpumpen vor dem
Abriss (Juni 1999)
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Bild 16 Das Silolager vor der Ertiichtigung (Juni 1999)

Bild 17
Das neue Silolager fiir hochreines
Produkt Train 4 (Juni 1999)
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Zu den Rekonstruierungsmaf-
nahmen gehorte auch die Ein-
fihrung eines neuen Prozess-
leitsystems. Wahrend des Um-
baus der alten Messwarte zum
neuen Zentralen Kontrollraum
(“Central Control Room”) lie-
fen die Anlagen weiter und stan-
den keinen Tag still. Das erfor-
derte von Operateuren und
Installateuren ein Arbeiten unter
ungewohnten, ziemlich kompli-
zierten Bedingungen und ein
sehr hohes Engagement (Bilder
18-20). Dabei gab es eine Phase,
wo das alte und das neue Pro-
zessleitsystem gleichzeitig ne-
beneinander betrieben worden
sind (Bild 19).

Bild 18 (oben)
Wihrend des Umbaues der
alten Messwarte

Bild 19 (mitte)
Altes und neues Prozessleitsystem
laufen parallel (Juni 1998)

Bild 20 (links)
Neuer zentraler Kontrollraum in
Betrieb (Dezember1999)



Neue Sicherheitssysteme

Besondere Prioritdt hatten von Anfang an der
Restrukturierungsperiode die Fragen der
Sicherheit und des Umweltschutzes. Dies ist
beim Betreiben des von Natur aus durch die

Steffen Kolokowsky und Dieter Schnurpfeil

sehr hohen Driicke potentiell gefahrlichen Poly-
merisationsprozesses auch nachvollziehbar.
1997/98 wurden deshalb um die Reaktoren
Explosionsschutzwinde neu errichtet (Bilder
21-23).

Um den in Deutschland geltenden Umwelt-
schutzanforderungen gerecht zu werden und
die hohen Sicherheitsanforderungen der Firma
Dow zu erfiillen, wurden gleich zu Beginn der
Restrukturierungsphase thermische und kataly-
tische Abgasverbrennungsanlagen fiir die ein-
zelnen Anlagenteile errichtet (Bilder 24 und
25). Ende des Jahres 1999 erfolgte noch einmal
eine Modifizierung der Verbrennungsanlage

Bild 21 (oben links)

Die Explosionsschutzwand
um den Reaktor Train 5
(September 1997, vgl. Bild 5)

Bild 22 (oben)

Arbeiten am Fundament fiir

die Explosionsschutzwand um
Reaktor Train 4

(April 1998, vgl. Bilder 3 und 4)

Bild 23 (links)

Aufbau der Explosions-
schutzwand um Reaktor Train 4
(November 1998, vgl. Bild 22)
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Bild 24 Katalytische Abgasverbrennungsanlage fiir ~Bild25 Die thermische Abgasverbrennungsanlage
die Lager- und Siloeinheit Train 5 fiir Train 4 nach der Modifizierung
(Dezember 1997) (Dezember 1999)

flir Train 4 (Bild 25). Dariiberhinaus wurde ein
neues Gaswarnsystem installiert, das im Zu-
sammenhang mit einer neuen, von Gassensoren
gesteuerten Sprinkleranlage hohe Effizienz
erreichte.

Die sicherheitstechnische Ausriistung verbes-
serte sich weiter mit dem erfolgten Anschluss
der LDPE-Anlage an das Feuerloschwasser-
system der benachbarten Raffinerie (damals:
MIDER, heute: TOTAL). Die Ausschachtungs-
arbeiten und das Verlegen der 12 bar-
Feuerwasserldschleitung wurden durch starke,
unwetterartige Regenfille im Juni 1998 behin-
dert. Der Ausbau der ersten Sektion erfolgte
jedoch wie geplant Mitte 1998 (Bild 26). Die
zweite Sektion und die Errichtung des Sprink-
lersystems folgten bis Ende des Jahres 1998
(Bild27).

Bild 26 Verlegen der ersten Sektion der 12 bar-Feuer-
wasserloschleitung am Train 4 (Juni 1998)
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Bild 27 Kontrollausriistungen fiir das Sprinklersys-
tem in der Reaktorkammer Train 4
(Dezember 1998)

Die Erweiterung der
Leunaer Produktpalette

Der technologische Prozess zur Herstellung
von LDPE erfolgt bei hohem Druck und hoher
Temperatur. Das bendtigte Ethylen wird unter-
nehmensintern vom Béhlener Cracker zur Ver-
figung gestellt und durch das firmeneigene
Rohrleitungsnetz nach Leuna bzw. Teutschen-

Steffen Kolokowsky und Dieter Schnurpfeil

thal transportiert. Die Zwischenlagerung in der
Kaverne Teutschenthal erhoht die Flexibiltdt
des Olefinverbundes zwischen Bohlen, Leuna,
Schkopau und Teutschenthal erheblich.

In der LDPE-Anlage Leuna wird das Ethylen
iber mehrere Kompressionsstufen auf Hoch-
druck verdichtet. Die radikalisch ablaufende
Hochdruckpolymerisation erfolgt mit organi-
schen Peroxiden und so genannten Kettenreg-
lern in einem Mehrzonenreaktorsystem bei
Driicken um 2.400 bar und Temperaturen von.
ca. 300 °C. Das eingesetzte Ethylen wird bis
zu 30% umgesetzt. Die separierte Polymer-
schmelze wird iiber ein Austragungssystem
(Extruder) als Granulat erzeugt und in Silos bis
zum Verkauf zwischengelagert.

Im Rahmen der Restrukturierungsmafnahmen
wurden die Kapazititen der Produktionsstraen
4 und 5 (Train 4 und 5) erhoht und technisch
optimiert. Die Produktqualitdt wird durch auto-
matisch arbeitende, in Linie geschaltete Pro-
duktanalysatoren sténdig kontrolliert (Bild 28).
Das Produktionsprofil umfasst Polyethylenty-
pen filir Schrumpf-,
Sack-, Abdeck-, Haus-
halts- und Gewéchs-
hausfolien. Im Train 4
werden hochreine
LDPE-Produkte fiir
die Kabelindustrie
hergestellt.

Bild 28

In Linie geschaltete
Ausriistung zur
Produktanalyse
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Die Entwicklungsphase von 2000 bis heute

Die im Restrukturierungszeitraum gelegten
Grundlagen ermdglichten in der Folgezeit eine
kontinuierliche Weiterentwicklung der LDPE-
Anlage in Leuna. Nach 10-jdhrigem Engage-
ment von Dow in Mitteldeutschland konnte
auch die LDPE-Anlage in Leuna auf eine
umfangreiche Modernisierung und damit ein-
hergehende Erhéhung der Anlagensicherheit
und -flexibilitdt zuriickblicken [ 5].

Die Erzeugung der hochreinen Produkte fiir die
Kabelindustrie (“Special grade Wire & Cable™)
in dem dafiir spezialisierten Train 4, die im
Jahr 2000 ca. 2 kt betrug, konnte bis 2010 auf
ca. 25 kt gesteigert werden. Ein weiteres
Spezialprodukt fiir den Train 4 wurde entwi-
ckelt und in die Produktion eingefiihrt. Fiir

Bild 29 Die Silos der LDPE-Anlage heute
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Train 5 wurden Anlagenfahrweisen und Ket-
tenregler optimiert, so dass sowohl das Pro-
duktionsvolumen wie auch das Produktport-
folio fiir Train 5 deutlich erweitert werden
konnten.

Durch die technischen und technologischen
Verdnderungen konnten seit 2000 neue Pro-
dukttypen eingefiihrt, das gesamte Produkt-
portfolio erweitert und das Produktionsvolu-
men erh6ht werden. Mit der Unterstiitzung
des Dow “Technology Center” wurde die
“Most Effective Technology” (MET) in der
Leunaer LDPE-Anlage eingefiihrt. Heute pro-
duziert die LDPE-Anlage in Leuna jéhrlich
etwa 170 kt/a Polyethylene verschiedenster
Typen [6] (Bild29).



Die Sicherheit hat bei Dow oberste Prioritat.
In Fortfiihrung der Anstrengungen der letzten
Jahre kann das Anlagenteam (Bild 30) bis zum
Redaktionsschluss 2012 auf 5.746 Tage
unfallfreies Arbeiten zuriickblicken — eine
Leistung, die auch bei Dow nicht alltdglich ist.

Am Standort Leuna beteiligt sich die LDPE-
Anlage regelméfig an den verschiedenen,

Steffen Kolokowsky und Dieter Schnurpfeil

Bild 30

Steffen KOLO-
KOWSKI und die
Anlagenfahrerinnen
Sonja BREHM und
Martine HARTING
im Gespriach

gemeinsam mit der InfralLeuna GmbH und
den anderen Chemiepark-Anliegern organi-
sierten Veranstaltungen fiir die Region. So
besuchten zum “Tag der offenen Tir” am
1.9.2012 auch wieder zahlreiche Interessen-
tendie LDPE-Anlage [6].
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Einer der Viiter des “Polymir” — Professor Dr. Manfred RATZSCH

Manfred RATZSCH, geboren am 30. Juni 1933
in Leipzig, studierte von 1952-58 Chemie an
den Universitdten in Greifswald und Leipzig.
Schon 1956 trat er in das Leuna-Werk “Walter
Ulbricht” ein. Hier war er zuerst als Assistent
des Werkleiters Professor
Dr. Wolfgang SCHIRMER
titig. Als Leuna-Werks-
diplomand fertigte er unter
der Anleitung von Professor
Dr. G- GEISELER eine
Diplomarbeit zur Prézi-
sionskalorimetrie an. Man-
fred RATZSCH riickbli-
ckend: “Unter den Studen-
ten der Fachrichtung Che-
mie galt das Leuna-Werk
(...) als ‘Grab des unbe-
kannten Chemikers’. Fiir
mich wurde es das Mekka
der Forschungsmoglichkei-
ten”[1a].

Bereits neben seiner Diplomarbeit hat er den
Aufbau einer Pilotanlage zur Methanchlorie-
rung organisiert. Auf den Ergebnissen der Pilot-
anlage fuBlend konnte er im Chemiekombinat
Bitterfeld eine Grof3anlage zur Methanchlorie-
rung aufbauen und in Betrieb nehmen: “Das
waren wichtige Lehrjahre, in denen uns nicht
nur erfahrene Wissenschaftler und Manager,
sondern auch die Arbeiter in den Werkstitten
und Anlagen geschult haben. Héhepunkte
waren die Auslieferung des ersten Kesselwa-
gens aus der Pilotanlage zur Chlorierung von
Methan ... und die erste Ubergabe einer Pro-
duktionsanlage an Dr. KOCHMANN im Che-
miekombinat Bitterfeld”’ [1b].

In diese Zeit fallen auch die ersten Aktivitdten

zur Herstellung von Hochdruckpolyethylen im
Leuna-Werk. Manfred RATZSCH schreibt
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dazu: “Mitte der 50er Jahre begann auch in
Leuna das Polyolefinzeitalter. Nach ersten Tech-
nikumsversuchen wurde unter der Regie von
Dieter NAGEL eine Pilotanlage zur radikali-
schen Polymerisation von Ethylen unter hohem
Druck zur Herstellung von
Low Density Polyethylene
(LDPE) im Bau 99 errich-
tet ’[2a].

1962 wurde Manfred
RATZSCH Betriebsleiter
der 3.000 t/a-Hochdruck-
polyethylenanlage, die 1961
von der Firma IMHICO zur
Bereitstellung groflerer Men-
gen Polyethylen im Leuna-
Werk erbaut worden ist. Er
schitzt ein: “Zu dieser Zeit
waren weder ICI noch BASF
als erste europdische Produ-
zenten bereit, eine Lizenz in
den Osten zu vergeben. Es
war die Zeit fiir westliche Seiteneinsteiger, die
ohne Skrupel und ohne eigenes Wissen Anlagen
an die gutgldubigen Briider aus der ‘Zone’
angeboten haben. Die Firma ‘IMHICO’, ein
Name, der bis in die Gegenwart Schlagzeilen
gemacht hat (Mitarbeit bei der Errichtung von
Giftgasanlagen in Libyen, d. Red.), gehorte zu
den nicht immer soliden Unternehmen. Die
Anlage ist mit mehr als halbjihriger Verspd-
tung in Betrieb gegangen. IMHICO hat dabei
nicht viel Geld verdient, aber von Leuna das
Know-how zur Herstellung von LDPE bekom-
men. Mit diesem Wissen hat IMHICO eine Anla-
geim Irak errichtet” [2a].

1962-65 fertigte Manfred RATZSCH neben
seiner beruflichen Tétigkeit im Leuna-Werk
unter Leitung von Professor Dr. G. GEISELER
eine Doktorarbeit an zum Thema “Thermody-



namik und Reaktionstechnik der Ethylenpoly-
merisation”. 1965 promovierte er an der Uni-
versitit Leipzig zum Dr. rer. nat. In diesem Jahr
bot die Firma ICI den RGW-Léndern Volksre-
publik Polen, Bulgarien, CSSR und DDR iiber-
raschend ihre Riihrreaktortechnologie an, die
schon nicht mehr den neuesten Entwicklungs-
stand darstellte. Der Bedarf an Hochdruckpoly-
ethylen war inzwischen auch in diesen Landern
stark angewachsen. Die Regierung der DDR
fasste den Beschluss, drei Straf3en mit je 8 kt/a
LDPE fiir den neu zu errichtenden Werkteil
Leuna IT zu kaufen. Manfred RATZSCH riick-
blickend: “Ich erinnere mich noch gut an unse-
re heftigen Reaktionen iiber diesen Beschluss.
Hdtten wir doch gern unsere inzwischen
gewachsenen Kenntnisse umgesetzt und eine
eigene Anlage gebaut. Aber dem kurzen Zeitab-
lauf bis zur Inbetriebnahme, wie ihn die ICI
anbot, waren wir nicht gewachsen. Dazu kam
noch mangelndes Vertrauen unserer Vorgesetz-
ten in unser eigenes Leistungsvermogen. Ver-
stifst wurde uns dann der Verfahrenskauf mit der
Entscheidung, die Entwicklungen zum eigenen
Verfahren fortsetzen zu konnen” [ 2b].

1966 {ibernahm Manfred RATZSCH als Abtei-
lungsleiter die Forschungsabteilung Hochpoly-
mere des Leuna-Werkes. 1968 ist die 10.000
t/a-LE-Wachs-GrofBiversuchsanlage (LEGVA)
in Betrieb gegangen. Sie wurde multivalent
zuerst fiir die Entwicklung des eigenen LDPE-
Verfahrens, danach fiir die LE-Wachs-
Produktentwicklungen (nach einer Zufallser-
findung, sieche Beitrag R. NITZSCHE) und
schlieflich fiir die EVA-Copolymeren-
Entwicklung eingesetzt (Bild 1). Manfred
RATZSCH iiber diese Zeit: “Erfolgreich
waren wir auf Grund der begeisterungs- und
leistungsfihigen Mitarbeiter sowie der mater-
iellen und technischen Moglichkeiten, die wir
hatten. An den notwendigen Mitarbeitern
wurde in der Leuna-Forschung nicht gespart.
Die Polyethylenforschung in den Bauten 127,

388 und 924 (Vorhaben C) hatte sogar eine eige-
ne technische Abteilung mit hervorragenden

Ingenieuren und Schlosserbrigadieren. Ich erin-
nere mich gern der vielen, oft lauten, aber letzt-

lich fruchtbaren Auseinandersetzungen mit
Herrn DETTE, einem Kraftmenschen von

unglaublichem Kénnen und Geschick, der mit
seiner Schlosserbrigade die stindigen Umbau-

ten und Reparaturen an den Hochdruckausrii-

stungen durchfiihren musste” [2b].

1964 nahm Manfred RATZSCH an der Univer-

sitdt Leipzig nebenberuflich einen Lehrauftrag

“Technische Reaktionsfiihrung” wahr. 1967

habilitierte er sich an der Leipziger Universitét

mit der Arbeit “Die radikalisch initiierte Poly-

merisation von Ethylen unter hohem Druck”.

1969 wurde er als Honorarprofessor an die Tech-
nische Hochschule Leuna-Merseburg (THLM)

berufen.

Als junger Assistent horte ich selbst (DS) seine
erste Vorlesung in Merseburg. Ich war begeis-
tert ob der praxisnahen Vermittlung der Poly-
merisationschemie und -reaktionstechnik. Pro-
fessor Dr. Wilhelm PRITZKOW, damals ver-
antwortlich fiir den Lehrabschnitt “Technische
Chemie”, legte Wert darauf, dass die Seminar-
leiter “Technische Chemie” den Studenten alle
methodischen und stofflichen Aspekte glei-
chermaflen und aus einer Hand vermitteln
konnten. Dabei hat mir als organisch-tech-
nischem Chemiker das von Professor Manfred
RATZSCH auf dem Hochpolymerengebiet
vermittelte Wissen sehr geholfen. Mehrere Jahr-
génge meiner Studenten im Seminar “Techni-
sche Chemie” konnten davon profitieren. Spi-
ter wurde dieses Wissen gebiindelt im “Lehr-
buch der Technischen Chemie”, unter dessen
Co-Autoren u.a. auch Professor Dr. Manfred
RATZSCH war|[3].

Im Jahre 1969 hat die Entwicklung der Hoch-
druckpolyethylentechnologie im Leuna-Werk
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Bild 1  LE-Wachs-Grofiversuchsanlage (LEGVA) i

eine bis dahin unvorstellbare Wendung genom-
men. Im Mérz war eine Delegation aus dem
ONPO Leningrad mit dem Vorschlag nach
Leuna gekommen, die Entwicklung zu einem
grofitechnischen Verfahren und dem Bau von
Prototypanlagen in beiden Landern gemeinsam
anzugehen. Bereits Anfang Juli haben dann die
Regierungen der DDR und der UdSSR ein
Abkommen iiber die Zusammenarbeit auf dem
Gebiet des Hochdruckpolyethylens abge-
schlossen. Es wurde die Aufgabe gestellt, ein
Hochdruckpolyethylenverfahren mit einer Stra-
Benkapazitit von mindestens 50 kt/a mit hohem
Automatisierungsgrad zu schaffen, die notwen-
digen Ausriistungen und Automatisierungsmit-
tel und -gerite zu entwickeln und zu fertigen,
die Erstanlage zu projektieren und diese in der
UdSSR zu errichten. Die zweite Anlage war in
Leuna geplant (vgl. Beitrag R. NITZSCHE).
Manfred RATZSCH erinnert sich: “Was folgte,
war sicher die aufregendste Zeit fiir alle Betei-
ligten. S. N. POLJAKOW, mein russischer Part-
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m Leuna-Werk

ner, war wohl die Seele der Zusammenarbeit
und mir ein unersetzlicher Partner. Kopf der
Technologie von Leuna waren Herr Dr. R. NITZ-
SCHE und sein Team. Kurzum, die Termine wur-
den gehalten. Fiinf Jahre spdter ging die erste
Anlage mit einer Kapazitdt von 50 Kilotonnen
pro Jahr — wir hatten sie schon bald ‘Polymir
50’ genannt — in Novopolozk, Weifsrussland, in
Betrieb. ... ... Parallel zur Errichtung von Poly-
mir 50 in Novopolozk wurde in Leuna fast
unspektakuldr die 4. Strafle mit einer Anfangs-
kapazitdt von 20 kt/a mit Importausriistungen
aus Westeuropa errichtet und in Betrieb
genommen. ... ... Dann folgten Aufbau und Inbe-
triebnahme von Polymir 60 in Leuna. Die
Erfahrungen aus Polymir 50 hatten gezeigt,
dass mit den gleichen Ausriistungen auch 60
Kilotonnen pro Jahr sicher garantiert werden
konnten. Unsere Erfahrungen beim Umgang
mit Athylen bis zu einem Druck von 3.000 MPa
und Temperaturen von 300 °C hatten uns ...
sicher gemacht “[2c].



Wir beiden unterzeichnenden Laudatoren (HS
+ DS) bearbeiteten in den Jahren 1968-72 an
der THLM in der Arbeitsgruppe von Professor
Dr. Wilhelm PRITZKOW im Rahmen des Ver-
tragsforschungsthemas “Cyclopentadien-Ver-
wertung” mit dem Leuna-Werk die Synthese
neuer Monomerer. Wir erinnern uns noch sehr
gut an eine der “Ideenkonferenzen” (heute
nennt man das “Brainstorming”), an der auch
Professor Dr. Manfred RATZSCH teilnahm.
Kritisch und konstruktiv wurden dabei im
gegenseitigen Dialog die Chancen fiir neue
Polymere und die zu ihrer Herstellung zu
beschreitenden Wege ausgelotet. Nach 1972
wurde von uns in der gleichen, o.g. Arbeits-
gruppe unter anderer Aufgabenstellung fiir die
Leuna-Werke die flir zukiinftige Polymerisa-
tionsprozesse wichtige Oxidationsstabilitdt des
Norbornens untersucht.

Von 1978-80 war Manfred RATZSCH stellver-
tretender und {iber die meiste Zeit auch amtie-
render Forschungsdirektor der Leuna-Werke. In
Fortfiihrung der erfolgreichen Entwicklung des
“Polymir”-Verfahrens zur Herstellung von
Hochdruckpolyethylen waren in dieser Zeit
seine Forschungsschwerpunkte: Polymeraufbau
und -modifizierung, Polymerblends, Einfarbung
und Stabilisierung von Polymeren. In seiner
Arbeit als amtierender Forschungsdirektor
erlebte er nicht nur angenehme Momente. Fru-
stration entstand nicht nur bei der Entwicklung
alternierender Ethylen-Norbornen-Copoly-
mere. Manfred RATZSCH schétzt 20 Jahre spi-
ter ein: “Beide Ansdtze (Polyformaldehydanla-
ge, 15 Jahre frither, und Ethylen-Norbornen-
Copolymere, d. Red.) waren zukunfistréchtig,
gefehlt haben Durchstehvermogen im Manage-
ment zur Produktentwicklung und Anwendungs-
technik. Die damals gepflegte iibertriebene
Geheimhaltung hat dem wissenschaftlichen
Niveau der Projekte grofien Schaden zugefiigt,
da fachliche Diskussionen und kritische Bewer-
tungen aufSenstehender Fachkollegen verhin-

dert wurden. Vollig unzureichend aber war das
Verstindnis fiir ein Marketing, ohne das ein
neues Produkt nicht erfolgreich am Markt abge-
setzt werden kann““[1c].

Von 1976-93 in verschiedenen Funktionen im
Zentralbereich Forschung des Leuna-Werkes
tatig, musste ich (HS) miterleben, wie die Ent-
wicklung des o0.g. neuen Copolymers im wahrs-
ten Sinne des Wortes in den Sand gesetzt worden
ist. Was war geschehen? Im LabormaBstab und
im Technikum konnte das Copopymer aus Ethy-
len und Norbornen erfolgreich hergestellt wer-
den. Es stellte sich heraus, dass dieses neue Pro-
dukt interessante Eigenschaften besitzt. Die
dafiir notwendigen Rohstoffe waren verfiigbar.
Sinnvoll wire es gewesen, mit der vorhandenen
Technikumsanlage die fiir anwendungstechni-
sche Auspriifung und Markteinfiihrung benétig-
ten Mengen des neuen Copolymers herzustellen.
Da man dieses Vorhaben aus politischen Griin-
den als Parteitagsobjekt deklariert hatte und ein
solches nicht zu klein sein durfte, musste eine
200 t-Versuchsanlage errichtet werden. Diese
Anlage war fiir die Verfahrensentwicklung nicht
wirklich notwendig und konnte in dieser Form
niemals kostendeckend produzieren. Vor allem
aber war der ungeniigend vorbereitete Markt
nicht in der Lage, die anfallenden Produkt-
mengen aufzunehmen. Heute werden entspre-
chende Copolymere produziert und haben einen
Markt.

1981 folgte Manfred RATZSCH einem Ruf nach
Dresden an das Institut fiir Technologie der
Fasern der Akademie der Wissenschaften
(AdW). Seine Forschungsschwerpunkte in dieser
Zeit waren: Neue reaktive fliissigkristalline Poly-
mere, radikalische Dispersionspolymerisation,
Maleinimid-Copolymere, reaktive Compoundie-
rung, Faserverstirkung von Polymeren. Manfred
RATZSCH riickblickend: “Auf mich hat das
Erleben des schipferischen Charakters der
Grundlagenforschung in der Akademie der Wis-
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senschafien einen bis dahin nicht bekannten Reiz
ausgetibt. Als erster einen neuen, bisher unbe-
kannten Werkstoff in der Hand zu haben, hat
mich angeregt und fasziniert” [1d].

Sein Kollege, Professor Dr. Adolf HEGER, wiir-
digt RATZSCH’ Wirken in Dresden so: “Mit der
Ubernahme der Leitung des Institutes im Jahre
1981 durch Prof- Dr: Manfied RATZSCH, einem
industrieerfahrenen Polymerchemiker, wurde
das Institutsprofil immer mehr in Richtung der
Entwicklung von Methoden und Verfahren zur
Hochveredlung von Polymeren gelenkt, was auch
der Arbeit meiner Abteilung sehr stark zugute
kam. Verbunden damit war eine Umbenennung
des Institutes am 1. April 1984 in ‘Institut fiir
Technologie der Polymere’ (ITP). Mit der Erwei-
terung des Aufgabengebietes konzentrierte sich
das Institut—der raschen internationalen Entwick-
lung folgend — auf neuartige Wege der Polymer-
entwicklung und -verarbeitung, der Modifizie-
rung und der Gestaltgebungstechnologien” [4].

1991-98 war Manfred RATZSCH in Linz (Oster-
reich) als Forschungsleiter zuerst bei der Polymer
Chemie Danubia (PCD, spéter PCD Polymere
Linz) und anschliefend in gleicher Funktion bei
der Agrolinz Melamine International (AMI)
tatig. Hier waren seine Forschungsschwerpunk-
te: Neue Olefin- (insbesondere Propylen-) poly-
mere und -copolymere, Katalysatorentwicklun-
gen, reaktive Modifizierung der Polypropylene
(Produktionsanlage). Zu den wichtigsten Pro-
duktentwicklungen dieser Zeit gehoren super-
weiche Polyolefine und geschdumtes Polypropy-
len. Sie dienen als Ersatz von PVC bzw. fiir neue
Einsatzbereiche, z.B. in der Autoindustrie. Die
Produkte zeichnen sich durch hohe Umweltak-
zeptanz aus. Manfred RATZSCH selbst im
Riickblick iiber diese Zeit: “Endlich hatte ich die
Chance, die Anforderungen an F&E in der Indu-
strie unter marktwirtschaftlichen Bedingungen
kennen zu lernen. Zum Gliick war das Manage-
ment meiner neuen Firma innovationsorientiert.
In der Polyolefinforschung fiihite ich mich zu
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Hause, ein leistungsfihiges Team war dank einer
weitsichtigen Personalstrategie leicht zu
beschaffen. ... ... Die wochentlichen Konfronta-
tionen mit den Marktdaten und die Analysen des
Verhaltens von Konkurrenten und Kunden waren
Lehrstunden par excellence. Im Mittelpunkt
immer die Gewinnerhéhung durch neue Markt-
segmente und Kostenreduzierung” [1e].

Dr. Gerhard ROISS, Generaldirektor der OMV
Aktiengesellschaft tiber den Beitrag von Manfred
RATZSCH fiir den Forschungsstandort Linz:
“Dr. RATZSCH saf; nie in einem Elfenbein-Turm.
Sein Augenmerk galt stets der Kundenzufrieden-
heit und der Motivation seiner Mitarbeiter. Er hat
mafigeblich dazu beigetragen, den Massenkunst-
stoff Polypropylen in hochwertigen Anwendun-
gen nutzbar zu machen. Durch seine For-
schungstdtigkeit fiir Borealis und Agrolinz Mela-
min stirkte er den Forschungsstandort Linz maf3-
geblich”[5].

Die PCD wurde spéter von der OMV in die
Borealis AG eingebracht. 1998/99 war Manfred
RATZSCH als “Chief Scientist” der Borealis AG
tatig. Nach seiner Pensionierung im Jahre 1999
war er mit der Borealis und der AMI weiter als
“Consultant” verbunden (Bild 2).

230 Veroffentlichungen, 3 Monografien, mehr
als 180 Patente sowie zahlreiche internationa-
le Vortridge unterstreichen die internationale
Bedeutung der Forschungsarbeit von Manfred
RATZSCH. Unter anderem ist er Mitglied in
der “American Association for the Advance-
ment of Science” und der Internationalen
Gesellschaft fiir Kunststofftechnik. Seine Ver-
dienste um die Hochpolymerenchemie und
-technologie wurden in der DDR durch die
Nationalpreise fiir Wissenschaft und Technik
I. Klasse (1970) und II. Klasse (1988, jeweils
im Kollektiv), in Osterreich durch Verleihung
der Hermann F. Mark Medaille des Osterrei-
chischen Forschungsinstitutes fiir Chemie
und Technik (1998) und des Osterreichischen
Ehrenkreuzes fiir Wissenschaft und Kunst 1.
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Bild 2

Klasse (2002) gewiirdigt. 2008 wurde er zum
Ehrenmitglied der Akademie Mitteldeutsche
Kunststoffinnovationen (AMK) ernannt.

Als ein entscheidendes Erfolgskriterium hat
uns Manfred RATZSCH mit auf den Weg gege-
ben: “Das wichtigste Element fiir einen Erfolg
von F&E ist die Uberzeugung des gesamtem
Managements, dass der Markt neue hochwer-

Professor Dr. Manfred RATZSCH (vorn, 2.v.r.) im Kreise seiner Kollegen bei der Verabschiedung
durch den Generaldirektor der OMV Dr. Gerhard ROISS (hintere Reihe, 5.v.r.) im Jahre 1999

tigere Produkte bendtigt und sein Vertrauen in
den Leistungswillen und die Leistungsfihig-
keitdes F&E-Teams " [11].

Prof. Dr. Harald SCHMIDT

(HS, Linz/Osterreich)

Dr. Dieter SCHNURPFEIL

(DS, Langeneichstadt/Sachsen-Anhalt)
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Exponate der Hochdruckpolyethylen-Technologie
im Deutschen Chemie-Museum Merseburg

Bild1  Blick auf den Ausstellungsteil Hochdruckpolyethylen im Deutschen Chemie-Museum Merseburg

(Blick von Siidwesten)

Im siidlichen Teil des Technikparks des Deut-  lyethylenanlage des Leuna-Werkes im Bau
schen Chemie-Museums Merseburg befindet 3507 aus den 1960/70er Jahren prisentiert (Bil-
sich ein Ausstellungsteil, der einige der liebe-  der lund2, Ubersichtsplan Seite 83).

voll aufbereiteten Exponate der Hochdruckpo-

C—

=

==

J Technologisches Schema der [

P Hochdruckpolyethylenanlage der
Leuna-Werke nach dem ICI-Verfahren
(Imperial Chemical Industries - Verfahren)
Bau 3507
Anlagen-Str. 1-3

nidaa.

IS

L P 1 :
° ° o o o )
@ Ethylen O Ethylenverdichtung @ Fisherventil ® Unterwassergranulator
@© Ethylen-Niderdruckkreislauf @ Initiatorpumpe © Hochdruck-Entspannung @ Wasserabtrennung
© Ethylen-Hochdruckkreislauf @ Zweizonenreaktor @ Niederdruck-Entspannung ® Polyethylen
Bild2  Technologisches Schema der Hochdruckpolyethylenanlage des Leuna-Werkes nach dem ICI-
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Verfahren, so wie es als Objekt im Museum héngt (vgl. Bild 1, Mitte oben unterm Dach)
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Die Technologie der Hochdruckpolyethylenher-
stellung ist im Beitrag von Reinhard NITZSCHE
ausfiihrlich dargestellt worden (ICI-Verfahren
siche S. 82). Bild 2 zeigt die ICI-Technologie mit
Ethylenverdichtung, Initiatorpumpe, Zweizo-
nenreaktor, Fisherventil, HD- und ND-Kreislauf,
Hochdruck- und Niederdruckentspannung,
Unterwassergranulator und Wasserabtrennung.

Bild 3

Einige der zugehdrigen Ausriistungsteile stehen
als Exponate im Chemie-Museum (Bilder 1-12).

Einer der neuralgischen Punkte der Hochdruck-
technologie ist die Einspritzung des Initiators in
den unter Hochdruck stehenden Reaktor. Bild 3
zeigt die Initiatorpumpe und Bild 4 die zum
Exponat gehorende Erlduterungstafel.

Blick auf die Initiatorpumpe (Exponat 357, vgl. Bild 1 Mitte)

Initiatorpumpe

aks Fweizonenreaktor ausgelegien Kihmeaktors.

menge — matals Hubwendetieb (Endlagenfeststellen) singesta]
WankeL,

TECHNISCHE DATEN

Wi der Initiatorpumpe waurden unter einern Dreck von bis 20 2000 bar die 2um Ausisen der
Fimdenpolymensation eingesetzten Iniztoren (organtsche Perceddel In den Aohrmeakior eingespritzt.
Die mitatorpumpe bestaht aus zwel Kolbendosierpumpen, die Uber ein doeaischen fegendeos
Hydraulikaagreaat angetrichen werden, Jege dieser Kolbenpurmgen bedient jewveils eine Zone des

Dias Hydravlikaggregat enthiilt sinen doppelt wirkenden Antriebskolben, doer Ober Kolbenstangen mit den Kolben
et beiden Disierpurgan veshunden st Curch wechselhde Beaufschlagung der belden Seften des Antiebskolbens
mit Druckt werden dar Antriebskolben und damit auch die Dosiefolben in Hubbewegung versetzt

Drer Hubreweq der Dosierkolsen kann - [ nach benatigter Inftlatoe-

It

Hersteller: Ferrnstatios LTD Glossop
(=R [Englarsd)
m Rajishr 1963

Beirebszelt  19B3-1992

Slandon: Lesirer ek, Pobyethylon-

ankage

g— Frcenmenig:
) mesimal: 50 1/h bei 106 Hiben mn
s rririmal: 10 lh bei 21 Hikenimin
chemiemuseum
merseburg

%&erﬂ
Hykalish!  pignes
- e SEuenng Initialor-
Asyarg  Hydraulk- ,T. Sursgpary
r gl l"n' Holicke-
iriekaa

Hydrauifc]
Fur Kolbanaririuh
ninar niinar
Eingang Kaksndoskrpumpan Eirgang

Bild4  Bildtafel zur Erlauterung des Exponates “Initiatorpumpe” (vgl. Bilder 1, 2 und 3)
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Der Reaktor ist aus verschiedenen Einzelteilen seum steht. Die Schrigaufstellung erfolgte

zusammengesetzt (deshalb z.B. das Sdgezahn-  lediglich aus finanziellen Griinden. Bild 6
gewinde, der Rithrermotor befindet sich inner- ~ zeigt als Detail das zusammengesetzte Fufiteil.
halb des Hochdruckmantels). Bild 5 zeigt den ~ Bild 7 gibt die zugehorige Erlauterungstafel
Zweizonenriihrer, so wie er im Chemie-Mu- wieder.

al ./

Bild6 Detail zusammengesetztes Fuliteil mit
Ségezahngewinde zum Umfassendes Re-
aktormantels und unteres Riihrerlager (vgl.
Bild 5)

]

Bild5 Zweizonenriihrer (Exponat 362, vgl. Bild 1, rechts)

RUhrer eines Zweizonenreaktors

mit Motor, Reaktorboden und Montagewagen

For die Hochdruckpolymerisation von Ethylen hat sich der [2welzones) Rilbereaktor als sweiter Ty
neben dem Rohmeaktor behauptet

Initlatar und Etiwlen werden oberhals und untedally einer am Ridhrer angebrischten Stauscheibe zu
gefilbrt. Diese 2welzonen-Unterteilung erniglichs bahers Linmsdtee (o ca 18%)
Ahdichtungsprobleme des Welle sind behoben, da der Mator inn Deockraurm integrier ist,

Die Kihlung des kiotars erfolat dunch Frischgas,

Die Bestandteile des Zweizonenreaktors sind: sl ke ‘

Oberer und unterer Reaktordeckel, Reaktormantel mit Berstscheiben, hator und Motar
eine dreifach gelagerte Rlhreraslle mit aufgeschobensn Alhrerblatem. Bersischeiben

Die belden Reaktordeckal werden jeweds mit einerm getefzen Wellring, der Innen ﬁ?ﬁ:‘f.ﬁ""h b
mit Ringmuten versehen Ist, an den Reaktormantel angepeasst. ek
Meben dem Zwelzonenniber steht ein hydraulsch betrebenar Montagewagen,

dher Zum Auf- und Abbau des Reaktarhodens dicnte,

Blei T\:- = i

o TECHMNISCHE DATEN : I
] Hersteller:  Siman-Carves LID England) ;{"h‘“ihe Ta *intistor
= Baujahr: 1963 i % ) -—
7 Retriehszet: 1963-1997 ’ I REylen
A Standart  LeunaWerse, Polyetylen- T HREY
=5 anlage i

Pliasse 400 ¥
[R Lange: 418 m 3 RUHRER

i Drehzahk 1000 min-1 ] Rkt

chemiemuseum adwerbiier 300 mm umlavfender e

Durchrmesser Tt 500 ar 250 har)

merseburg

Bild 7  Bildtafel zur Erlduterung des Exponates “Zweizonenreaktor” (vgl. Bilder 1, 2, 5 und 6)
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Bild 8 zeigt den Unterwassergranulator, in dem  mer gedriickt wird, wo die Polymerstriange durch
die Polyethylenschmelze durch eine Lochplatte  ein Schneidmesser granuliert werden. Bild 10
(Bild 9) in die mit Wasser gefiillte Schneidkam-  zeigt die Erlauterungstafel zu diesem Exponat.

ey

58, vgl. Bild 1 links) Bild 9

Bild 8 Unterwassergranulator (Exponat 3 Detail Lochscheibe

Unterwassergranulator

Zum Granulieren wird das noch schmelzfilissige Polyethylen (PE} mittels einer Schmelzepumpe dem
Cirarwdatar ugefibet und hier Uber Dlisen durch eine Lochplatte in die mit Wasser gefilite Schreid-
kammer gedricks, In der Schneddkammer werden die Polymerstrange durch ein rofierendes Messer
zu Granulat geschnitten,

Unter dem Erfluss der direkten WasserkOhlung erstamen die Polymertropfen augenblicklich, und es bden
sich die fir die Untenwasser-Granufierung typischen einhetichen kugelfdrmigen Formlinge mit glatter
Oberflache aus. Das Wasser in der Schneidkammer verhinden gleichzeitig eine Oxidation des PE durch Luft-
saverstofi Das PE-Granulat wird in einem nachfolgendem Wasserabschelder durch ein Siebfitter wom
Wasser getrennt. Uber den hydraulischen Antrisb werden die Dreh-

zahl und die Anpresskraft der Messenselle gesteuert

e Hydrauliksteuerung ermaglicht ebenfalks ein Nachschlefen des \izmser mit Grarndal
Messers an der Wolframcarbid-Schnebdfidche der Lochplatte.

TECHMISCHE DATEN Lachplatte

Hersteller:  Orsta Hydraulik

o Karl-Mars-Stadt
4] Baujahr: 1963 i schenatsivesiges o
= Betrigbszeil: 1963-1992 en
4 Standark Lc?na-'m.dse, Polyethylen-
anlage
g Drehzahl:  0-2000 min-1 ishenios g n~ I_ r—
) reqelbar)

(5]
chemiemuseum
merseburg

Bild 10 Bildtafel zur Erléduterung des Exponates “Unterwassergranulator” (vgl. Bilder 1, 2, 8 und 9)
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Ein in seiner Konstruktion besonders kompli- nungsventil (auch “Fisherventil” genannt, Bild
ziertes Ausriistungsteil ist das Reaktorentspan- 11), das gleich hinter dem Reaktor angeordnet
ist(Bild 2) und in diesem Hoch-
druckprozess eine sehr wichti-
ge Rolle spielt flir das Halten
des Druckes im Reaktor und die
jeweils notwendigen Druckent-
spannungen (vgl. Beitrag R.
NITZSCHE).

Dipl.-Ing. Martin THORB
Prof. Dr. Klaus KRUG
Dr. Dieter SCHNURPFEIL

Bild 11 Fisherventil (Exponat 359, vgl. Bild 1, Mitte rechts)

Reaktorentspannungsventil

Das Reaktorenispanrungsventd (Fisher-Druckventil} mit Doppelantiel und Steuerredais bat

die Aufgabe, den Dnuck im Resktor kel ca. 1500 bar koostant 20 halten, seobei das am Reakior
ausgang anfallende Reskticrsgemisch (ca. 1,7 th Polyethylen und 11,3 t7h Bthwden) auf

2510 bar entspannt wind

Der ventilblock wird mit Dampf beheizt, um ein Abscheiden von Polwethyken zu vernindam.

Das OffnenAchliefien des Yetils efivlgt enteeder tber ginen rotierenden Antiet (Stallglied 1) bei
weeiter Vertilitnung oder Ober eine fenens Elrsteliung durdh ineanen und rofisrenden

Antrieb (Stellglied 21 der ventispindel,

Bei sehr geringer Ventiafnung efalgt ausschlieflich eine linears Bewegung der PCALETE00 bart
Soinadel, wadurch abreb am Stz wed am Kegel des Venlils vermieden wird, ? vem Reakior
Dem Antrieb der Ventilspindel dienen aael Steverkolben (e i gednge und weite
vertiléfnung), die Dher preumatsche Relas mit Stickstoff 56 barl als Medium ge

staver wersen, Bamed] e
-
:E'.rl_ am 'Iu-'[':\-cnr-"..fk-
3 TECHNISCHE DATEN Rapf afraleirlen
D Hersteller:  FISHER Cowernce Ca, Ltd,
o Rochester (Englane) S verzlspindel
o Baujahr, 1963 kb steprbuchse
o Betriehszeil 19631992
= Stancharl:  Lewna-Werke, Polyethylen-
o ankage
I Passe 150 kg
. entil: 12 mm Crerchmesser,
EhEFT‘I lemuseum Wideastahl, lill:lem?gen mit Hart- s
mantel aus Stallit (Cokbalt-
me rSEburg Chrom-Walam-CGusslegierung!

Bild 12 Bildtafel zur Erlduterung des Exponates “Reaktorentspannungsventil” (vgl. Bilder 1, 2 und 11)
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Mitteilungen aus dem Verein

Bis zum Redaktionsschluss des vorliegenden Heftes Nr. 32 (1/2012) im September 2012 fanden
in der Kolloquiumsreihe des SCI e.V. 175 Vortragsveranstaltungen statt, an denen insgesamt
13.625 Zuhorer teilnahmen.

Eine Ubersicht dazu ist fiir die Veranstaltungen 1 bis 61 im Heft Nr. 16 (2/2000) und fiir die Ver-
anstaltungen 62 bis 128 im Heft Nr. 27 (1/2007) zusammengestellt.

Alle weiteren Veranstaltungen sind nachfolgend aufgefiihrt:
2007

129. 18. Oktober 2007
Dipl.-Chem. Dieter GAUDIG, zuletzt Betriebsleiter in der Fuchs Lubritech GmbH, Werk
Dohna, Liebstadt
“Graphit als Trennmittel beim Schmieden und Giefen von Metallen”
50 Teilnehmer

130. 15. November 2007
Dr. Jirgen KOPPE, Geschiftsfiihrer MOL Katalysatortechnik GmbH, Schkopau
“10 Jahre MOL-Clean-Verfahren zur katalytischen Desinfektion und Biofilmeli-
minierung”
60 Teilnehmer

131. 13. Dezember 2007
Dr.-Ing. Ronald OERTEL, Dow Olefinverbund GmbH, Schkopau, Merseburg
“Prozesssicherheit in der chemischen Industrie”
90 Teilnehmer

2008

132. 17. Januar 2008
Dr. Herbert BODE, zuletzt Amtsleiter Umwelt- und Naturschutz in der Stadt Dessau
“Die Chemiefaserproduktion in der Filmfabrik Wolfen”
65 Teilnehmer

133. 21. Februar 2008
Dr. Peter SCHWARZ, Vors. der Geschiftsfithrung der Zeitzer Standortgesellschaft mbH, Zeitz
“Stand und Entwicklung des Industrieparks Zeitz zu einem wettbewerbsfihigen Che-
miestandort”
85 Teilnehmer

134. 20. Mirz 2008
Reinhard HIRSCH, Vors. des Interessen- und Fordervereins “Geiseltalsee e.V.”, Merseburg
“Vom Bergbau zum Geiseltalsee — eine Region im Wandel”
120 Teilnehmer
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alsl

135. 17. April 2008
Wolfgang SCHNABEL, Dow Olefinverbund GmbH, Schkopau, Leipzig
“Logistikkonzepte in der Praxis von Chemiebetrieben”
50 Teilnehmer

136. 08. Mai 2008
Dr. Rolf-Dieter KLODT, zuletzt Dow Olefinverbund GmbH, Schkopau, Halle
“Zur Entwicklung von expandierbarem Polystyrol (EPS)-Partikelschaum”
50 Teilnehmer

137. 19. Juni 2008
Dr. Dirk SCHAAL, Siidzucker Aktiengesellschaft Mannheim/Ochsenfurt
“Siile Revolution. Die Riibenzuckerindustrie im Industrialisierungsprozess Mittel-
deutschlands*
50 Teilnehmer

138. 18. September 2008
Detlev SCHMOLLING, DowOlefinverbund GmbH, Schkopau, Halle
“Die Entwicklung von der Ethylenspeicherung hin zum Sol- und Speicherfeld der
Dow Olefinverbund GmbH in Teutschenthal”
60 Teilnehmer

139. 16. Oktober 2008
Dipl.-Ing. Reinhard HANDEL, Geschiftsfiihrer der Orbita-Film GmbH am Standort Gl-
zau, Weissand Golzau
“40 Jahre Folienextrusion — von den Anfingen bis heute”
60 Teilnehmer

140. 20. November 2008
Hans-Jiirgen BUCHMANN, Produktionsleiter Polypropylen Dow Olefinverbund GmbH,
Werk Schkopau, Merseburg
“Die Entwicklung der Produktion von Polypropylen am Standort Schkopau”
65 Teilnehmer

141. 11. Dezember 2008
Dipl.-Ing. Reinhard KROLL, Geschéftsfithrer der TOTAL Raffinerie Mitteldeutschland
GmbH Spergau
“Entwicklung der TOTAL Raffinerie Mitteldeutschland”
94 Teilnehmer

2009

142. 15. Januar 2009
Dr. Fred WALKOW und DI. Rolf TRABITZSCH, Umweltforschungszentrum Leipzig
“Arbeitsbedingungen in der chemischen Industrie der DDR im Spiegel des Archivs
des Ministeriums fiir Staatssicherheit der DDR”
130 Teilnehmer
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143.

144.

145.

146.

147.

148.

149.

150.

920

19. Februar 2009

Dipl.-Ing. Peter KECK, Merseburg

“100 Jahre Bergwitz — vom Bergbau zum Erholungszentrum”
80 Teilnehmer

19. Mirz 2009

Dr. Hans-Georg SEHRT, Leitender Regierungsdirektor i. R., Halle

“Zum Verhiltnis von Kunst und Realitiit an Hand in ehemaligen Kombinatssammlun-
gen der Region vertretenen Kiinstlern mit ihren Bildwerken — Verborgenes und Of-
fensichtliches”

80 Teilnehmer

16. April 2009

Jirgen JANKOFSKY, Leuna und Roman PLISKE, Halle

“Seitenspriinge — Jiirgen Jankofsky liest aus seinem im Mitteldeutschen Verlag er-
schienenen Erzdhlband SEKRET, der Verlagsleiter Roman Pliske gibt dazu passende
Einblicke ins Verlagswesen vom Bitterfelder Weg 1959 bis zur Marktwirtschaft 2009”
50 Teilnehmer

14. Mai 2009

Dipl.-Ing. Jiirgen BOTTCHER, Geschiftsfiihrer Siidzucker Bioethanol GmbH, Zeitz
“Bioethanolproduktion am Standort Zeitz”

60 Teilnehmer

18. Juni 2009

Prof. Dr. Robert KUNZE, Grimma

“Chemieanlagenbau Grimma — ein Partner der chemischen Industrie”
55 Teilnehmer

17. September 2009

Dipl.-Ing. Christian HAAG, Werkleiter KSB Aktiengesellschaft Halle
“Mc Donald's im Schwermaschinenbau”

55 Teilnehmer

15. Oktober 2009

Dr. Hubert ALBRECHT, Lopitz

“Vom Tagebaugebiet Merseburg Ost zum Wallendorfer und Rafinitzer See”
80 Teilnehmer

19. November 2009

Dipl.-Ing. Michael SCHAFER, Geschiftsfiihrer der Industriemontagen Merseburg GmbH
“IMO Merseburg — ein Traditionsunternehmen der Region im Anlagenbau seit iiber
50 Jahren”

65 Teilnehmer



alsl

2010

151. 21. Januar 2010
Dr. Karlheinz BAUER, agro Halle, Agrochemikalien GmbH, Halle
“Produktion und Verbrauch von Diingemitteln und ihre Auswirkung auf die Agrar-
produktion im européischen Markt”
50 Teilnehmer

152. 18. Februar 2010
Dr. Uwe Gert MULLER, Vorsitzender Interessenverein Bergbau e.V., Halle
“Steinsalzbergwerk Wieliczka — iltestes Besucherbergwerk der Welt”
75 Teilnehmer

153. 18.Mirz 2010
Dipl.-Ing. Peter KECK, Merseburg
“Aktuelles zur Geschichte des bohmischen Uranbergbaues”
90 Teilnehmer

154. 15. April 2010
Dr. Volker BUGDAHL, Atl0tion, Hanau
“Ein edles Kleinod ist der gute Name — Marken in der chemischen Industrie”
60 Teilnehmer

155. 20.Mai 2010
Prof. Hideto SOTOBAYASH]I, Berlin
“Personliche Erinnerungen an den Atombombenabwurf am 06.08.1945 auf Hiro-
shima” (gemeinsam mit der Deutsch-Japanischen Gesellschaft Halle/Saalekreis e.V.)
85 Teilnehmer

156. 17. Juni 2010
Prof. Dr. Karl-Heinz BERGK, Weiflenfels und Obering. Heinz REHMANN, Schkopau
“Die Saale als Wirtschaftsfaktor im Mitteldeutschen Raum”
85 Teilnehmer

157. 16. September 2010
Richard RICHTER, Zwentendorf u. Dr. Rainer WIESBOCK, GroBmugl (beide Osterreich)
“100 Jahre Chemie an der Donau”
70 Teilnehmer

158. 21. Oktober 2010
Prof. Dr. Rainer SCHENK, Wettin
“Lebensgeschichte der Modellierung und Berechnung der Ausbreitung von Luft-
schadstoffen”
65 Teilnehmer
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163.
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166.

92

18. November 2010

Jochen EINENCKEL, Leiter der Nordhduser Traditionsbrennerei, Nordhausen
“Geschichte und Gegenwart der Kornbrennerei in Deutschland”

80 Teilnehmer

20. Januar 2011

Georg WILDEGGER, Geschiftsfithrer der ADDINOL Lube Oil GmbH, Leuna
“Entwicklung der Schmierstoffwirtschaft am Beispiel der ADDINOL Lube Oil GmbH”
70 Teilnehmer

17. Februar 2011

Dr. Wolfgang BOHLKE, Rollingen (Luxemburg)
“Hartmetall — eine Erfolgsgeschichte”

85 Teilnehmer

17. Midrz 2011

Dipl.-Ing. Peter KECK, Merseburg

“Riickkehr des Grundwassers — eine stindige Gefahr fiir die Stabilitit von Kippenbd-
schungen des Braunkohlenbergbaus”

110 Teilnehmer

21. April 2011

Dr. Uwe Gert MULLER, Halle

“Der historische Hochgebirgsbergbau am Schneeberg (Siidtirol) — eine bergminni-
sche Meisterleistung der Logistik”

50 Teilnehmer

19. Mai 2011

Dr. Adolf ESER, Muldenstein

“Rationalsierung, Stabilisierung und Modernisierung im Chemiekombinat Bitterfeld—
Anfang vom Ende oder Gebot der wirtschaftlichen Vernunft?”

60 Teilnehmer

16. Juni 2011

Dr. Christoph MUHLHAUS, Cluster Chemie/Kunststoffe Mitteldeutschland, Halle
“Braunkohle und Biomasse als zusitzliche Rohstoffe der chemischen Industrie in Mit-
teldeutschland”

60 Teilnehmer

15. September 2011

Dr. Ralf SCHADE, Archivar der Stadt Leuna

“Die Mitwirkung der Leuna-Werke an der Deutschen Atomforschung von 1938 bis 1945”
70 Teilnehmer



167.

168.

2012

169.

170.

171.

172.
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20. Oktober 2011

Dipl.-Ing. Ralf IRMERT, Geschiftsfiihrer Styron Deutschland GmbH, Schkopau
“Tradition und Zukunft von Kautschuk in der Styron Deutschland GmbH”
80 Teilnehmer

17. November 2011

Dipl.-Ing. Horst MEIBNER, Lopitz

“Interessantes zur Umweltproblematik in den Chemischen Werken Buna zur Wende-
zeit”

100 Teilnehmer

19. Januar 2012

Jirgen JANKOFSKY, Leuna

“Aktueller Blick in die Werkstatt des Schriftstellers Jiirgen Jankofsky — von Leuna in
die Welt”

50 Teilnehmer

16. Februar 2012

Andreas HILTERMANN, Geschiftsfiihrer der InfralLeuna GmbH, Leuna
“Entwicklung des Chemiestandortes Leuna und die Rolle der InfralLeuna GmbH”
Wegen Krankheit ausgefallen, dafiir Kurzvortrige:

1. Dipl.-Ing. Peter KECK, Merseburg
“Zur Situation der Rohstoffwirtschaft, insbesondere die Gewinnung von Kupfer in
Deutschland und in der Welt”

2. Dr. Uwe Gert MULLER, Halle
“Die weitere Tétigkeit des Interessenvereins Bergbau nach seiner Selbstauflosung”

3. Dr. Ralf SCHADE, Leuna, Stadtarchivar
“Die unerwartete Art der Nutzung der Archivbestdnde des SCle.V. im Stadtarchiv Leuna”
105 Teilnehmer

15. Marz 2012
Dr. Ralf SCHADE, Stadtarchivar, Leuna

“Ministerratstriume von einer Grofistadt Merseburg von 1953 bis 1968”
55 Teilnehmer

19. April 2012

Dr. Reinhard NITZSCHE, Leuna

“Die Produktion von Hochdruckpolyethylen — vom Regler Mensch zum automatisier-
ten Betrieb”

95 Teilnehmer
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173.

174.

175.

24. Mai 2012

Dipl.-Ing. Herbert HUBNER, Schkopau

“Die Produktion von Calciumcarbid friiher und heute”
80 Teilnehmer

21.Juni 2012

Prof. Dr. Mathias SEITZ, HS Merseburg

“Neue Wege zur stofflichen Nutzung der Braunkohle”
75 Teilnehmer

20. September 2012

Dr. Christof GUNTHER, Geschiftsfiihrer der InfralLeuna GmbH, Leuna

“Entwicklung des Industriestandortes Leuna und die Rolle der InfraL.euna GmbH”
80 Teilnehmer

Die weitere Planung bis Ende 2012 sieht vor:

176.

177.
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18. Oktober 2012

Dr. Kenji KAMINO, Hannover

“Japanische Denkweise und Gefiihlswelt warum bleiben die Katastrophenopfer ruhig
und gelassen?”

(gemeinsam mit der Deutsch-Japanischen Gesellschaft Halle/Saalekreis e.V.)

15. November 2012
Prof. Dr. Horst WINGRICH, TU Dresden, Bad Lauchstadt
“Die historische Wasserversorgung der Stadt Merseburg”
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Plan der Kolloquien 1. Halbjahr 2013

178.

179.

180.

181.

182.

183.

17. Januar 2013
Dr. Michael HAHN, Geschiftsfiihrer der Elektrochemie Halle GmbH, Halle
“Online-monetoring Systeme zur Betriebsiiberwachung”

21. Februar 2013

Dr. Jiirgen DUNKEL, Langenbogen

“Ein ungewohnlicher Streifzug durch das Periodensystem der Elemente — Geschichte,
Wissenschaft und Kultur”

21. Mérz 2013
Dietrich VON DER WENSE, Geschéftsfiihrer der InnospecLeuna GmbH, Leuna
“Innospec — 40 Jahre Hochdruckpolymerisation in Leuna”

18. April 2013
Dr. Reinhard NITZSCHE, Leuna
“1000 Jahre Hydrologie der Aue um Hohenweiden”

16. Mai 2013
Dr. Siegfried MOHLHENRICH, Dessau
“Stochiometrie, Bilanzierung und Prozessfiihrung am Hochleistungscarbidofen”

20. Juni 2013

Rolf SCHEFERLING, Geschiftsfithrer der ANA Verfahrenstechnik GmbH Merseburg
“Die ANA Verfahrenstechnik GmbH in Vergangenheit und Gegenwart”
(Arbeitstitel)

Zusammengestellt von Prof. Dr. H.-J. HORIG
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Quellenverzeichnis

Beitrag Reinhard Nitzsche

Bilder 1, 3, 6, 7, 12 und 23 durch entsprechende Literaturzitate im Beitrag belegt

Bilder 2, 4, 8-11, 13-15,17-19,22,24  im Besitz bzw. Eigentum des Autors

Bilder 5, 16, 20 und 21 Dow Olefinverbund GmbH, Public Affairs

Beitrag Steffen Kolokowsky und Dieter Schnurpfeil

Bilder 1, 3-29 Dow Olefinverbund GmbH, Public Affairs

Bild 2 Buna Sow Leuna Olefinverbund GmbH: “Neubau und Ertiichtigung —

Projekte aus dem Restrukturierungsprogramm der Buna Sow Leuna
Olefinverbund GmbH”, Gehrig Verlagsgesellschaft mbH, Merseburg
2000, S. 11

Bild 30 Dieter Grundmann/Westend Public Relations GmbH

Beitrag “Zeitzeugen vorgestellt — Professor Dr. Manfred Rétzsch”
Bilder 1 und 2 Professor Dr. Harald Schmidt, em., Johann Kepler Universitdt Linz

Beitrag “Sachzeugen vorgestellt — Exponate der Hochdruckpolyethylen-Technologie ...”
Bilder 1-12 Verein Sachzeugen der Chemischen Industrie e.V., Deutsches
Chemie-Museum Merseburg
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INFRALEUNA

LEUNA - CHEMIE VERBINDET.

Die InfraLeuna betreibt den gréften geschlossenen Chemiestandort Deutschlands.
Mehr als 20 internationale Konzerne und zahlreiche mittelstiandische Unternehmen
vertrauen auf den Chemiestandort Leuna. Das fir Leuna signifikante Infrastruk-
tur- und Servicekonzept der Infraleuna GmbH gestattet die Konzentration auf
Kernkompetenzen und schafft Raum fiir Expansion.

www.infraleuna.de
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