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Innovationskraft seit 100 Jahren

Seit 1916 steht der Chemiestandort Leuna fir bahnbrechende
Produkt- und Verfahrensentwicklungen. Deutschiandweit und in-
ternational prégte Leuna die Entwicklung der Chemieindustrie
malkgebend. in dieser Tradition setzt die Infraleuna GmbH seit
1996 neue Malistibe in den Bereichen Energieeffiziens, Logistik,
Standortmanagement und Umweltschutz, Das in Leuna entwickelte
Infrastruktur- und Servicekonzept bietet der Chemigindustrie ideale
Bedingungen fiir Nevansiedlung und Wachstum,
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Zum Geleit

‘;/ 1916 - 2016

4 100 Jahre

LEUNA

2016 jahrt sich zum 100. Male die Griindung
des Ammoniakwerkes Merseburg und damit
die Entstehung des traditionsreichen Chemie-
standortes Leuna. Fiir den Forderverein Sach-
zeugen der Chemischen Industrie e.V. (SCI) ist
das Anlass, diesem Jubildum das Heft 36 der
“Merseburger Beitrdige zur Geschichte der
chemischen Industrie Mitteldeutschlands” zu
widmen.

In einem ersten Themenkomplex lassen uns die
Protagonisten der zwei grofiten Unternehmen,
die heute am Standort Leuna tétig sind, durch
Thre Ausfiihrungen in den Ende 2015 gefiihrten
Interviews und Gesprichen die Erfolgsge-
schichten ihrer Unternehmen anschaulich nach-
vollziehen. Auch wer die in den letzten Jahren
erfolgten Publikationen zu den Unternehmen
und dem Chemiestandort Leuna aufmerksam
verfolgt hat, wird in den Darstellungen noch
Dieses und Jenes finden, was die Hintergriinde
der Entstehung und Entwicklung der heute am
Standort Leuna agierenden Firmen deutlich
macht.

Der zweite Themenkomplex dieses Jubildums-
heftes widmet sich den schonen Dingen. Aus-
gehend vom Gesprich zum cCe-Kulturhaus
Leunaund seiner Galerie, illustriert mit einigen
Bildern aus der Leuna-Kunstsammlung und
einer Auswahl aktueller Bilder heutiger Kiinst-
ler, tiber einige Grafiken und Gemailde mit Leu-
na-Bezug aus der Kunstsammlung der Hoch-
schule Merseburg und einem Beitrag zur Histo-

rie der Gestaltung von Wirtschaftswerbung fiir
die chemische Industrie mit besonderem Blick
auf die Leuna-Werke, konnen wir uns, auch
noch den literarischen Beitrag eines in Leuna
lebenden Schriftstellers lesend, auf ganz andere
Weise dem Thema “100 Jahre Leuna-Werke”
ndhern.

Im dritten Themenkomplex folgen wir dem
permanenten Anliegen dieser SCI-Reihe und
prasentieren Beitrdge unserer Mitglieder, die
als Zeitzeugenberichte die Historie der chemi-
schen Industrie Mitteldeutschlands, und hier im
Besonderen die Geschichte der Leuna-Werke,
in ganz verschiedenen Facetten beleuchten.
Vom Leuna-Ethylen und -Butadien iber die
Umweltsituation bis hin zur damaligen Kon-
sumgiiterproduktion von Garagen und dem
Scheuermittel Leunablank aus Niedersachs-
werfen ist wieder eine bunte Palette histori-
scher Beitridge zusammen gekommen.

Anfang der 1950er Jahre war ein Geldnde am
oder im Leuna-Werk ins Auge gefasst fiir eine
neu zu errichtende Technische Hochschule fiir
Chemie, die in engster Nachbarschaft zu den
beiden groflen Chemiestandorten Mitteldeutsch-
lands gelegen sein sollte. Am 1. September 1954
wurde dann die “Technische Hochschule fiir
Chemie Leuna-Merseburg” (THLM) in Merse-
burg erdfthet und die ersten 207 Chemiestuden-
ten konnten dort ihr Studium aufnehmen. Seither
entwickelten sich zwischen Hochschule und Leu-
na-Werk immer engere Beziehungen. Die
THLM war die erste Hochschule der DDR, die
bei ihrer Griindung bereits den Namen “Techni-
sche Hochschule” trug. Der Beiname “Leuna”
war Programm, wenn er auch anfangs fiir pos-
talische Verwirrungen sorgte. Es sollte gegen-
iiber der traditionellen Ausbildung an den Uni-
versitéiten ein in starkerem Mal3e praxisorientier-
tes “Curriculum” realisiert werden. Das Profil
der Hochschule folgte der Idee des ersten
gewdhlten Rektors, Prof. Dr. Eberhard LEIB-



NITZ, von den drei Akademikersdulen der che-
mischen Industrie: Chemiker, Verfahrenstechni-
ker und Okonomen. Als ein Alleinstellungs-
merkmal gehorten Lehrveranstaltungen der bei-
den jeweils anderen Fakultiten fiir alle Studen-
ten zum Pflichtprogramm.

Dariiber hinaus hatte die THLM die Aufgabe, die
Verbindung zur Industrieforschung herzustellen.
Der spitere Rektor, Prof. Dr. Hans-Joachim BIT-
TRICH, brachte mit der Mischphasenthermody-
namik der Ethylamine die erste Vertragsfor-
schung mit dem Leuna-Werk auf den Weg. BIT-
TRICH schreibt: “Die Forschung lief damals
etwas anders als spdter. Die Themen wurden
gegenseitig ausgehandelt und die gebundenen
Summen waren nicht iibermdf3ig hoch, was den
Industriepartner in seiner Zustimmung positiv
beeinflusste. Die Bindung zur Industrie war
damals kein Muss, sondern resultierte aus der
Einsicht in die Funktion der TH.” Diese Vorge-
hensweise blieb bis in die 1980er Jahre bestehen
und wurde durch Berufungen aus der Industrie
befordert.

Erfahrungen zur Hochschulentwicklung besa-
gen, dass ein Zeitraum von etwa 10 Jahren not-
wendig ist, die Grundlagen fiir die Profilierung
zu festigen, Lehrbiicher zu schreiben und durch
eine umfangreiche Publikationstitigkeit auch
internationale Reputation zu gewinnen. Fiir die
THLM fiel dieser Entwicklungsabschnitt mit
den Vorbereitungen der dritten Hochschulreform
1968 zusammen. Insbesondere zur Beforderung
der interdisziplindren Zusammenarbeit wurden,
analog dem amerikanischen Department-
System, die 22 iiberkommenen Institute als Lei-
tungsebene abgeschafft und von sechs Sektionen
abgelost. Von einer “industrieméfigen Leitung
der Wissenschaft” war die Rede. Die Forschung
wurde insbesondere durch die Akademiereform
Anfang der 1970er Jahre zur Planposition und
verliel3 ihren Elfenbeinturm. Die Grundlagenfor-
schung der DDR wurde in Forschungsprogram-

me (z.B. Physik, Chemie etc.) als Basis einer
juristisch verbindlichen Zusammenarbeit der
Partner gegliedert. Ein Grofteil der Forschungs-
kapazitit der THLM wurde sogenannten Profil-
linien wie Hochpolymere Werkstoffe, Informa-
tionsaufzeichnungsverfahren, Reinhaltung der
Biosphire und Technologie stoffwirtschaftlicher
Prozesse und Systeme zugeordnet. Als Einheit
von innerer Logik und &dufleren Anforderungen
galt in etwa zu gleichen Teilen die zentralfinan-
zierte Grundlagenforschung und die industriefi-
nanzierte Auftragsforschung. Hauptkoopera-
tionspartner waren die Leuna-Werke neben den
Kombinaten Buna, Bitterfeld, Wolfen und Che-
mieanlagenbau Leipzig-Grimma. Zum 31. Mérz
1993 wurde die Technische Hochschule “Carl
Schorlemmer” Leuna-Merseburg aufgehoben.
Es folgte die Neugrindung der Hochschule
Merseburg, an der heute ca. 3000 Studenten ler-
nen und studieren.

Eng verbunden mit den strukturellen Verdnde-
rungen der chemischen Industrie Mitteldeutsch-
lands nach 1989 ist die Bildung des Férderver-
eins “Sachzeugen der Chemischen Industrie
¢.V.” (SCI) in Merseburg im Mirz 1993. Dabei
spielten die ehemaligen Leuna-Werke ebenfalls
eine besondere Rolle. Hier standen historisch
besonders bedeutsame Ausriistungen und Appa-
rate von Produktionstechnologien, deren
Demontage nun unabwendbar geworden war. Es
gab zum Gliick Industriemanager, die ein hohes
Verstindnis fiir die Historie der Technik hatten
und wohlwollend den Versuch unterstiitzten,
eben diese als Technische Denkmale oder
museale Exponate zu bewahren und zu erhalten.
So waren der Vorstandsvorsitzende Dr. Jiirgen
DABLER, der Technische Direktor Oberingeni-
eur Dipl.-Ing. Glinter KOSCHIG, der Leiter der
Zentralabteilung Recht Dipl.-Jurist Werner
POPP und viele Andere bereits im November
1991 bereit, in den Leuna-Werken ein Industrie-
museum zu errichten. Gezielt wurden zahlreiche
Objekte ausgewihlt und als Ausstellungsfléche



der Kompressorenbau 281 im Norden des Wer-
kes einschlieBlich der umliegenden Fldchen vor-
geschen.

Am 1. Oktober 1993 wurde im Leuna-Werk
eine Arbeitsbeschaffungsmafinahme (ABM)
“Sicherstellung, Aufarbeitung und Aufstellung
von Sachzeugen der Chemischen Industrie” als
wichtige Aufgabe der damaligen “Leuna-
Sanierungsgesellschaft mbH” geschaffen, die
sofort ihre Arbeit aufnahm. Im Laufe von eini-
gen Jahren wurden so mehrere Hundert Ausrii-
stungen, Maschinen, Apparate und Gerite der
Labor- und Automatisierungstechnik geborgen
und aufgearbeitet. Diese MaBnahme lief bis
zum 31.12.2002 mit einem Personaleinsatz von
304 Personaljahren, zuletzt in der Regie der
“Arbeits- und Sanierungsgesellschaft mbH
Miicheln”.

Im Friihjahr 1994 wurde deutlich, dass das Areal
der Leuna-Werke als Museumsstandort nicht
ernsthaft in Frage kam. Der SCI schlug als Ers-
tes vor, die Aufstellung von GroBexponaten auf
verteilten Flachen im Stadtgebiet von Merse-
burg zu realisieren. Es sollten 10 GroBexponate
im Stadtgebiet aufgestellt werden und weitere
Exponate in einem noch zu benennenden Bau
zur Ausstellung gebracht werden, darunter vor-

wiegend Exponate aus dem Bestand der Leuna-
Werke. Erfreulicherweise gab der Stadtrat auf
Grund eines vorgelegten Konzeptes fiir ein Che-
miemuseum am 27.4.1994 dafiir griines Licht.
Noch am gleichen Tag gab es auf dem Markt-
platz von Merseburg ein vom Schriftsteller Jiir-
gen JANKOFSKY moderiertes offentliches
Gespréch iiber ein Chemiemuseum in Merse-
burg, zu dem die Mitglieder des SCI Prof. Dr.
Klaus KRUG und Prof. Dr. Hans Joachim
HORIG, die Vertreter der Leuna-Werke, der
Technische Direktor OI Dipl.-Ing. Giinter
KOSCHIG und der Leiter der ABM Dipl.-Ing.
(FH) Uwe BLECH, diskutierten und Fragen
beantworteten (Bild 1).

Im Frithjahr 1995 wurde durch Vermittlung der
damaligen Rektorin der Hochschule Merseburg,
Frau Prof. Dr. Johanna WANKA, das westliche
Areal an der Peripherie der Merseburger Hoch-
schule als Standort fiir ein Chemiemuseum vor-
geschlagen. Dort entstand dann tatséchlich in
den Folgejahren der Technikpark des Deutschen
Chemie-Museums (DChM) Merseburg, der
nunmehr etwa 420 Exponate umfasst, darunter
die GroBexponate der Leuna-Werke: Ammoni-
akkammer, Umlaufpumpe, Kohlebreipresse und
weitere (s.a. Beitrag “Sachzeugen vorgestellt”).
Die offizielle Ubergabe dieser Exponate der Leu-

Prof. H.-J. Harig

Prof. K. Krug

Bild 1

Das offentliche Gespréch auf dem Merseburger Marktplatz am 27.4.1994 zum angedachten Chemie-

Museum in Merseburg (v.1.n.r.: Dipl.-Ing. (FH) Uwe BLECH, Prof. Dr. Hans Joachim HORIG, Jiirgen
JANKOFSKY, Prof. Dr. Klaus KRUG, Oberingenieur Giinter KOSCHIG)



na-Werke an den SCI erfolgte am 5.3.1995. Ins-
gesamt wurden vom SCI bisher etwa 5.300
Objekte geborgen. Bisher sind davon etwa 640
fiir Ausstellungszwecke aufgearbeitet.

Die Historie des 100-jdhrigen Chemiestandor-
tes Leuna wurde nach 1990 in mehreren grof3-
formatigen und reich bebilderten Buchpublika-
tionen dargestellt (ein weiteres ist derzeit in
Arbeit):

e “Leuna — Kraft aus Kohle und Ol — 70
Jahre Kraftstoffe aus den Leuna-Werken”
Hrsg.: Leuna-Raffinerie GmbH, Verlag Janos
Stekovics, Halle/Saale 1997, 104 Seiten

e “Leuna — Metamorphosen eines Chemie-
werkes”
Hrsg.: Leuna-Werke GmbH, Verlag Janos
Stekovics, Halle/Saale 1997, 400 Seiten

o “Leuchttiirme im Chemiedreieck” Frank
ZIMNOL,
Hrsg.: TOTAL-Raffinerie Mitteldeutschland,
Verlag Janos Stekovics, Halle/Saale 2007,
176 Seiten.

Aberauch der SCI hat in seiner Publikationsrei-
he “Merseburger Beitrdge...”, deren erstes
Heft vor genau 20 Jahren erschien, bisher schon
eine Reihe von Zeitzeugenberichten iiber die
Leuna-Werke herausgegeben (Tab. 1, s.a. “Mit-
teilungen aus dem Verein”). Daraus ist ersicht-
lich, dass die Aufarbeitung der Historie der che-
mischen Industrie Mitteldeutschlands durch
den SCI nicht nur den wenige Kilometer nord-
lich gelegenen Buna-Werken galt. Dieser
benachbarte Chemiestandort Schkopau, 1936
als Zweigwerk des damaligen Ammoniakwer-
kes Merseburg begriindet, blickt im Jahr 2016
auch schon auf'stattliche 80 Jahre seines Beste-
hens zuriick. Neben der Herausgabe dieses Hef-
tes beteiligt sich der SCI auch noch an der Aus-
stellung des Historischen Museums Merseburg
“100 Jahre Leuna-Werke. Alltag, Krisen, Welt-

erfolge”, die vom 4.6 bis zum 31.10.2016 im
Schloss Merseburg zu besichtigen sein wird.

Wir begliickwiinschen alle ehemaligen und alle
heute noch am Chemiestandort Leuna Aktiven
zu dem 100-jdhrigen Jubildum ihres Werkes,
haben sie doch alle durch ihre fleiBBige und viel-
fach aufopferungsvolle Mitarbeit zum langjah-
rigen Erfolg dieses traditionsreichen mittel-
deutschen Chemiestandortes beigetragen.

Allen Lesern unseres Heftes 36 “100 Jahre Che-
miestandort Leuna” wiinschen wir bei der Lek-
tire Kurzweil, neue Erkenntnisse iiber die
Geschichte der chemischen Industrie Mittel-
deutschlands und eine Portion Neugier beim
Entdecken von Zusammenhingen und Querbe-
zichungen zwischen den einzelnen Beitrdgen
der unterschiedlichen Gesprichspartner und
Autoren.

Das Redaktionsteam

Prof. Dr. sc. Klaus KRUG

Prof. Dr. habil. Hans Joachim HORIG

Dr. rer. nat. habil. Dieter SCHNURPFEIL

Tabelle 1:

Beitrége tiber die Leuna-Werke in der SCI-Reihe:
“Merseburger Beitrige zur Geschichte der chemi-
schen Industrie Mitteldeutschlands”

Legende:

H' Heftnummer

B/T/K?2 Anzahl der Bilder (ohne Autorenfoto) /
der Tabellen / der Késten und Schemata;

L3 Anzahl der ausgewiesenen Literaturstellen






DIE ERFOLGSGESCHICHTE DER INFRALEUNA GMBH IM
KONTEXT VON 100 JAHREN LEUNA-WERKE

SCI-Interview mit Geschiiftsfiihrer Dr. Christof GUNTHER,
Prokurist Werner POPP und Pressesprecher Martin K. HALLIGER

am 7.9.2015

Bild 1

Blick von Stiden tiber den Chemiestandort Leuna (im Vordergrund die Total Raffinerie und der Werks-

teil II, rechts an der Bildkante der Ortsteil Spergau, in der Mitte der alte und inzwischen begriinte Hal-
denkdrper, rechts daneben der Werksteil I, ganz rechts die Stadt Leuna, im Hintergrund Merseburg,

Schkopau und Halle, 2014)

SCI: Welche Rolle spielen fiir Sie und fiir die
InfraLeuna GmbH als Unternehmen die Tradi-
tion “100 Jahre Leuna-Werke” und die Vorbe-
reitung und Durchfiihrung der Jubildumsfeier-
lichkeiten?

Dr. Giinther: Natiirlich fithlen wir uns der Tra-
dition der Leuna-Werke in hohem Maf@e ver-
pflichtet. Leuna ist ein weltweit bekannter und
anerkannter Chemiestandort. Die Leuna-
Werke spielten seit ihrer Griindung im Jahre
1916 in der deutschen Industriegeschichte eine
erhebliche Rolle. Sie haben auf manchen
Gebieten sogar die weltweite Entwicklung der
Chemie geprégt. Das Jubildum verlangt einfach

nach einer gebiihrenden Wiirdigung. Wir berei-
ten es mit unseren Partnern in Wirtschaft, Wis-
senschaft und Politik schon ldngerfristig und
sehr engagiert vor.

Halliger: Wir begehen im Jahr 2016 gleich
zwei Jubilden: 100 Jahre Chemiestandort
Leuna und 20 Jahre InfralLeuna GmbH. Dafiir
bereiten wir derzeit eine ganze Reihe von Ver-
anstaltungen vor. Bereits Ende des Jahres 2015
haben wir mit einem Fest fiir unsere Mitarbeiter
begonnen, denn sie sind der Garant fiir unseren
Erfolg. Im Mérz des Jahres 2016 planen wir
einen groflen Festakt zu “100 Jahre Chemie-
standort Leuna”. Hohepunkt wird eine Fest-



woche fiir die breite Offentlichkeit sein, die im
Zeitraum 23.-28. Mai 2016 stattfinden wird.
Ein Veranstaltungskatalog ist in Vorbereitung
(s.a. Seite 187).

Das “Kanzlerversprechen” zum Erhalt der Che-
mieindustrie in Mitteldeutschland durch den
damaligen Bundeskanzler Dr. Helmut KOHL
wiirdigen wir 25 Jahre danach in einer Veran-
staltung, zu der wir Dr. Johannes LUDEWIG
eingeladen haben, der in seiner ehemaligen
Funktion als Ostbeauftragter der Bundesregie-
rung entscheidend an der Umsetzung beteiligt
war. Im Zeitraum vom 26.5.-9.9.2016 werden
wir in der Galerie im cCe-Kulturhaus eine Aus-
stellung “Leuna in der Bildenden Kunst”
gestalten, in der ausgewihlte Werke mit Bezug
auf das Leuna-Werk und seine Arbeitswelten
aus dem mehr als 700 Exponate umfassenden
Kunstbestand der Leuna-Werke gezeigt wer-
den. AuBlerdem wollen wir dort Werksansichten
zur Schau stellen, iiber deren Ausleihe wir mit
der BASF in Ludwigshafen im Gespréch sind.
Schwergewichtig im wahrsten Sinne des Wor-
tes ist ein beeindruckendes Gemélde von Otto
BOLLHAGEN aus dem Jahre 1921, das 4,5 m
langund 1,95 m hoch ist. Da werden viele glén-
zende Augen haben, wenn sie davor stehen. Im
Reigen der Veranstaltungen soll auch der

DEFA-Film “Spur der Steine” wiederaufge-
fithrt werden, der Ereignisse aus den Leuna-
Werken reflektiert und der in Schwedt, Coswig
und Leuna gedreht worden ist. Im Rahmen die-
ses Filmabends ist auch eine Podiumsdiskussi-
on geplant.

Wir wollen nicht nur zuriickschauen, sondern
unseren Blick auch nach vorn richten. Deshalb
bereiten wir gemeinsam in Absprache mit dem
Fraunhofer Institut, der Hochschule Merseburg
und den Firmen Linde und Total Raffinerie Mit-
teldeutschland ein Symposium vor zum Thema
“Leuna Standort mit Zukunft”.

Der Chemiestandort und die Stadt Leuna sind
eng verbunden. Damals wurde der Architekt
Karl BARTH beauftragt, die Stadt zu entwer-
fen. Wiahrend die Gartenstadt Leuna aufgebaut
wurde, sind sowohl eine katholische wie auch
eine protestantische Kirche errichtet worden.
Wir wollen die Festwoche im Mai gemeinsam
mit den rtlichen Kirchengemeinden mit einem
Festgottesdienst in der Leunaer Friedenskirche
beginnen.

Gemeinsam mit dem Verlag STEKOVICS und
dem Autor Dr. Rainer KARLSCH ist die Erar-
beitung und Herausgabe eines umfangreichen

Bild 2

“BASF-Werk Leuna”, Otto BOLLHAGEN (1861-1924) 1921, Gemalde (1,95 x 4,5 m)



DIE ERFOLGSGESCHICHTE DER INFRALEUNA GMBH
IM KONTEXT VON 100 JAHREN LEUNA-WERKE

Buches iiber die Entwicklung des Leunaer Che-
miestandortes insbesondere nach 1990 geplant
und bereits in Arbeit. Den Forderverein “Sach-
zeugen der Chemischen Industrie e.V.” (SCI)
unterstiitzen wir bei der Herausgabe von Zeit-
zeugenberichten im Rahmen der Schriftenreihe
“Merseburger Beitrdge zur Geschichte der che-
mischen Industrie Mitteldeutschlands”.

Am 3.9.2016 laden wir ein zum “Tag der offe-
nen Tiir”. Wir machen das wieder gemeinsam
mit dem Landkreis (Kreis-Familientag), der
Stadt Leuna (Stadtfest) und der Wohnungsge-
sellschaft Leuna (Mieterfest) und wollen diesen
Tag zu einem groBen Volksfest gestalten. Wie

schon in der Vergangenheit, das letzte Mal zéhl-
ten wir 6.000 Besucher, wird es wieder Busti-
ckets flir Werksrundfahrten mit unseren Bus-
moderatoren und viele andere Angebote und
Veranstaltungen geben.

Die Aktivititen des Jubildumsjahres beschlie-
en wir im November 2016 gemeinsam mit
dem Leunaer Wirtschaftsball mit Veranstaltun-
gen zum Thema “100 Jahre Chemiestandort”
(Veranstaltungsprogramm 2016 sieche Seite
187). Das ist dann noch einmal eine gute Gele-
genheit, dass man das Jubildumsjahr Revue
passieren ldsst, dass die Verantwortlichen des
Chemiestandortes in angenehmem Ambiente

Bild 3

Inbetriebnahme eines neuen Mitteldruckdampfversorgungssystems am Chemiestandort Leuna (v.l.n.r.:

Franzjosef SCHAFHAUSEN, Abteilungsleiter Klimaschutzpolitik, Europa und Internationales des
Bundesministeriums fiir Umwelt, Naturschutz, Bau und Reaktorsicherheit; Dr. Georg MULLER, Vor-
standsvorsitzender der MVV Energie AG; Frank BANNERT, Landrat des Landkreises Saalekreis; Dr.
Dietlind HAGENAU, Biirgermeisterin der Stadt Leuna; Dr. Reiner HASELOFF, Ministerprasident des
Landes Sachsen-Anhalt; Dr. Christof GUNTHER, Geschiftsfiihrer der InfraLeuna GmbH; Jens BUH-
LIGEN, Oberbiirgermeister der Stadt Merseburg, 8.10.2014)
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im Kulturhaus zueinander kommen. Wir arbei-
ten zusammen mit dem SCI, dem Kulturhistori-
schen Museum in Merseburg und der Stadt Leu-
na. Wir sind uns ziemlich sicher: Es wird ein
tolles Jahr fiir die ganze Region.

Popp: Lassen Sie mich die Rolle “100 Jahre
Chemiestandort Leuna” in kurzen Worten
zusammengefasst noch einmal so ausdriicken:
Ohne 100 Jahre Chemiestandort Leuna konnten
wir heute nicht 20 Jahre InfraLeuna begehen.
Die InfralLeuna GmbH ist letztendlich im Zuge
der Entwicklung des Standortes entstanden und
ist damit auch unweigerlich mit dieser
Tradition verbunden. Fiir mich person-
lich heif3t diese Tradition, dass ich nahe-
zu mein gesamtes Berufsleben hier am
Standort arbeiten konnte. Mein Berufs-
leben ist also Bestandteil dieser Traditi-
on.

SCI: Schildern Sie bitte aus Ihrer Sicht
die Erfolgsgeschichte der InfraLeuna
GmbH und des Leunaer Chemieparks
inden letzten 20-25 Jahren!

Dr. Giinther: Unsere Aufgabe als In-
fraLeuna GmbH ist es, den Kunden an
diesem traditionsreichen Chemiestand-

Telekommunikation, Logistik, die Bahnlogis-
tik ist besonders wichtig an diesem Standort
ohne Wasserstraf3en, Fahrzeugwerkstatt, bis in
die letzten Veristelungen wie werksédrztlicher
Dienst, Analytik, Beauftragtenwesen usw. usf.
In dieser Komplexitét, in dieser Vollstédndigkeit
ist das schon etwas Besonderes. Von unseren
Kunden wird das als besonders sinnvoll und
vorteilhaft fiir die chemische Produktion gese-
hen. Und viele unserer Kollegen an anderen
Chemiestandorten bewundern dieses Modell
und schauen gelegentlich auch mit etwas Neid
aufdie InfralLeuna.

ort, eine bedarfsgerechte und verldss-
liche Infrastruktur bereitzustellen und
einen exzellenten Service zu liefern,
der es ihnen ermdglicht, wettbewerbs-
fahig zu produzieren und auf Dauer
konkurrenzféhig zu bleiben. Auf die-
sem Wege haben wir Schritt fiir Schritt
unser Geschift ausgebaut. Und diesen
Weg gehen wir konsequent weiter.

Das Spektrum unserer Lieferungen und
Leistungen ist sehr weit gefiachert: Ener-
gie in allen denkbaren Formen, Wasser-
lieferungen, Abwasserreinigung, Werk-
schutz, Werkfeuerwehr, Immobilien,

Bild 5

-

Teil der zentralen biologischen Abwasserbehandlungs-
anlage ZAB (2014)
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Bild 7

Die Produktionsbedingungen, die unsere Kun-
den hier vorfinden, sind auerordentlich giins-
tig. Wir flihren derzeit weitere Investitionen zur
Effizienzsteigerung durch. Dabei geht es um
grof3e Projekte wie die Zentralisierung der Leit-
warten, die Modernisierung unserer Abwasser-
behandlungsanlagen und den Ausbau der
Logistik. Wir investieren in neue Lokomotiven,
Loschfahrzeuge u.a., um insgesamt die Infra-
struktur auf dem neuesten Stand der Technik zu
halten und die Voraussetzungen fiir weiteres
Wachstum zu schaffen. Der Bau eines zweiten
Eisenbahnanschlusses im Norden des Werkes
ist ein Beispiel dafiir. Im Energiebereich sind
wir von unseren Kunden ausgesprochen aner-
kannt. Wir entwickeln individuelle Losungen
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Tankinnenreinigungsanlage der Infraleuna GmbH
(2014)

und realisieren auch Belieferungen
auflerhalb des Chemiestandortes Leu-
na.

Wir unternehmen alle Anstrengungen,
um unsere Kunden noch erfolgreicher
zu machen. Dass das auch gelingt,
macht uns stolz, denn wir sehen eine
sehr hohe Auslastung am Standort. Es
gibt bei einigen Partnern sogar konkre-
te Pldne fiir Erweiterungen und fiir
kiinftiges Wachstum.

Wenn man von den Resultaten her-
kommt, zeigt sich: Das Chemiepark-
Konzept ist in Leuna beispielhaft und
erfolgreich umgesetzt worden. Alle
Dienstleistungen, mit denen wir unsere
Kunden bedienen, fithren wir erfolg-
reich fort. In regelméiBigen Befragun-
gen zur Kundenzufriedenheit bekom-
men wir die besten Noten fiir die Kom-
petenzen unserer Mitarbeiter, fiir die
Leistungsfahigkeit in ihren vielfaltigs-
ten Aspekten und auch fiir die Kondi-
tionen. Wir sind fiir unsere Kunden da.
Die Akzeptanz bei den Kunden ist uns
ganz wichtig.

Weiter sehen wir in der Stirke und Stabilitdt der
InfralLeuna GmbH selbst ein Resultat. So wie
wir heute dastehen als Unternehmen, sind wir
eben auch in der Lage zu investieren. Wir haben
die Kraft, die erreichte Leistungsfahigkeit weiter
zu entwickeln in Abhédngigkeit von den Erfor-
dernissen dieses Standortes. Letztes Jahr, dieses
Jahr und auch im kommenden Jahr realisieren
wir jeweils grof3e Investitionsvorhaben von tiber
30 Mio. €. Das sind Hochstwerte. So etwas hat
esinden 10 Jahren davor nicht gegeben.

Popp: Ich mochte bei der Beschreibung der
Erfolgsgeschichte des Standortes bei der Gegen-
wart beginnen: Das Positive, das Entscheidende



ist doch, dass es den Chemiestandort Leuna nach
wie vor gibt. Und dass es ihn im positiven Sinne
gesehen als einen Standort gibt, der mit dem von
1990 iiberhaupt nicht mehr vergleichbar ist, was
die Umwelt- und Arbeitsbedingungen, die
Modemitdt der Anlagen und die Hoéhe der
Umsitze betrifft. Mitunter wird behauptet, hier
ist alles nur stillgelegt worden. Wenn man dann
aber sieht, dass am Standort im Vergleich zu
1989 mehr als das Doppelte an Umsatz erwirt-
schaftet wird und sich die Arbeits- und Umwelt-
bedingungen gleichzeitig grundlegend verbes-
sert haben, dann kann man diese Meinungen und
Behauptungen schnell widerlegen. Auch die
Beschiftigtenzahlen am Standort kdnnen sich
durchaus sehen lassen. Heute arbeiten hier ca.
9.000 Menschen. Das ist zwar gegeniiber den bis
1989 hier tatigen ca. 28.000 Menschen erheblich
weniger, aber im Verhéltnis zu anderen Standor-
ten ist das durchaus positiv zu bewerten. Diese
9.000 Menschen sind in ca. 100 produzierenden
und dienstleistenden Unternehmen am Standort
tatig. Den Kern bilden ca. 40 Unternehmen aus
10 Nationen, im Wesentlichen die anséssigen
Chemieunternehmen, die hier auf eigenem
Grund und Boden ihre Geschiftstétigkeit aus-
iiben. Das sind fiir mich Fakten, welche die
erfolgreiche Entwicklung des Standortes seit
1990 belegen.

SCI: Ist die Idee des Chemieparks hier in Leuna
geboren worden?

Popp: Die Idee der Chemieparks ist sicherlich
an mehreren ostdeutschen Standorten mehr oder
weniger gleichzeitig entstanden. Es gab die Mog-
lichkeit, ein Unternechmen entweder ganzheit-
lich oder geschéftsfeldbezogen zu privatisieren.
Wir hatten am Standort Leuna das Gliick, dass
die Chemieparkidee bereits frithzeitig entwi-
ckelt und spéter konsequent umgesetzt worden
ist. Letztlich war das Konzept eines Chemie-
parks zwangsldufiges Ergebnis der geschifts-
feldbezogenen Privatisierung der LEUNA-

WERKE AG (offizielle Schreibweise in Grof3-
buchstaben).

Diese geschéftsfeldbezogene Privatisierung der
Chemiebereiche fiihrte zwangslaufig zu der Fra-
ge, was mit der dafiir notwendigen Infrastruktur
am Standort werden soll. Auch hierfiir war wie-
derum eine ganzheitliche oder eine bereichsbe-
zogene Privatisierung denkbar. Von groflem Vor-
teil fiir Leuna war, dass die gesamte Infrastruktur
ganzheitlich privatisiert wurde und nicht in Ein-
zelteilen, z.B. Energie, Wasser, Werkschutz,
Werkfeuerwehr etc. An anderen Standorten, z.B.
in Bitterfeld und Schkopau, ist die Privatisierung
auf Grund der konkreten Bedingungen anders
verlaufen. Das betraf auch die Infrastruktur, bei
der zum Teil einzelne Elemente fiir sich privati-
siert wurden. Solche Uberlegungen gab es in
Leuna zeitweise auch. Letztlich hat sich in
Leuna aber das Zusammenhalten der Infrastruk-
tur, also das Konzept der ganzheitlichen Privati-
sierung der Infrastruktur als das filir diesen
Standort Giinstigste durchgesetzt.

SCI: Wie schdtzen Sie heute den Weg der Indu-
strieparkansiedlung ein, wie Sie ihn gegangen
sind, gegeniiber der ganzheitlichen Privatisie-
rung eines Standortes, wie er mit der benachbar-
ten BSL, spdter Dow Olefinverbund GmbH
beschritten worden ist?

Dr. Giinther: Es sind schon sehr unterschiedli-
che Konzepte, die da verfolgt wurden. Das Kon-
zept, wie es hier umgesetzt wurde, hat auf die
besonderen Verhiltnisse in Leuna abgestellt mit
seiner groflen Produktvielfalt. Die stark diversi-
fizierte Produktion hat einen anderen Privatisie-
rungsweg praktisch ausgeschlossen. Aber mit
dem beschrittenen Weg ist es dann gelungen, die
Produktion in ihrer Vielfalt zu erhalten und
zukunftsfahig zu machen. Deswegen ist das fiir
diesen Standort genau der richtige Weg gewe-
sen. Das hat sich iiber die letzten Jahre ja auch
bewiesen.
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Popp: Es gab verschiedene Ansétze zur Privati-
sierung, die sich zum Teil doch erheblich unter-
schieden haben. Der Weg war letztlich von den
konkreten Bedingungen abhdngig. Es gibt inso-
fern keinen besseren oder schlechteren Weg.
Das habe ich personlich in den letzten Jahren
immer wieder betont. Jeder Weg hatte seine
Berechtigung, sowohl der in Schkopau wie der
in Bitterfeld oder Leuna. Das Verdienst ist aus
meiner Sicht, dass die verantwortlichen Perso-
nen, die die Entscheidungen zu treffen hatten,
erkannten, welcher Weg filir welchen Standort
am giinstigsten war. Ich bin davon {iberzeugt,
dass ein Buna-Weg flir Leuna nicht giinstig
gewesen wire, weil dadurch nicht so viele
Geschiftsfelder hitten privatisiert und erhalten
werden konnen. Gerade durch diese Art und
Weise der Privatisierung ist es gelungen, nahe-
zu alle wesentlichen Chemiegeschiftsfelder,
die es hier in Leuna gab, auch zu erhalten. Das
wire mit einer ganzheitlichen Privatisierung
des Standortes nicht gelungen, weil es keinen
Investor gab, der alle Geschiftsfelder iiberneh-
men wollte bzw. konnte. Deswegen bin ich der
Meinung, dass das fiir Leuna der richtige Weg
war.

SCI: Wie ist diese Entscheidung zustande
gekommen? Gab es eine Vorabentscheidung
oder hat es sich im Laufe der Entwicklung so
ergeben?

Popp: Das war ein langerer und schwerer Weg
der Erkenntnis. Ich habe bei mir noch eine Ende
1990 entstandene Beraterstudie liegen, die von
einer ganzheitlichen Privatisierung der Leuna-
Werke AG ausgeht. Dies war zundchst auch der
vom Management favorisierte Weg. Schnell hat
sich aber herausgestellt, dass dieser Weg nicht
realistisch war. Die Treuhandanstalt und das
Management der Leuna-Werke AG haben dann
1991/92 das Konzept der geschiftsfeldbezoge-
nen Privatisierung der Chemiebetriebe erarbei-
tetund in der Folgezeit konsequent umgesetzt.
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Faktisch hat die geschéftsfeldbezogene Privati-
sierung eigentlich schon Mitte 1990 begonnen,
ohne dass man das so bezeichnet hatte. Da
begannen ndmlich die Verhandlungen zur Aus-
gliederung des Bereiches Technische Gase als
nicht zum Kernbereich der Chemie gehérender
Produktionsbereich an die Linde AG, die am
20.12.1990 mit der Unterzeichnung des ersten
Privatisierungsvertrages der Leuna-Werke AG
abgeschlossen werden konnten.

Voraussetzung fiir den Privatisierungsprozess
war die im 1. Halbjahr 1990 vorbereitete
Umwandlung des VEB Leuna-Werke in die
Leuna-Werke AG, die am 14.6.1990 beurkun-
det und am 4.7.1990 im Gerichtsregister einge-
tragen wurde. Die rechtliche Begleitung dieser
Prozesse bildete in dieser Zeit den Schwer-
punkt meiner beruflichen Tatigkeit, beginnend
mit der Umwandlung des VEB in die AG iiber
viele Privatisierungen sowie Kommunalisie-
rungen fortlaufend bis 1998 und der parallel
dazu bereits ab Ende 1994 beginnenden Privati-
sierung der Infrastruktur, die dann Ende 1995
in Gestalt der “Infraleuna Infrastruktur und
Service GmbH” (jetzt “Infraleuna GmbH”)
erfolgte und bis 2004 andauerte.

SCI: Ein Erfolg besteht doch sicherlich auch
darin, dass dieser Standort nicht geschrumpft
ist sondern in voller Grdfe erhalten geblieben
ist?

Popp: Die geschiftsfeldbezogene Privatisie-
rung hat in der Tat dazu gefiihrt, dass der Stand-
ort flichenméBig nicht geschrumpft ist, son-
dern durch die Errichtung der neuen Raftinerie
sogar um ca. 250 ha gewachsen ist. Der
Gesamtstandort hat heute eine Gréfle von ca.
1.300 ha und gehort damit zu den flachengrof3-
ten Chemiestandorten Deutschlands. Hierzu
wurde 1996 im Privatisierungsvertrag der
Infraleuna ausdriicklich festgelegt, dass der
Standort Leuna als ein nach aulen geschlosse-



ner Standort erhalten bleiben soll. Darin waren
sich die Bundesanstalt fiir vereinigungsbeding-
te Sonderaufgaben (BvS), Linde, Domo und die
Infraleuna einig.

SCI: Herr Popp, welche Schwierigkeiten beim
Aufbau der InfraLeuna GmbH sind Ihnen bis
heute im Geddchtnis geblieben?

Popp: Da gab es durchaus Schwierigkeiten, die
iiber viele Jahre geldst werden mussten. Das
grundsétzliche Problem bestand darin, die Vor-
teile des Konzeptes der ganzheitlichen Privati-
sierung der Infrastruktur gegeniiber den Kon-
zepten von Teilprivatisierungen deutlich zu
machen und die Unternehmen am Standort fiir
eine Beteiligung an der zu schaffenden Infra-
strukturgesellschaft zu gewinnen. Seitens der
BvS gab es zeitweise auch Uberlegungen,
bestimmte Teilbereiche der Infrastruktur, wie
z.B. den Werkschutz und die Werkfeuerwehr
einzeln zu privatisieren. Ich erinnere mich dies-
beziiglich an eine Dienstreise, bei der es um
derartige Gespriche gegangen ist. Vom Mana-
gement der Leuna-Werke GmbH wurde mir
aufgetragen, eine Einzelprivatisierung dieser
Bereiche nach Moglichkeit zu verhindern. In
Frankfurt am Main, wo die Gespriche stattfan-
den, habe ich den Treuhandverantwortlichen
im Taxi vom Flugplatz bis zum Besprechungs-
ort davon iiberzeugt, dass die Einzelprivatisie-
rung der Bereiche nicht sinnvoll und fiir die
ganzheitliche Privatisierung der Infrastruktur
nachteilig wére. Im Ergebnis der anschlielen-
den Beratung fand dann keine Einzelprivatisie-
rung statt. Das war fiir uns ein Erfolg.

Natiirlich gab es auch eine Vielzahl von Einzel-
schwierigkeiten. Urspriinglich sollte die bereits
1994 von der Leuna-Werke GmbH (LWG)
abgespaltene Leuna-Werke Standortservice
GmbH (LWS) privatisiert werden. BvS, Linde,
Domo und LWG/LWS haben dann auch Ende
1994 Gespriche und Verhandlungen zur Priva-

tisierung der LWS aufgenommen. Wéhrend der
Verhandlungen kristallisierten sich aber nicht
sofort 16sbare Probleme heraus, die die Privati-
sierung verzogert hitten. Deshalb wurde ent-
schieden, eine neue Infrastrukturgesellschaft in
Gestalt der InfraLeuna Infrastruktur und Ser-
vice GmbH zu schaffen und die nicht sofort
l6sbaren Probleme, die langfristige Energie-
probleme, die Hochhalde Leuna und das
Abwassersystem betrafen, zunéchst nicht auf
die Infraleuna zu iibertragen. Das fiihrte dazu,
dass Ende 1995 die “InfraLeuna Infrastruktur
und Service GmbH” geschaffen wurde. Die
Probleme konnten spéter gelost werden, wobei
sich die Losung teilweise bis Ende 2002 hin-
zog.

SCI: Das waren doch ganz turbulente Zeiten!
Welche positiven und angenehmen Begegnun-
gen hatten Sie? Was hat Sie dabei besonders
beeindruckt?

Popp: Die Zeiten waren in der Tat sehr turbu-
lent, zugleich aber auch interessant und
anspruchsvoll. Ich habe in dieser Zeit sehr viele
Menschen, vornehmlich aus den alten Bundes-
landern und dem Ausland kennengelernt. An
diese Begegnungen habe ich tiberwiegend posi-
tive Erinnerungen. Ich lerte viele Menschen
kennen, die die Entwicklung hier in den neuen
Bundesldndern und speziell in Leuna ehrlich
unterstiitzten und einen personlichen Beitrag
leisten wollten. Gern erinnere ich mich an zwei
Begebenheiten: Zum Einen betrifft das meine
erste und einzige NSW-Dienstreise Ende
Februar 1990 in die BRD zur Klockner KG
a.A., bei der es um einen moglichen Anlagen-
kauf ging. Meiner Bitte entsprechend, haben
mir bei dieser Gelegenheit die dortigen Juristen
nach einem ausfiihrlichen Dokumentenstudi-
um mehrere Stunden einen Uberblick iiber die
Arbeitsweise der Rechtsabteilung gegeben und
meine Fragen beantwortet. Zu meiner Uber-
raschung habe ich dabei festgestellt, dass das
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BRD-Arbeitsrecht entgegen meiner vom Studi-
um geprigten Erwartungen fiir die Arbeitneh-
mer vielfach dhnlich bzw. sogar noch giinstiger
war als das DDR-Recht. Das war ein echter
AHA-Effekt fiir mich. Auf meine Einladung
besuchten uns dann im Mai 1990 der Leiter der
dortigen Rechtsabteilung und weitere Juristen
zur Fortsetzung des Erfahrungsaustausches im
Kreise aller Juristen unserer Rechtsabteilung.
Das hatuns sehr geholfen.

Das andere Erlebnis betrifft eine namhafte
Rechtsanwaltskanzlei der alten Bundeslédnder,
mit der wir seit Ende 1990 auf Empfehlung
unseres ersten Aufsichtsratsvorsitzenden
kooperiert haben. Ein Seniorpartner der Kanz-
lei ibernahm den Aufbau eines Biiros in Berlin
und war an der Entwicklung der neuen Bundes-
lander und speziell von Leuna sehr interessiert.
Erunterstiitzte mich auf vielfdltige Art und Wei-
se. Neben der anwaltlichen Betreuung von kon-
kreten Vorgdngen fiihrte er mit weiteren
Anwaltskollegen mehrmals an Wochenenden
in Berlin und Leuna kostenlos Weiterbildungs-
veranstaltungen mit Juristen unserer Rechtsab-
teilung durch. Dieses Engagement hat mich
sehr beeindruckt.

SCI: Herr Popp, Sie waren ja immer in Vor-
standsnihe und hatten Kontakt zu vielen
Geschdftsfiihrern. Mit welchen beriihmten oder
auch gefiirchteten Menschen haben Sie zu tun
gehabt?

Popp: Ich hatte in meiner Tétigkeit durchaus
hdufiger Beriihrung mit hochrangigen und
beriihmten Personlichkeiten. Geflirchtete Men-
schen waren nicht dabei, wohl aber Personlich-
keiten, denen ich mit Respekt und einer ange-
messenen Zuriickhaltung begegnete. Neben
vielen Spitzenmanagern unserer Geschéfts-
partner war es fiir mich schon etwas Besonde-
res, zu verschiedenen Anlédssen direkten Kon-
takt z.B. mit den Ministerprasidenten des Lan-
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des Sachsen-Anhalt, Prof. Dr. Wolfgang BOH-
MER und Dr. Reiner HASELOFF, mehreren
Landesministern, dem Prisidenten der BvS,
Giinter HIMSTEDT, und dem ehemaligen Bun-
deswirtschaftsminister, Dr. Hans FRIED-
RICHS, gehabt zu haben.

SCI: Herr Dr. Giinther, Sie haben sich seit dem
Aufbau der InfraLeuna GmbH besonders der
Energieversorgung des Industrieparks gewid-
met. Auf welche eingeleiteten Mafinahmen und
Erfolge auf dem Energiesektor sind Sie beson-
ders stolz?

Dr. Giinther: 2004 bin ich als Leiter Vertrieb
zur Infraleuna GmbH gekommen. Vorher war
ich mehrere Jahre in der Energiewirtschaft,
davor bei einer Unternehmensberatung tétig.
Vor meinem Wirtschaftsingenieurstudium habe
ich den Beruf des Elektromaschinenbauers
erlernt. 2009 habe ich dann hier die Geschiéfts-
fithrung der Energiegesellschaft {ibernommen.
Weil ich aus der Energiebranche kam, spielte
das Thema von Anfang an eine wichtige Rolle.
Energie ist nach Umsitzen das wichtigste
Geschiftsfeld der InfraLeuna GmbH. Das ist
wirklich ein Kernbereich, der entsprechend viel
Aufmerksamkeit erfordert. Wir miissen in der
Energie wettbewerbsfahig und erfolgreich sein,
sonst haben wir insgesamt ein Problem.

Auf dem Energiesektor kommt nun hinzu, dass
wir in den letzten Jahren eine dynamische Ent-
wicklung des Umfeldes, des rechtlichen Rah-
mens haben. Beginnend mit der Liberalisierung
des Energiemarktes seit Anfang der 2000er
Jahre haben sich die Verhéltnisse permanent
verdndert. Gerade angesichts der Energiewende
finden wir technisch und 6konomisch vollig
neue Rahmenbedingungen vor, was dazu fiihrt,
dass der Markt und die Marktteilnehmer sich
vollkommen neu orientieren miissen. Auf diese
dynamischen Entwicklungen mussten wir uns
einstellen. Entscheidend dabei ist Flexibilitét.



Wir miissen nicht der grofite Energieversorger
Deutschlands sein. Wir miissen aber einer der
schnellsten sein, damit wir Problemen begegnen
konnen, die sich abzeichnen, und damit wir
Chancen, die wir identifizieren, rechtzeitig fiir
uns nutzen konnen. Das ist bisher ziemlich gut
gelungen.

Ganz konkret: Mit unserem Energieprojekt “Pro-
Energie2014+" haben wir die gesamte Energie-
versorgung des Standortes umgebaut. Damit
haben wir 2013 begonnen und werden das in
diesem Jahr abschlief3en. Als Ergebnis erreichen
wir ausgesprochen wettbewerbsfahige Energie-
konditionen fiir unsere Kunden. Wir haben
erhebliche Reduzierungen im Erdgasbedarf und
auch bei den CO,-Emissionen hier am Standort.
Das ist ein Projekt, mit dem wir uns ringsherum
ausgesprochen wettbewerbsfihig aufgestellt
haben und das dazu fiihrt, dass wir flir unseren
Energiebereich eine sehr positive Zukunft
sehen. Das unterscheidet uns von vielen Ener-
gieunternehmen, die Schwierigkeiten haben,
eine verniinftige Perspektive fiir ihre Zukunft zu
entwickeln. Der Kern ist hier, dass wir in der
Lage sind, unsere eigenen Erzeugungsanlagen
flexibel zu betreiben. Wir konnen auf die Markt-
situation und auf die Bediirfnisse unserer Kun-
den reagieren, auch Beitrdge zur Stabilisierung
der Netze liefern. So schaffen wir z.B. bei der
Netzstabilisierung neue Erldsmoglichkeiten fiir
uns. In der Kombination all dieser Mainahmen
werden wir ein sehr leistungsfahiges Energiege-
schift jetzt und auch zukiinftig haben.

Halliger: Die Wettbewerbsfahigkeit siecht man
auch daran, dass die Domo Caproleuna GmbH
jetzt wieder Investitionen angekiindigt hat. Leu-
na-Harze investiert gerade, baut eine neue Hér-
teranlage. Man sieht daran, dass die Rahmenbe-
dingungen stimmen am Chemiestandort Leuna.

Dr. Giinther: Wir bewegen uns im internatio-
nalen Wettbewerb. Die Kunden kdnnen hier

investieren oder in China oder in den USA, wo
auch immer. Da miissen wir wirklich konkur-
renzféhig sein. In vielen Féllen sprechen wir
von energicintensiver Produktion, weil die
Energickosten wesentliche Teile der Produk-
tionskosten ausmachen. Wenn wir nicht wett-
bewerbsféhig sind, bekommen wir keine Inves-
titionen. Von Domo ist ausdriicklich verlautbart
worden, dass die Konditionen in Leuna so sind,
dass man sich im weltweiten Vergleich mit Chi-
na, Italien und USA eben fiir diesen Standort
entschieden hat.

SCI: Ist es nicht ein Widerspruch, dass eine
Standortgesellschaft eine gewisse Monopol-
stellung hat, aber dann auf einem liberalisier-
ten Markt agieren muss? Wie funktioniert das?

Dr. Giinther: Infrastrukturen sind natiirliche
Monopole. Ob wir nun ein Gleis legen, eine
Wasserleitung oder einen Kanal bauen —es wird
kaum jemand ein paralleles Gleis legen oder
einen neuen Kanal bauen, um diesem Monopol-
anbieter Wettbewerber zu sein. Das hat die
Treuhandanstalt schon klug erkannt und im Pri-
vatisierungsvertrag Regeln festgelegt, die ver-
hindern, dass Infral.euna aus diesem Monopol
auch Monopolgewinne erzielt. So bestehen bei-
spielsweise Restriktionen fiir die Ausschiittung
von Gewinnen an die Gesellschafter. Wichtig
ist auch, dass die Gesellschafter der InfralLeuna
zugleich Kunden der Infraleuna sind. Es gilt
das Gleichbehandlungsgebot fiir alle Kunden.
Das bedeutet z.B., dass die Kunden, die Gesell-
schafter sind, nicht anders behandelt werden
dirfen, als die Gesellschafter, die keine Kunden
sind. Es ist als eine der wichtigsten Aufgaben
der InfralLeuna definiert worden, international
wettbewerbsfahige Konditionen fiir unsere
Kunden am Standort zu bieten. Das ist die Vor-
aussetzung, dass der Standort prosperieren
kann. Diese Regeln waren ganz wichtig und die
haben funktioniert. Deshalb steht der Standort
jetzt so da wie er dasteht.
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Davon unabhéngig, ist es mittler-
weile ja auch so, dass selbst dann,
wenn da nur ein Kabel liegt und
das ist unseres, niemand daran
gehindert ist, einen Strom hin-
durch zu transportieren, der nicht
unserer ist. Weil wir wettbe-
werbsfahig sind und die Kunden
mit uns zufrieden sind, deswegen
bevorzugen sie nach wie vor uns
als Lieferant. Das ist auch unser
Anspruch. Aber das muss nicht
unbedingt so sein.

SCI: Im Leuna-Industriepark  Bild 8
haben sich inzwischen zahlreiche
Firmen angesiedelt, die ihrer-
seits in den letzten Jahren eben-
falls Erfolgsgeschichten ge-
schrieben haben. Wie schdtzen
Siedas ein?

Dr. Giinther: Die Kunden kon-
nen in Kenntnis ihrer eigenen
Mairkte am ehesten flir sich selbst
einschitzen, wie wettbewerbsfa-
hig sie sich dort bewegen. Das ist
fiir uns nicht so genau sichtbar.
Was wir sehen konnen, ist das
Investitionsgeschehen und wie
sich das Geschéft hier vor Ort
entwickelt. Es gibt eine ganze
Anzahl von Unternehmen, die
uns froh und stolz machen mit ihrer Entwick-
lung.

Bild 9

Die Raffinerie ist natiirlich ganz zentral fiir uns.
Da sieht man, dass diese neue Raffinerie tiber
die Jahre immer weiter entwickelt und auf dem
modernsten Stand der Technik gehalten wurde.
Das ist die Basis fiir die insgesamt gute Ent-
wicklung auch bei anderen Kunden, wie Linde
und Domo, und fiir die erheblichen Investitio-
nen, die durch diese beiden Kunden erfolgt
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sind. Gerade aktuell zu sehen ist ein reges
Investitionsgeschehen bei Leuna-Harze, eines
der privatisierten Unternehmen, das sich sehr
dynamisch in den letzten Jahren entwickelt hat.
Wir nehmen das wahr mit Stolz und Achtung
vor dem unternehmerischen Mut, der sich dort
zeigt.

SCI: Wird es einen weiteren Ausbau der Chlor-
erzeugung bzw. -verarbeitung am Leunaer Che-
miestandort geben?



Popp: Die vorhandene, vergleichsweise kleine
Chloranlage ist am Bedarf der Leuna-Harze
GmbH ausgerichtet. Positiv ist, dass mit dieser
Anlage erstmalig eine Chlorerzeugung hier am
Standort Fuf3 gefasst hat. Es ist auch nicht aus-
geschlossen, dass die Kapazititen der Leuna-
Harze GmbH noch erweitert werden. Dadurch
konnten sich vielleicht auch Mdoglichkeiten fiir
die Nutzung durch andere Unternehmen erge-
ben.

SCI: Wie sehr vermissen Sie das Fehlen eines
Crackers zur Ethylenerzeugung am Leunaer
Standort?

Popp: Wir sehen uns natiirlich in erster Linie
als Infrastrukturdienstleister, so dass wir das
Fehlen eines Crackers fachlich weniger ein-
schitzen konnen. Leuna hatte einen kleinen
Cracker, der ist aus privatisierungspolitischen
Griinden stillgelegt worden. Ich denke, dass wir
in Leuna im Augenblick auch ohne Cracker
leben konnen. Uber Pipelines gibt es nach wie
vor auch stoffwirtschaftliche Verflechtungen,
sowohl innerhalb von Deutschland wie auch ins
Ausland, so dass bestimmte Rohstoffe und
Erzeugnisse kostengiinstig hierher transportiert
werden konnen. Natiirlich hétten wir als Infra-
Leuna nichts dagegen, wenn es am Standort
wieder einen Cracker geben wiirde, weil das
insgesamt die Stofffiille und die Moglichkeiten
von weiteren Ansiedlungen erhdhen wiirde.
Aber das muss man den Unternehmen iiberlas-
sen, die in diesen Kernfeldern tdtig sind. Wir
bieten hierfiir jedenfalls giinstige Infrastruktur-
bedingungen an.

SCI: Sind denn noch weitere Ansiedlungen
moglich?

Dr. Giinther: Ja, wir haben ausgesprochen
schone Flachen! Wir verfiigen iiber bedeuten-
de, berdumte und zur Bebauung vorbereitete
Fléchen fiir neue Chemie-Ansiedlungen. Die

Voraussetzungen fiir weiteres Wachstum sind
wirklich gut. In jeder Hinsicht vorteilhafte
Bedingungen ermdglichen es unseren Kunden,
sich weiterzuentwickeln. Im Umfeld des Stand-
ortes gibt es traditionell eine hohe Akzeptanz in
der Bevolkerung gegeniiber der Chemiepro-
duktion, es existieren leistungsfahige Hoch-
schuleinrichtungen und es ist mdglich, qualifi-
zierte Arbeitskréfte zu bekommen. Die Struktur
und die Bedingungen, die man hier vorfindet,
sind ausgesprochen gut.

SCI: Erzihlen sie uns etwas iiber Ihre Mitar-
beiter. Wie viele Mitarbeiter sind damals aus
dem alten Leuna-Kombinat iibernommen wor-
den und welche Rolle spielten diese Mitarbeiter
beim Aufbau des Industrieparks? Wie viele
neue Mitarbeiter bilden Sie heutzutage jedes
Jahr neu aus und wie viele werden jeweils tiber-
nommen?

Dr. Giinther: Was mich bei den Menschen von
Anfang an beeindruckt hat, war die Identifikati-
on mit der Aufgabe, durch all diese Strukturen
hindurch vom VEB zur AG und zur GmbH, zu
einer anderen GmbH etc. So haben viele der
Mitarbeiter eine bewegte Laufbahn bei ver-
schiedenen Arbeitgebern, obwohl sie eigentlich
immer dhnliche Aufgaben hatten. Die Einstel-
lung zur Arbeit, das Verantwortungsbewusst-
sein zeichnet die Mitarbeiter aus. Darauf
kommt es an: Versorgungszuverléssigkeit fiir
die Kunden immer ganz oben bis zum heutigen
Tag, das muss auch unbedingt so sein. Ganz
wichtig ist, dass sich alle immer der Bedeutung
dessen, was wir hier tun, bewusst sind. Das ist
unabdingbar an einem Chemiestandort mit
allem was dazugehort, mit den Gefahren, die
beherrscht werden miissen, mit den gewaltigen
Investitionsvolumina, die im Raum stehen.

Da gehort dazu, dass die Leute sehr ernsthaft

und strukturiert und mit grotem Engagement
ihre Aufgaben 16sen. Man hat dann ja teilweise
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Familienhierarchien, die iiber Generationen
hinweg in Leuna-Diensten stehen und die auch
das Verstdndnis weitergeben von Generation zu
Generation. Zugleich stellen sich die Menschen
neuen Herausforderungen und sind bereit, neue
Wege zu gehen. Das ist schon was Tolles und
das macht die Aufgabe hier zu etwas Besonde-
rem. Es ist eine besondere Freude, in diesem
Umfeld zu arbeiten.

Popp: Zur Historie: InfralLeuna hatte bei
Geschéftsaufnahme am 1.1.1996 ca. 900 Mitar-
beiter von der LWG und LWS iibernommen.
1996 waren wir aufgrund der technischen Gege-
benheiten und der damit verbundenen Beschéf-
tigtenzahl unwirtschaftlich und nicht wettbe-
werbsfahig. Zielstellung war deshalb, die Infra-
struktureinrichtungen in einer mehrjahrigen
Restrukturierungsphase, die letztlich von 1996
bis 2003 dauerte, mit einem Kostenaufwand
von ca. 500 Mio. € umfassend zu modernisieren
und zu sanieren, teilweise Anlagen neu zu
errichten und damit die Mitarbeiterzahl auf
unter 500 zu senken. Dies wurde erreicht und
damit ein anfingliches Nebeneinander von
Arbeitsplétzen abgebaut. Das war fiir die Infra-
Leuna GmbH zwingend notwendig, um unsere
satzungsmaflige Aufgabe erfiillen zu konnen,

namlich den Standortunternehmen Leistungen
zu international wettbewerbsfihigen Bedin-
gungen anzubieten. Damit haben wir letztlich
die Voraussetzungen dafiir geschaffen, dass wir
heute an dem Standort diese gute Entwicklung
zu verzeichnen haben.

Dr. Giinther: Seit 1996 bilden wir aus. Das
sind etwa 10 Azubis pro Jahr in unterschiedli-
chen Berufen, die in der Regel auch iibernom-
men werden. Wir haben beginnend ab 1996
auch schon Hochschulabsolventen eingestellt,
in vielen Fillen iiber so genannte Traineepro-
gramme. Seit 1996 haben wir uns intensiv um
den Nachwuchs gekiimmert. Bis zum heutigen
Tage verwenden wir sehr viel Aufmerksamkeit
darauf, Ausbildung zu férdern und neue Mitar-
beiter zu gewinnen.

SCI: Kéonnten Sie in diesem Zusammenhang die
Leistungen der vormaligen Geschidftsfiihrer
der InfraLeuna GmbH wiirdigen?

Popp: Seit der Schaffung der InfralLeuna
GmbH im Dezember 1995 gab es mehrere
Geschiftsfiihrer, mit denen ich durchweg eng
und vertrauensvoll zusammen arbeitete bzw.
arbeite. Sie alle haben ihren spezifischen An-

teil an der Erfolgsstory
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der InfralLeuna. Von De-
zember 1995 bis Mai 1997
war dies zundchst Fried-
rich REHM, der zugleich
als Geschiftsfiihrer der
LWG tdtig war. 1992 von
der Treuhandanstalt kom-
mend, hat er die Privatisie-
rung der LWG und die Ent-

Bild 10

Mitarbeiter im Stellwerk des
Bereiches Bahnlogistik der
InfralLeuna GmbH (2013)



stehung und den Start der InfraLeuna GmbH
malgeblich mit gestaltet und beeinflusst. Ab
Januar 1997 wurde Walter KRAUS weiterer
Geschéftsfiihrer der InfraLeuna. Er kam von
der Linde AG und war bis zu seinem Ausschei-
den im Juni 2002 maBgeblich an der techni-
schen Umsetzung des privatisierungsvertragli-
chen Restrukturierungsprogrammes beteiligt.
Im Mai 1997 nahm Andreas HILTERMANN
seine Tatigkeit als Geschiftsfiihrer auf. Er war
bis zum Ausscheiden von Walter KRAUS
zundchst schwerpunktmiBig fiir die kaufmén-
nischen Angelegenheiten zustindig. Von Juni
2002 bis Dezember 2011 hatte er dann die allei-
nige Geschiftsfithrung inne. Er hat mafgebli-
chen Anteil an der erfolgreichen Beendigung
der Restrukturierungsphase, der Stabilisierung
und weiteren Entwicklung der Infraleuna
sowie des gesamten Standortes und der Regi-
on. Er hat damit auch Grundlagen und Voraus-
setzungen fiir die weitere erfolgreiche Entwick-
lung der Infraleuna GmbH geschaffen. Seine
Verdienste wurden 2012 mit der Verleihung des
Bundesverdienstkreuzes gewiirdigt. Er war im
Ubrigen mit 15 Jahren zeitlich auch mein lings-
ter Vorgesetzter in Leuna gewesen. Im Juli 2012
hat er den Staffelstab an den jetzigen Geschéfts-
fithrer, Dr. Christof GUNTHER, weitergege-
ben, der nun auf den Erfolgen der Vorgidnger
aufbauen kann, ohne sich darauf auszuruhen.
Er hat die Herausforderung angenommen und
seit seiner Amtsiibernahme eine Vielzahl von
Projekten initiiert, z.B. das Energieprojekt “Pro-
Energie2014+”, deren Umsetzung bereits zu
erheblichen Vorteilen fiir die Standortunterneh-
men und zur weiteren Erh6hung der Attraktivi-
tdt des Chemiestandortes Leuna gefiihrt hat.

SCI: Herr Popp, schlagen wir den Bogen zum
Foérderverein “Sachzeugen der Chemischen
Industrie e.V.” (SCI). Sie sind ja aus SCI-Sicht
einer der entscheidenden Mdnner gewesen, der
damals dafiir gesorgt hat, dass eine Fiille von
Exponaten hier aus dem Unternehmen an das

in Merseburg entstehende “Deutsche Chemie-
Museum” weitergegeben worden sind. Sie
haben sich dafiir sehr engagiert in Ihrer Eigen-
schaft als Justitiar bzw. Leiter der Rechtsabtei-
lung. Kénnen Sie zu Ihrer Beziehung zum SCI
etwas ausfiihren?

Popp: Ich habe die Entstehung und Entwick-
lung des SCI stets mit Sympathie und groflem
Interesse verfolgt, da ich seit meiner Berufsaus-
bildung in den Buna-Werken mit der Chemie
verbunden bin. Die Bewahrung der grof3en Lei-
stungen der mitteldeutschen Chemie und natiir-
lich speziell von Leuna sehe ich als eine wichti-
ge Aufgabe an. Ich finde es sehr wichtig, dass
gerade auf einem Industriegebiet, das fiir
Deutschland sehr prigend und mafigebend ist,
die technische Entwicklung sichtbar bleibt,
dass sie erhalten wird und dass iiber diese Mog-
lichkeiten berichtet werden kann. Deshalb habe
ich im Auftrag der Geschiftsfiihrung der LWG
immer sehr gern die vertraglichen Grundlagen
fiir die Ubergabe von Exponaten der Leuna-
Werke an den SCI geschaffen. Vor einigen Jah-
ren habe ich vorgeschlagen, das “Elektromu-
seum” der Infral.euna an den Verein zu iiberge-
ben. Dadurch ist es nun moglich, auch diesen
Aspekt im Deutschen Chemie-Museum Merse-
burg einem breiteren Kreis von Interessenten
Zu zeigen.

SCI: Umin die Zukunft zu schauen: Hier gibt es
keine zentralen Einrvichtungen mehr, aufSer den
Ihrigen, keine zentrale Forschung. Sollte es
nicht von Ihrer Seite den Willen geben, selbst
aktiv zu forschen, ein Brutkasten zu sein fiir
neue Ideen, neue Produktionen?

Dr. Giinther: Zunichst mal ist das ja nicht so,
dass wir das einzige Unternehmen sind, das hier
eine Zentrale hat. Leuna-Harze, Tenside und
andere Unternehmen haben ihre Zentralen eben-
falls hier. Die Schwierigkeiten, die Sie
beschreiben, dass die Forschung andernorts
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stattfindet, das ist ja ein Befund fiir Ostdeutsch-
land insgesamt. Das ist ein Thema, das auch
politisch aufgegriffen wird. Man hat sich sehr
viel Miithe gegeben, unternchmensnahe For-
schungsdienstleistungen hier anzusiedeln, z.B.
in Form der Frauenhofergesellschaft, wie das ja
auch in Leuna geschehen ist. Wir konnen
jedoch beobachten, dass bei Unternehmen hier
am Standort, wo Forschung keine Rolle mehr
gespielt hat, diese Forschung nach und nach
wieder einsetzt, dass z.B. aus einer Anwen-
dungstechnik doch wieder Forschung nach-
wichst.

Als InfraLeuna GmbH miissen wir genau
sehen, wo unsere Kompetenzen liegen, was wir
konnen und was wir nicht kénnen. Forschung
muss unmittelbar am Markt, muss am Bedirf-
nis der Kunden orientiert sein. Darauf muss
man reagieren und bestimmte Produktentwick-
lungen auf den Weg bringen. Da sind wir mit

der Infrastruktur zu weit weg von den Chemie-
produkten. Wir als InfralLeuna GmbH miissen
die Bediirfnisse unserer Kunden optimal bedie-
nen und unsere Kunden miissen das fiir Thre
Kunden leisten. Wenn sie das mit Forschungs-
leistungen hier vor Ort tun, dann freut uns das
riesig. Die Forschung bei der CRI Catalyst
Leuna GmbH ist ein gutes Beispiel dafiir, denen
das sehr gut gelingt.

Wir selbst sind kein Chemieunternehmen, wir
sind Infrastruktur-Dienstleister. Wenn wir uns
in die Chemie hinein bewegen, dann werden
wir immer schlechter sein als die Chemie-
unternechmen selbst. Wir haben bei dem
Thema Infrastruktur viele Innovationen voran-
treiben miissen, um wettbewerbsfihig zu blei-
ben. Da ist eine Menge Dynamik drin, da
miissen wir beweglich sein, innovativ sein.
Wenn wir das hinkriegen, dann sind wir schon
ziemlich gut.

Bild 11

Luftbild mit Blick auf den Norden des Chemiestandortes Leuna mit dem Biirocenter der Infral.euna

GmbH und dem Haupttorplatz (Mitte, hell erleuchtet, 2015)
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SCI: Herr Dr. Giinther, wie sehen Sie die
Zukunft Ihres Unternehmens, der InfraLeuna
GmbH, und des Leunaer Chemiestandortes?
Geben Sie uns bitte einen kurzen Ausblick in die
Zukunft!

Dr. Giinther: Wir hatten vorhin schon ausge-
fiihrt, dass aktuell ein grofes Investitionspro-
gramm lduft. Wir sehen die Entwicklung
grundsétzlich positiv. Wir sehen Wachstum bei
unseren Kunden und auf dieses Wachstum rea-
gieren wir, indem wir die entsprechenden Kapa-
zitdten auch auf der Infrastrukturseite bereit-
stellen. Das betrifft z.B. auch den Bereich der
Bahnlogistik, wo wir einen neuen Bahnan-
schluss bauen werden. Wir haben heute einen
Ubergabebahnhof und wir wollen zukiinftig
zwei haben. Wir haben eine Investitionsent-
scheidung getroffen und die Investition wird
2016 beginnen. Im Energiebereich haben wir
erheblich investiert und sind dort zukunftsfahig
aufgestellt. Und das wiederum ist der Grund
dafiir, dass unsere Kunden weiter expandieren.
Sie haben hier vorteilhafte Bedingungen, inner-

halb dieses Umfeldes konnen sie wachsen und
sich entwickeln. Logistik ist ein Thema, wo wir
nicht nur kapazitétsseitig wachsen, sondern wo
wir auch unser Dienstleistungsspektrum erwei-
tern. Wir bauen dieses Jahr ein Gefahrstoff-
lager. Das ist eine neue Dienstleistung, die wir
flirunsere Kunden hier am Standort bisher nicht
hatten. So runden wir unsere Logistik-Dienst-
leistungen ab und machen unseren Standort
noch attraktiver. Da sehen wir auch weitere Ent-
wicklungspotentiale. Wir gehen bei all diesen
Themen behutsam vor. Die einzelnen Projekte
werden modular entwickelt, so wie die Aus-
lastung wichst, ziehen wir die Infrastruktur
nach.

Wir danken Ihnen fiir das Interview.

Das Interview fiihrten Prof. Dr.-Ing. Thomas
MARTIN, Dipl.-Chem. Manfred STEINHAU-
SEN und Dr. habil. Dieter SCHNURPFEIL am
7.9.2015 in den Réumen der InfraLeuna GmbH
im Bau 4310, Am Haupttor, in 06237 Leuna.

Bild 12 Wihrend des Interviews (v.1.n.r.: Dipl.-Kaufmann (FH) Martin K. HALLIGER, Dr. Christof GUNTHER,
Dipl.-Jurist Werner POPP, Prof. Dr.-Ing. Thomas MARTIN, Dipl.-Chem. Manfred STEINHAUSEN)
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Biografisches

Christof GUNTHER

1969 geboren in Saalfeld/Saale (heute wohnhaft in
Merseburg, verheiratet, 4 Kinder)

1985-87 Ausbildung zum Elektromaschinenbauer,
Tatigkeit als Priiffeldmonteur

1988-90 Wehrdienst

1991 Abitur

1991-97 Studium der Elektrotechnik und Betriebswirt-
schaftslehre an den Universititen TU Ilmenau (D),
University of Illinois at Urbana-Champaign
(USA), TU Delft (NL), Abschluss an der TU
Berlin als Dipl.-Wirtsch.-Ing.

1997-2000  Senior Consultant bei international tatiger
Unternehmensberatungsgesellschaft mit Beratungsschwerpunkten Marketing- und
Vertriebsstrategie, Vallendar und Mannheim

2001 Promotion zum Dr. rer. pol. an der Universitdt Mannheim
2000-04 Verschiedene Fithrungspositionen in einem grofien Energiekonzern
ab 2004 Tétigkeiten in der InfralLeuna GmbH, Leuna
2004-08  Leiter Vertrieb InfraLeuna GmbH
2009-12  Geschiftsfiihrer ILE InfralLeuna Energiegesellschaft mbH
seit 2012 Geschéftsfithrer InfralLeuna GmbH

Aktuelle Mandate und Mitgliedschaften:

Vorstandsmitglied: Arbeitgeberverband Nordostchemie e.V.; Verband der Chemischen Industrie
e.V. (VCI), Landesverband Nordost (Sprecher fiir Energiefragen); Fachvereinigung Chemieparks
im VCI,; Industrie- und Marketing-Club Mitteldeutschland zu Halle e. V.

Vizeprisident der [IHK Halle-Dessau, Vorsitzender des Energiepolitischen Arbeitskreises

Mitgliedschaften: Hauptausschuss VCI; Bundesfachkommission Energiepolitik des Wirtschafts-
rats der CDU e.V.; Mitglied der Vollversammlung, des Industricausschusses, des Arbeitskreises
Finanzen und Liegenschaften der IHK Halle-Dessau; Energie- und Umweltausschuss des Deut-
schen Industrie- und Handelskammertages e.V. (DIHK), Berlin; Beirat der Verbundnetz Gas
Aktiengesellschaft (VNG); Beirat der HDI-Gerling Industrie Versicherung AG; Kuratorium des
Fraunhofer-Instituts fiir Fabrikbetrieb- und -automatisierung IFF, Magdeburg; Aufsichtsrat des
Instituts fiir Unternehmensforschung und Unternehmensfiihrung an der Martin-Luther-Universitit
Halle-Wittenberg e.V. (ifu), Kuratorium der Hochschule Merseburg.
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Werner POPP

1953

1959-69

1969-72

1972-76

1976-78

1978-87
1987-90

1990-97/98

seit 1995
seit 1997

geboren im Radiumbad Brambach (heute
wohnhaft in Leuna, verheiratet, ein Kind)

Polytechnische Oberschule in Bad Brambach

Berufsausbildung zum Chemiefacharbeiter
mit Abitur im Kombinat VEB Chemische
Werke Buna, Schkopau

Studium der Rechtswissenschaften,
Fachrichtung Wirtschaftsrecht an der Martin-
Luther-Universitét Halle-Wittenberg,
Abschluss als Diplom-Jurist

Justiziar im Wissenschaftlich-technischen
Zentrum fiir Arbeitsschutz, Arbeitshygiene

und Toxikologie in der chemischen Industrie, Halle
Justiziar in der Rechtsabteilung des VEB Leuna-Werke “Walter Ulbricht”

Kombinatsjustiziar und Leiter der Rechtsabteilung im Kombinat VEB Leuna-Werke

“Walter Ulbricht”

Leiter der Zentralabteilung Recht in der LEUNA-WERKE AG/GmbH, Prokurist

der LWG (1990-98) und der LWS (1994-97)
Prokurist der InfralLeuna GmbH

Leiter des Bereiches Recht/Einkauf/Behérdenmanagement in der Infraleuna GmbH
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Biografisches

Martin K. HALLIGER

1971 geboren in Merseburg (heute wohnhaft in Spergau,
verheiratet, zwei Kinder)

1978-88 Polytechnische Oberschule Spergau

1988-92 Ausbildung zum Elektromonteur in der Leuna-
Werke AG und in der erweiterten
Betriebsberufsschule Leuna (Abschluss mit
allgemeiner Hochschulreife als Elektromonteur)

06-10/1992  Elektromonteur in der Leuna-Werke AG

1992-94 Zivildienst beim Deutschen Roten Kreuz,
Kreisverband Merseburg-Querfurt

1994-98 Studium der Betriebswirtschaftslehre an der
Hochschule Merseburg (Abschluss als Diplom-Kaufmann/FH)

01-03/1999  SAP-Berater bei der SerCon Service-Konzepte fiir Informations-Systeme GmbH,
Aullenstelle Leipzig

1999-2002  Teilnahme am Trainee-Programm der InfralL.euna GmbH, Mitarbeiter im Bereich
Organisation/Qualitét

seit 01/2003 Pressesprecher und Leiter der Offentlichkeitsarbeit der Infraleuna GmbH

seit 07/2004 Geschéftsfiihrer der cCe Kulturhaus Leuna GmbH (Besitzergesellschaft des
Kulturhauses Leuna, Tochtergesellschaft der InfralLeuna GmbH)

seit 07/2012  Geschéftsfiihrer der InfraLeuna Dienstleistungs GmbH & Co. KG, Geschiftsbereich
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VERGANGENHEIT UND GEGENWART -
DIE ERFOLGSGESCHICHTE DER LEUNAER TOTAL RAFFINERIE

SCI-Interview mit Reinhard KROLL, ehemaliger Geschiiftsfiihrer

der Total Raffinerie Mitteldeutschland GmbH am 9.9.2015

.'.T

Bild 1
(2.4.1994, heute Ortsteil von Leuna)

SCI: Welche Rolle spielt fiir Sie selbst und das
aktuelle Unternehmen Total Raffinerie die Tra-
dition 100 Jahre Leuna-Werke?

Kroll: Ich habe mich selber sehr viel mit der
Geschichte des Werkes beschiftigt. Fiir mich
ist das Faszinierendste dieser historische
Bogen: Das Werk wurde 1916 gegriindet und in
phantastisch kurzer Zeit erbaut, um Schiefpul-
ver fiir den Krieg gegen Frankreich zu produ-
zieren. Die Ursache fiir die Griindung und
Errichtung des Werkes auf Leunaer Flur war,
weit weg von der franzésischen Grenze und
logistisch erschlossen zu sein, Energie in Form
von Kohle in der Ndhe zu haben sowie andere
Rohstoffe und Wasser, die Saale, vorzufinden,

BegriiBungsschild der Gemeinde Spergau, auf dessen Territorium die Raffinerie erbaut worden ist

PR ARG

um an diesem Standort Ammoniak produzieren
zu konnen. In dem Bildband “Metamorphosen
eines Chemiewerkes” gibt es ein Bild mit dem
ersten Ammoniak-Kesselwagen, auf dem
“Franzosentod” geschrieben steht! Und dass es
dann nach so langer Zeit ausgerechnet ein fran-
zOsischer Konzern ist, damals Elf, heute Total,
der maf3geblich dazu beigetragen hat, dass die-
ser Standort nach 1989 wieder reaktiviert wur-
de, in einer anderen Art und Weise, aber immer
noch mit dieser Standorttradition - das ist fiir
mich die faszinierendste Geschichte im Zei-
chen dieses historischen Bogens.

SCI: Herr Kroll, Sie schlagen diesen geschicht-
lichen Bogen vom Ammoniak zum Schiefspulver.
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Ist nicht sehr schnell nach dem 1. Weltkrieg hier
auch das synthetische Benzin in ersten Ver-
suchsanlagen hergestellt worden?

Kroll: 1927/28 sollte das Werk ja zwischenzeit-
lich wieder geschlossen werden. BASF war
damals der Meinung, dass mit dem Standort
nicht viel anzufangen sei. Obwohl da fiir die
Zukunft schon deutlich war, dass man aus
Ammoniak auch Diinger machen kann, also
von Kriegs- zu Friedensproduktion iiberzuge-
hen. Das war schon im urspriinglichen Gesamt-
konzept enthalten. Es gibt interessante hand-
schriftliche Dokumente im Archiv der Leuna-
Werke mit so einer Einschitzung: “...in Leuna,
die klauen wie die Raben, da gibt es jeden Tag
Auseinandersetzungen am Tor mit den Posten,
...mit diesem Standort ist nichts anzufangen.”

Esbestand urspriinglich tatsdchlich die Absicht,
Ende der 1920er Jahre den Standort wieder zu
schliefen. Nicht geschlossen wurde er wegen
der so genannten ‘“Benzinvertrdge”, die dann
Anfang der 1930er Jahre mit dem Deutschen
Reich abgeschlossen wurden. Diese Benzinver-
trdge haben das groBtechnische Umsetzen der
Synthese eigentlich vorangetrieben. Das muss
man sich so vorstellen, dass der Sprung von der
theoretischen Untersuchung, wie man es macht,
bis zur praktischen Anwendung ein technikbe-
gleitender Prozess war. Die haben da zur dama-
ligen Zeit “trial and error” betrieben, auch mit
vielen Unfillen. Das war die Wiege des Mine-
ral6ls in Leuna. Das Werk wurde durch diese
massive Nutzungsoption revitalisiert.

SCI: Herr Kroll, Sie blicken in diesen Tagen
kurz nach Ihrem altersbedingten Ausscheiden
auf einen sehr erfolgreichen Weg als Unterneh-
mensfiihrer der Total Raffinerie Mitteldeutsch-
land zuriick. Kénnen Sie unseren Mitgliedern
und Lesern bitte noch einmal erzdhlen, wie Thr
ungewohnlicher und interessanter Weg als Inge-
nieur der Leuna-Werke begann?
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Kbroll: Als ich in der Leuna-Raffinerie als jun-
ger Ingenieur zu arbeiten begann, kam das
Erddl noch teilweise iiber Kesselwagen, spéter
dann ausschlieBlich iiber Pipeline. Das war die
Geburtsstunde der Neustrukturierung der Erd-
Olverarbeitung zu DDR-Zeiten. Es wurde eine
neue, groBere Erdolverarbeitungsanlage
gebaut. Parallel dazu gab es immer noch die so
genannten “Masudkammern”, wo die bei der
Kohlevergasung anfallenden Schweréle verar-
beitet wurden, wie auch die Ole, die zur Phenol-
erzeugung per Kesselwagen aus Espenhain
kamen. Das war ein fiirchterlich dreckiges
Geschift, das hat gestunken wie die Pest. Als
junger Ingenieur habe ich einige dieser Anlagen
betrieben. Als Schichtleiter war mein grofiter
Kopfschmerzbereich die kleine Phenolstrecke,
die es in Leuna gab. Das dabei erzeugte
Reinphenol ist dann direkt am Standort im
damaligen Werksteil II weiterverarbeitet wor-
den zu Caprolactam (heute DOMO Caproleuna
GmbH). Das war die gesamte Kette.

1989 habe ich den Bereich Olefine von meinem
Vorginger, Dr. BINDERNAGEL, iibernom-
men, der in den Vorruhestand ging. Der
Bereich Olefine gehorte damals noch zur Raffi-
nerie, war eine so genannte Hauptabteilung des
Werkes. Wir haben dort hauptsdchlich Ethylen,
Propylen, Methyl-tert-butylether (MTBE) und
Butadien hergestellt. Im Anschluss daran war
ich dann als ein sehr junger Produktionschef der
Gesamtraffinerie tdtig, da war dieser Olefinbe-
reich schon ein Stiick abgekoppelt.

SCI: Wie haben Sie die Griindung der neuen
Raffinerie miterlebt?

Kroll: Die frithen 1990er waren ja relativ
bewegte Jahre, wo es darum ging, das Werk
nicht als Ganzes, sondern in Scheibchen aufge-
teilt moglichst an verschiedene Interessenten
als Investoren abzugeben. Das war damals das
Ziel der Treuhandanstalt. Da haben sich hier die



“Consultings” und andere untersuchende Orga-
ne die Tirklinken in die Hand gegeben. Das
war nicht immer ganz einfach. Zum Teil waren
ja Abgesandte verschiedener Unternehmen am
Standort mit den gleichen Zielstellungen,
manchmal zwei, drei gleichzeitig.

1992, als ich im Projektteam fiir die neue Raffi-
nerie ankam, gab es schon ein Schema der Raf-
finerie, auf Grund dessen gearbeitet wurde.
Wir haben sofort angefangen, in die Detail-
fragen einzusteigen. Im ersten Jahr wurden
die Lizenzvertrige abgeschlossen. Wir haben
Lizenzen sogar wieder zuriickgegeben.
Urspriinglich sollte zum Beispiel auch eine Iso-
merisierung gebaut werden. Das wiirde heute
keiner mehr machen, da dieser Anlagentyp die
Benzinproduktion privilegiert. Das war damals
der Plan. Den Hydrocracker, der urspriinglich
auch im Schema enthalten war, den hétte ich
gern gehabt, aber wir haben dann einen Mild-
Cracker bekommen, das gehtauch.

Ich war in Paris im Projektteam, sehr zeitig
sogar. Sie haben hier in Leuna Mitarbeiter
gesucht, die den Standort kannten und die auch
gewillt waren, so einen Auslandsaufenthalt mit-
zumachen und im Projektteam mitzuarbeiten.
Das war eine sehr durchwachsene Zeit. Ich per-
sonlich bin damals angesprochen worden von
einem Vertreter, der hier am Standort die Mana-
gementgesellschaft flir Leuna und Zeitz verant-
wortet hat, Roger SCHWACH. Er hat mich
interviewt und fragte dann irgendwann, ob ich
nicht Lust hitte, im Projektteam mitzuarbeiten.

Das war kurz nachdem als letzte Konkurrenten
um das Leuna-Projekt noch das von BP (British
Petroleum) gefiihrte Konsortium einen Vor-
schlag fiir Leuna an die Treuhand geliefert hat -
und die Elf Aquitaine. Der Unterschied zwi-
schen beiden bestand darin: Das Konsortium
BP wollte die alte Raffinerie in Bestandteilen
erhalten und ein bisschen was Neues dazu bau-

en. Elf hatte das Konzept: Wir fassen nichts
Altes an, wir bauen was komplett Neues dane-
ben. Ich personlich bin iiberzeugt, dass das fiir
den Standort die beste Variante war. Die Kapa-
zitdt, die BP mit diesem Aufbohren (“debottle-
necking”) der bestehenden Anlagen und dem
Hinzubauen von einigen neuen Anlagen
erreicht hétte, konnte die komplizierte Stand-
ortverteilung der Anlagen im Altwerk nicht
16sen. Die Anlagen waren relativ weit gespreizt,
auch vermischt mit Bestandteilen anderer Anla-
gen. Wer das alte Werk kannte, der weiB, es gab
da eine Stelle, da wurden Diingemittel herge-
stellt, dann war da schon wieder Erddlverarbei-
tung und dort gab’s eine Riickstandsentladung.
Das war auf der Fliche sehr konfus verteilt,
dadurch auch nicht zentral gesteuert.

Die heutige Raffinerie wird von einer zentralen
Messwarte aus bedient. Die alte Raffinerie
1989/90 hatte 40 Messwarten oder Messsténde.
Ubertrieben ausgedriickt: Jeder Kompressor
hatte seine eigene Messwarte. Der damalige
Hochdruckkammerbetrieb war technologisch
vergleichbar mit einem heutigen Hydrocracker.
Wir haben hier in der neuen Raffinerie einen
Mild-Cracker, das ist eine wunderbare Anlage
mit zwei grofen Reaktoren (es gibt auch Anla-
gen mit drei grofen Reaktoren). Das ist eine
kompakte Anlage, die wird natiirlich vom Leit-
stand zusammen mit anderen Anlagen bedient.
Die damaligen Kammern in Leuna waren vollig
anders konzipiert, da hatte jede Kammer ihren
eigenen Leitstand. Kammer 18 war die letzte,
die dazu gebaut wurde. Die sogenannten Kam-
merbetriebe hatten fiir jede Kammer eigene Leit-
standfahrer, die nur den Crackprozess gesteuert
haben. In diesem alten Aufteilungsterritorium
ein neues Konzept umzusetzen, etwas Neues
hinzu zu bauen, etwas Altes weg zu nehmen,
wire sehr viel Stiickwerk gewesen.

Da gibt es fiir mich eine lustige Geschichte. Dr.
Manfred GIESELER war mein Vorgédnger als
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Direktor bzw. Geschiftsfithrer der Total-
Raffinerie. Er war auch Leiter der Untersu-
chungskommission der BP, die das Konzept fiir
den Standort erarbeitet hatte. Ich besall diese
Studie noch, sie war damals streng vertraulich
und es gab nur wenige Exemplare. Ich hatte
noch eins aufgehoben. Als wir ihn verabschie-
det haben, habe ich ihm das Exemplar dann
geschenkt mit den Worten: “Hier Manfred, das
war die Raffinerie, von der Du bei BP mal
getrdumt hast und die Elf gebaut hat!”

line Rostock-Schwedt, wobei diese damals
nicht als Erdélpipeline sondern in der umge-
kehrten Richtung fiir Produkte konzipiert war.
Dort sollten die Riickstande von Schwedt an die
Kiiste transportiert werden. Die Errichtung von
Schwedt war, verglichen mit dem Standort Leu-
na, spater in Gang gesetzt worden als zweiter
Erdélstandort der damaligen DDR.

Heute kommen die Erddlstrome nach wie vor
iiberwiegend iiber das russische Pipelinesystem

SCI: Woher bezog und bezieht die Raffinerie
ihre Rohstoffe? Wie viel Erdol kommt noch iiber
die alte Pipeline aus Russland iiber Schwedt?
Wie viel Erdél kommt per Schiff iiber die Ost-
seehdfen?

Kroll: Wir haben damals im alten Leuna-Werk
nicht nur russisches Erdol verarbeitet. Ich kann
mich erinnern, das war in den Jahren 1976 bis
1979, dass Ole aus Basra und Kirkuk damals
noch in der Palette waren. Sie wurden iiber Ros-
tock importiert, dort per Schiff angelandet und
mit Kesselwagen nach Leuna gebracht, spiter
dann zugespeist in die Pipeline. Es gab die Pipe-
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Bild 2

Erster Spatenstich und Grund-
steinlegung der Raffinerie
durch Bundeskanzler Helmut
KOHL (5.v.1.) in Anwesenheit
von Sachsen-Anhalts Minis-
terprasident Dr. Christoph
BERGNER (1.v..), Wirt-
schaftsminister Giinter REX-
RODT (3.v.l.), dem Prisiden-
ten der Gruppe Elf Philippe
JAFFRE (4.v.l), dem
Geschiftsfiihrer der Raffinerie
Management Gesellschaft
Roger SCHWACH (6.v.1.) und
Blumenkindern aus Spergau
(1994)

(ca. 70-80 % des Leuna-Bedarfs). Diese Pipeli-
ne endet hier in Leuna. Das Erdél, das Uber
Hafen dazu gefahren wird, kommt weniger iiber
Rostock, sondern tiber Gdansk. Dieser Hafen ist
geeignet, grofle Tanker anlanden zu lassen, denn
die Danziger Bucht ist tiefer. Rostock ist
begrenzt bei 45-60.000 BRT, grofBere Schiffe
gehen auf Grund der Tiefe des Hafenbeckens
nicht. Von Gdansk aus gibt es den Stich des Pipe-
linesystems, das den Gdansker Hafen mit der
Transitpipeline aus Russland verbindet. Man
transportiert das Erdol in “Batchen”. Das kann
man sich wie nacheinander in die Pipeline
gepumpte kilometerlange fliissige Propfen vor-



stellen, die nacheinander transportiert werden.
Dabei schiebt ein “Batch” immer den anderen
vor sich her. Das erfolgt meist ohne mechani-
sche Trennung (Molche). Die Vermischungs-
strecken der Batche in Pipelines sind relativ
tiberschaubar, sie sind wesentlich kiirzer als
man denkt (ca. 30 m). Es gibt sogar weltweit
Pipelinesysteme, die transportieren sogar helle
Produkte und Erdol im Wechsel, mit oder ohne
Molche dazwischen (z.B. in Siidafrika). Aber
man schickt in diesen Féllen schon mal einen
Trennmolch mit, um die Vermischungsstrecke
kiirzer zu halten.

Diese Erdole, die iiber Polen dazu gefahren wer-
den, konnen aus der ganzen Welt stammen.
Natiirlich muss man beriicksichtigen, dass eine
Raffinerie immer nur fiir eine bestimmte Band-
breite an Erddlqualititen errichtet ist. Das
Design ist da wichtig. Ich kann hier in Leuna
nicht plotzlich Erdéle verarbeiten, die nur 20%
Riickstand haben. Dann wiirden die Kolonnen
iiberlastet werden im Benzin- und Dieselbe-
reich. Sie schaffen dann so wenig Durchsatz,
dass es nicht mehr sinnvoll ist, so etwas zu
machen. Fahrt man verschiedene Erdole zusam-
men, muss man sich ansehen, in welchem Cock-
tail man diese zusammen mischt. Wenn man
ein sehr leichtes Erdol nimmt, muss man ein
sehr schweres dazu mischen, um im Durch-
schnitt wieder in etwa eine dhnliche Zusam-
mensetzung zu haben. Dann bekommt man eine
vergleichbare Destillationskurve, einen Destil-
lationsbereich wie das Designerddl, damit geht
das natiirlich. Elf hatte damals schon verschie-
dene Raffinerien betrieben in Frankreich, in
Ubersee und in Afrika. Sie hatten bereits Erfah-
rungen mit sehr unterschiedlichen Erdélen, viel
mehr Unterschiede als wir hier in Leuna je hat-
ten. Fiir EIf war deshalb die Zusammensetzung
des russischen Rohols nicht das Problem.

SCI: Woran machen Sie die Erfolgsgeschichte
der letzten 20-25 Jahre lhres Unternehmens

Total Raffinerie Mitteldeutschland vor allem
fest?

Kroll: Dass das letztendlich eine Erfolgsge-
schichte wird, war nicht immer und zu jeder
Zeit absehbar. Das wurde auch tiberlagert durch
politische Ereignisse. Fiir mich waren da zwei
Phasen maligeblich. Phase 1: Elf hatte die Ent-
scheidung getroffen und mit der Treuhand den
Vertrag abgeschlossen: “Wir iibernehmen
Minol und bauen eine Raffinerie in Leuna.”
Das war der Deal. Wihrend der Zeit 1992-94,
in der das Projekt vorangetrieben wurde, gab es
die Privatisierung des Konzerns Elf, der vorher
ein 100%iger Staatskonzern war. Der damalige
franzésische Premierminister BALADUR
brauchte Geld und hatte entschieden, EIf zu
privatisieren. Der Staat hat dann anfangs nur
noch eine Sperrminoritdt von 3-5 % gehalten.
Mit der Privatisierung gab es auch einen Wech-
sel an der Spitze des Konzerns. Der Prasident
wurde ausgetauscht. Der neue Chef kam aus
dem Bankenbereich. Er hat sich das Projekt
angesehen und gesagt: “Nein, das wird nichts,
das wird zu teuer!”

Das war immer eine Kritik, dass die Raffinerie
zu teuer erbaut worden wire. Heute wire jeder
froh, wenn er fiir das Geld von damals noch ein-
mal eine neue Raffinerie bauen konnte. Ich
kann Thnen sagen: Das Doppelte wire grad gut
genug, was man heute dafiir ansetzen miisste.
Ich erinnere mich an den Tag: Ich sall mit einem
Spanier in einem Biiro, da kam ein franzosi-
scher Kollege, grinste uns beide an und sagte:
“lhr konnt eure Ordner wegschmeifsen. Das
Projekt ist tot!” Da war in der Fiihrungsetage
die Entscheidung getroffen worden, die Raffi-
nerie in Leuna nicht zu bauen. Sie wollten also
aussteigen. Das hatte verschiedene Ursachen.
Es war ja nie geplant, dass Elf diese Raffinerie
zu 100 % besitzen wollte. Es gab vorabge-
stimmt Beteiligungen: 25 % russische Konzer-
ne, 25 % andere, EIf wollte nur maximal 50 %.
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Bild 3
Anlage)

Dann fielen die Beteiligungen weg, was EIf
dazu gefiihrt hat zu sagen: “Wird fiir uns allein
zu teuer, machen wir nicht mehr.”’

Fiir mich war das schon ein Schlag, auch ganz
personlich. Ich hatte mich entschieden: Ich
gehe in das Projektteam. Ich war ja immerhin
schon 40. Da kann man sich nicht noch vier-,
fiinfmal umentscheiden. Ich hatte mich ent-
schieden: Ich bleibe in der Branche. Und da
kommt jemand und sagt: “Der Weg ist tot!”
Das war ein Tiefschlag und das zum Friihstiick.
Dann bin ich erst einmal durch einige andere
Biiros gelaufen und habe mit ein paar Leuten
gesprochen, die dort in dem ,Headquarter' der
Elf arbeiteten, die haben gesagt: “Na warte erst
mal ab, schauen wir mal...”. Letztendlich ist
das, was ich KOHL besonders positiv anrech-
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Das Ende der Pipeline von Schwedt im Gelande der Leuna-Raffinerie (im Hintergrund die Visbreaker-

ne, dieses Gesprich KOHL — MITTERAND,
was dazu gefiihrt hat, dass auf beiden Seiten
von hochster politischer Ebene Einfluss darauf
genommen wurde, sowohl auf die Treuhand
wie auch auf den Konzern Elf, dass das Projekt
doch realisiert wird. Aber das Projekt wurde
nicht mehr 100 %ig so umgesetzt, wie wir es in
den ersten 12 Monaten bearbeitet hatten, son-
dern es wurde ein “Redesign” gemacht und das
innerhalb von wenigen Wochen. Es wurden
einige Anlagen nicht errichtet bzw. durch ande-
re ersetzt und es wurde die Kapazitit etwas
heruntergenommen. Wir hatten urspriinglich
eine 12 Mio. Tonnen-Raffinerie geplant mit
einer sehr komfortablen Anlagenkonfiguration.
Da mussten Abstriche gemacht werden. Wobei
ich sagen muss: “Es ist immer noch etwas sehr
Gutes geworden.” Letztendlich haben wir die



12 Mio. t, wenn auch Jahre spéter, wieder ein-
gefiihrt, durch “creep” (kleine Schritte zur Ka-
pazititserh6hung), durch “debottlenecking”
(Engpassbeseitigung), durch kleine Anpassun-
gen, das ging alles. Das war schon eine wilde
Zeit. Das ist so: Himmelhoch jauchzend — eine
tolle Raffinerie, zu Tode betriibt — sie wird nicht
gebaut, und dann diese Einlaufkurve — jetzt
bauen wir sie doch!

Das hatte auch private Konsequenzen: Ich war
angeworben worden, ungeféhr ein Jahr in dem
Projektteam zu arbeiten, wegen meiner Kennt-
nisse des Standortes und seiner Verflechtungen.
Das war meine Hauptaufgabe bei der ganzen
Beurteilung von Projekten usw. Wegen des
einen Jahres haben wir uns familidr entschie-
den, die Kinder nicht aus der Schule zu nehmen
und meine Frau als Lehrerin ihren Beruf erst
einmal nicht unterbrechen zu lassen. Also ist
die Familie in Deutschland geblieben. Ich bin
nur einmal im Monat nach Hause geflogen.
Wegen der Verzogerungen durch das Redesign
bin ich letztendlich dreieinhalb Jahre in Paris
gewesen. Das war nicht mehr nur “ungeféhr ein

Jahr”. Ich habe also auch gelernt, was man unter
“ungeféhr ein Jahr” verstehen muss, wenn man
sich auf solche Abenteuer einlésst. Das funktio-
niert nur, wenn die Familie mitmacht, das war
bei mir so. Sonst kann man solche Zeiten nicht
iiberbriicken. Es war ja auch nicht so, dass es
dann nach einem Jahr hie3: es werden jetzt drei-
einhalb Jahre — es hief dann: es dauert nur noch
ein paar Monate mehr, es wurden dann immer
drei bis vier Monate nach hinten dazu addiert,
bis dann zum Schluss der Zeithorizont 1996
erreicht war.

Phase 2: Parallel dazu wurde dann hier am
Standort schon errichtet. Ich war also durchaus
noch im Projektteam tétig mit verschiedenen
Aufgaben, bin also mutiert von prozessorien-
tiert zu programmiert-anfahrorientiert, Aus-
wahl von technischen Details. Beispielsweise
das Leitsystem, das habe ich nicht konstruiert,
aber ich habe mitgewirkt bei der Benutzer-
oberflache. Da habe ich meine Finger mafigeb-
lich drinnen gehabt. Das hat einige Monate
gedauert. Da macht man diese “factory”-Tests,
sitzt mit dem Erzeuger der Software tag-

Bild 4

Montage der 70
Meter hohen Destil-
lationskolonnen im
Frithstadium der Bau-
arbeiten (Blick von
Stidosten, links der
untere Teil der Vaku-
umkolonne, rechts
daneben die atmo-
sphérische Kolonne)
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taglich zusammen vorm Bildschirm und sagt:
“Diese Linie muss die Farbe haben und
der Behdlter muss so aussehen” und solche
Dinge.

Weil ich das Design der Raffinerie mit beglei-
ten durfte, hatte ich natirlich auch Kenntnisse
iber sdmtliche Anlagen. Dr. Reinhard
HANISCH, der hier heute noch tétig ist, war
damals fiir das Behordenengineering zusténdig
in Deutschland. Es gab ja ein begleitendes
Behordenverfahren. Dann brauchte er immer
mal wieder von jemandem Unterstiitzung, der
den Behorden die Verfahren erldutern konnte.
Da bin ich dann im letzten dreiviertel Jahr sehr
oft gependelt zwischen Paris, Frankfurt am
Main und Halle/Merseburg, um das zu beglei-
ten. Danach war ich dann hier, um die Vorberei-
tungsarbeiten mit voran zu bringen fiir die Inbe-
tricbnahme.
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Bild 5

Blick von Siiden
auf die Montage
der Destillations-
kolonnen und den
Rohrleitungsbau
(im Vordergrund
die Vakuumkolon-
ne, 1995)

SCI: Wann ist denn der Name “Leuna 2000”
geborenworden?

Kroll: Sehr zeitig. So hiel das Projekt von
Anfang an. Der Hintergrund dieses Namens
war: Es sollte eine Raffinerie gebaut werden,
die aus 1992er Sicht den Anforderungen des
Jahres 2000 entspricht, was Produktqualitdten,
Umweltanforderungen usw. anbelangt. Beson-
ders die Produktqualitdt: Die Raffinerie war die
einzige in Europa, die keine Notwendigkeit zur
Anlagenanpassung hatte, als die Schwefelwer-
te im Benzin und Diesel abgesenkt wurden. Wir
waren in der Lage, diese Werte schon anzufah-
ren, d.h. das Design war fiir die Produktqualita-
ten des Jahres 2000 ausgelegt.

SCI: Welche Schwierigkeiten beim Aufbau
der Total-Raffinerie in Leuna sind Ihnen be-
sonders im Geddchtnis geblieben und haben



Ihnen in den Jahren besonders zu schaffen
gemacht?

Kroll: Der Mensch ist, Gott sei Dank, so
gestrickt, dass er sich vor allem an das Positive
erinnert. Es hat natiirlich ein paar Schwierig-
keiten gegeben: da gibt es drei, vier Ereignisse,
die sich wirklich eingeprégt haben.

Nummer 1: Das Kraftwerk, das fiir die Raffine-
rie gebaut worden ist, war so konzipiert wor-
den, dass bei Netzstorungen im Aullennetz das
Kraftwerk automatisch in die so genannte
Inselschaltung mit der Raffinerie tibergeht. Im
ersten Jahr nach dem Anfahren hat es dann sol-
che AuBlenstérungen gegeben. Es gab einen
heftigen Sturm, der so stark war, dass die Uber-
landleitungen Bad Lauchstiddt zusammenge-
schlagen sind. Das hat also Kurzschliisse verur-
sacht und die Schaltung in die Insel hat nicht
funktioniert. Die Raffinerie stand “schwarz”,
da drehte sich nichts mehr. Und das ist dann
nach wenigen Monaten noch ein zweites Mal
passiert. So eine Raffinerie-Schwarz-Storung.
die ist eigentlich der Horror jedes Raffineurs.
Den Ausfall einzelner Aggregate kann man trai-
nieren und beherrschen. Man trainiert natiirlich
auch diese komplexen Storfdlle: Es gibt keine
Elektroenergie. Ich erinnere mich, ich war
damals der Produktionschef und stand in der
Messwarte, da musste sich schon jemand den
Hut aufsetzen und das Kommando iiberneh-
men, damit nichts Unkontrolliertes passiert.
Das war “Stress pur”. Wir hatten so lange kei-
nen Strom, dass sogar die Batterien, die unsere
Instrumentierungs- und Bildanzeigen puffern,
kurz vor dem Sterben waren. Ich hatte Roland
KRAFT, den Chef, der damals dafiir zustindig
war, neben mir in der Messwarte: “Du sagst
mir, wann die Bildschirme schwarz werden!”
Und das waren nur noch wenige Minuten bis
der Strom wiederkam. Das war hart. Wir hatten
auch ein paar Folgeschidden auf Grund dieses
Zusammenbruches. Wenn man alle Aggregate

abstellt, dann ist das ein Eingriff, der sehr dras-
tisch ist. Aber wir haben das letztendlich gut
tiberstanden.

Es gab ein zweites Ereignis im Winter 1996/97:
Das war auch so eine Aktion, die man nieman-
dem wiinscht. Es wurde sehr kalt vor Weihnach-
ten, es wurde sehr, sehr kalt bis unter minus 20
Grad. Es wehte auch ein ziemlich straffer Wind,
der noch zusitzlich einen Kiihleffekt auf alle
Einrichtungen ausiibte. Ich hatte mein Biiro im
Messwartengebédude. Da kam plétzlich jemand
und sagte: “Irgendwas stimmt mit unserem
Fackelsystem nicht, die Driicke steigen.” Da
lauten bei einem Raffineur alle Alarmglocken
ganz schrill. Ich habe mir das angesehen mit ein
paar anderen Kollegen gemeinsam, und siche
da, unsere Fackel war eingefroren. Alle Anla-
gen waren in Betrieb, d.h. wenn nur ein Ventil
gebffnet hitte, aus irgendeinem anderen Grund,
hitten wir das System aufgerissen. Das wire ein
Desaster gewesen. Ich habe den damaligen Raf-
fineriedirektor Pierre HERMEURY informiert,
der sagte “Alles abstellen.” Ich sagte: “Kann
ich nicht, dazu brauche ich die Fackel.” Da
habe ich dann tatséchlich {iber 24 Stunden in der
Messwarte gestanden bis das Problem beseitigt
war. Und da waren dann Leute drauflen, die
haben injiziert und die Fackel wieder frei getaut
und das bei den eisigen Temperaturen. Da will
man schon nicht wirklich rausgehen. Die Leute
haben da viele Stunden drauBien gearbeitet, um
das Problem zu beherrschen. Das war heftig.
Das war zwar nach aufen iiberhaupt nicht sicht-
bar. Es brannte keine Fackel. Es war auch nichts
zu sehen. Aber die Anspannung iiber diese Zeit,
die war enorm: Es durfte nichts passieren! Es
musste ganz stabiler Betrieb gesichert werden!
Es sollten keine Anderungen passieren, die
irgendwo ein Ventil zur Fackel 6ffnen. Das ist
dann alles wieder frei geworden, ohne dass es
irgendwelche Vorfalle gegeben hat. Das war
schon Nervenanspannung pur. Da habe ich
mich auch nicht weggetraut. Danach wurde der
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Winterschutz gedndert. Das ist nicht wieder
passiert.

Wir sagen: “Das ist eine der sichersten Raffine-
rien.” Das stimmt. Aber es gibt nicht diese
100%-Garantie, die gibt es nirgends. Man kann
so viel tun wie man will. Der Faktor Mensch
spielt immer eine Rolle. Fehlhandlungen kon-
nen vorkommen, die diirfen aber nicht zum
Desaster fiihren, dafiir gibt es dann wieder
Sicherheitstechnik, die vom Menschen unab-
héngig funktioniert.

Nummer 3: Wir hatten im Laufe von drei Mona-
ten zwei Brédnde in der nagelneuen Raffinerie.
Da bin ich dann als Produktionschef von Paris
aus, naja, ein bisschen kritisch beguckt worden.
Das war keine Schuldfrage, aber ich war eben
der Verantwortliche. Wir hatten also in beiden
HDS (Hydrogen Desulfuration)-Entschwefe-
lungsanlagen jeweils Brinde am gleichen Wir-
metauscher. Und so ein Brand, der bei 70 - 80
bar und einem Wasserstoff-Produktgemisch
entsteht, das ist schon eine heftige Flamme. Da
hat es keine grofen Schiden weiter gegeben.
Bei den Untersuchungen hat sich herausge-
stellt: Es hat einen Designfehler, einen Berech-
nungsfehler dieser Warmetauscher gegeben. In
der damaligen Phase ging es aber in der ersten
Linie immer um die Streitereien: Wer iiber-
nimmt die Kosten? Ist es ein Garantiefall oder
Nichtgarantiefall? Da miissen Dokumentatio-
nen noch und noch erstellt werden. Die Tech-
nik, die wir fiir solche Félle installiert hatten,
hat super funktioniert. Aber es zerrt an den Ner-
ven nicht nur der Verantwortlichen, sondern
auch der Mannschaft, die in den Anlagen arbei-
tet, wenn sie wissen: Wir haben zwei bauglei-
che Anlagen, in einer hat es gebrannt und in der
néchsten auch noch. Da miissen sie erst mal
jemandem klarmachen, dass er gefahrlos wie-
der in die Nidhe dieser Apparate gehen kann. Da
muss man hingehen als Chef, anfassen und
sagen: “Seht hier, ich stehe hier, ich habe keine
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Angst, es kann nichts mehr passieren.” Das
haben wir natiirlich geldst. Es gab eine techni-
sche Losung. Aber erst mal dahin zu kommen,
dass man diese technische Losung findet, ohne
die Unterstellung, dass der Schlosser blof3 die
Dichtung falsch eingesetzt hat. Denn das ist
immer der erste einfache Ansatz: Die haben die
Schrauben nicht richtig festgezogen, das Dreh-
moment nicht richtig eingestellt usw. usf.

Es gab da schon eine Reihe von Ereignissen,
kleinere und grofere Kinderkrankheiten dieser
Raffinerie. Da wichst eine Mannschaft zusam-
men. Die Leute, die das damals mitgemacht
haben, die gehen nun langsam aber sicher, wie
ich auch, in den Ruhestand oder die Rente. Das
kann man nicht wiederholen, so etwas als
Erfahrungsschatz anzusammeln. Wenn sie auf-
gefordert werden, iiber ihre Erfahrungen zu
berichten, berichten sie automatisch nur {iber
einen Bruchteil dessen. Das Meiste fallt ihnen
nur ein, wenn sie die gleiche Situation wieder-
sehen: “Ach, das habe ich schon mal gesehen!”
Aktiv werden solche Erfahrungen selten weiter-
gegeben. Nun muss man keine Erfahrungen
weitergeben, wenn das Problem gelost ist, wenn
es eine technische Losung gibt. Aber der
Umgang mit solchen Situationen, da spielt
Erfahrung eine grof3e Rolle. Das ist eben nicht
nur durch gute Schulung abzudecken, die wir ja
selber machen.

SCI: Sie haben gerade [hre Mitarbeiter gewiir-
digt. Bitte erzihlen sie uns noch etwas mehr
dariiber. Wie viele haben Sie damals von der
alten Leuna-Raffinerie iibernommen? Welche
Rolle spielten diese Mitarbeiter beim Aufbau
und Anfahren der neuen Raffinerie? Wie viele
bilden Sie jedes Jahr neu aus und wie viele
haben Sie jeweils iibernommen?

Kroll: Das war auch ein Bestandteil des Vertra-
ges von Elf mit der Treuhand, dass zum Anfah-



ren der Raffinerie die Mitarbeiter der stillzule-
genden Raffinerien Zeitz und Leuna iibernom-
men werden sollten, iiberwiegend. Nun waren da
viel mehr Mitarbeiter als bendtigt wurden. Zeitz
hatte schon ein Jahr vor Beginn des Betriebes der
neuen Raffinerie abgestellt gehabt, d.h. die
Belegschaft dort war frei. Es hat damals ein sehr
umfangreiches Auswahl- und Testverfahren
gegeben. Wir haben also Einstellungsgespriche
gefiihrt im dreistelligen Bereich, da meine ich
600-700 Gespréiche und nicht nur hundert. Die
wurden alle getestet in ihrer Kompetenz, was
ihnen zuzutrauen ist und was nicht. Letztendlich
ist die Raffinerie mit tiber 95 % von ehemaligen
Mitarbeitern aus Leuna und Zeitz in Betrieb
genommen worden.

Fiir das alte Leuna war die Herausforderung
noch ein Stiick grofler, weil Leuna so lange in
Betrieb bleiben sollte bis die neue Raffinerie
anféhrt, um die Marktversorgung zu sichern.
Alle, die jiinger waren — jiinger ist mitteljung —
die waren schon weg. Da waren schon zwei
Sozialpldne iiber die Mitarbeiter der alten Raffi-
nerie gegangen. Die Jiingsten, die da noch da
waren, die waren 30-35 und nicht mehr 25, denn

Bild 6

Einweihung der Ent-
schwefelungsanlage
HDS 3 am 12.3.2010 in
Gegenwart von Sach-
sen-Anhalts Minister-
prasident Dr. Reiner
HASELOFF (1.v.l.),
Michel BENEZIT
(Vize-Priasident der
Gruppe Total, 2.v.L),
Hans-Christian GUTZ-
KOW (Geschiftsfiihrer
der Total Deutschland
GmbH, 1.v.r.) und Rein-
hard KROLL (2.v.r.)

bei den Sozialplénen, da wurden zuerst die Jiin-

geren aussortiert, von denen man annahm, dass

sie noch ohne Probleme woanders eine neue

Arbeit finden konnen. Da haben sie dann in der

alten Raffinerie auch noch diejenigen freige-

macht, die zur Schulung fiir die neue Raffinerie

freigestellt werden mussten. Denn das Personal

musste ja geschult werden. Das war ja alles Theo-
rie, hier lief ja nichts und man konnte nicht an der

laufenden Anlage etwas schulen. Das waren Klas-
senraumschulungen. Es konnte auch am Simula-

tor trainiert werden. Wir hatten uns entschieden,

Simulatoren zu etablieren. Das war gut. Die alte

Leuna-Raffinerie ist dann mit einem minimalen,

sehr tiberalterten Personalbestand noch weiter

betrieben worden, bis die neue Raffinerie lief.

Das war eine echte Herausforderung, die mir

immer noch Hochachtung abringt.

Auf der anderen Seite muss ich ihnen sagen: Ich
habe in den frithen 1990er Jahren in der alten
Raffinerie diese Bewegung mitgemacht, Perso-
nal herunterzufahren auf normale Besetzungs-
normative. Das war schon eine Geschichte, die
sehr viel Nerven gekostet hat, vor allem, wenn
man grof3e Teile der Belegschaft kannte. Als ich
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zum Beispiel 1989 den Bereich Olefine iiber-
nommen hatte mit 230 Belegschaft, habe ich sie
innerhalb von 10 Monaten auf 100-110 herun-
terfahren miissen, natiirlich nicht ganz allein,
alles begleitet durch Consultants und der Perso-
nalbereich hat mitgemacht, die Sozialpléne zu
erstellen. Aber es muss sich jemand vor die
Belegschaft hinstellen und denen das erkléren.
Das ist nicht leicht.

Im Anschluss daran, ich war ein sehr junger Pro-
duktionschef der Gesamtraffinerie und dieser
Olefinbereich war schon ein Stlick weit abge-
koppelt, gab es dort 1.200 Mitarbeiter. Da gab es
eine Zielvorgabe, das war alles theoretisch
untersucht worden, was braucht man und wo
gab es noch eine Zwischenfinanzierung, um
Messwarten und Labors zusammenzulegen.
Wir sind dort von 1.200 auf 680 runter in einer
Zeit kiirzer als ein Jahr. Das ist heute nicht vor-
stellbar, wenn man iiber Personalabbau spricht.
Natiirlich gab es diese Auffanggesellschaften,
natiirlich gab es kleine Abfindungen, das ist aber
nicht vergleichbar mit dem, was wir heute unter
Abfindungen verstehen. Das war besonders fiir
die Betroffenen hart.

Besonders hat sich mir ein Ereignis aus der Zeit
eingepragt: Wir hatten vier Laboratorien, die
wurden zusammengelegt. Es mussten 40 Frauen
abgebaut werden, die iiberfiihrt werden mussten
inirgendeine Auffanggesellschaft. Denen muss-
te gesagt werden, dass sie ihren Job verlieren.
Der Laborchef, der zu meinem Produktionsbe-
reich gehorte, kam eines Abends in mein Biiro
und sagte: “Ich kann das nicht allein.” Da habe
ich gesagt: “Gut, ich komme mit.” Dann haben
wir uns vor die Frauen gestellt und ihnen erklart,
was geplant ist und wie es geplant ist und fiir
wen es keine Arbeit gibt. Ich kann ihnen sagen:
Das war hart! Ich war noch nicht einmal 40. Ich
hatte auch keine Erfahrung in dieser Hinsicht.
Auf welche Erfahrungen sollte ich denn aus
DDR-Zeiten zuriickgreifen? Das war schon ein
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hartes Brot. Dieser Abbau musste sein, das was
da bestand, war so nicht haltbar. Aber auf der
anderen Secite ist das menschlich schon eine
Herausforderung, das alles so durchzusetzen.

Und jetzt sind wir wieder beim Anfahren der
Raffinerie: Einstellungsgespriache fithren und
Leute aus Leuna und Zeitz zu sehen und denen
zu sagen: “Sie fangen bei uns an in vier
Wochen.” Das hat natiirlich viel mehr Spaf3
gemacht.

Der Anfang der 1990er Jahre war eine schwieri-
ge Zeit. Da sind viele aus der Gegend weggezo-
gen, die arbeiten heute in Bayern oder Baden-
Wiirttemberg oder sonst wo. Jiingere Familien
damals, die Kinder wissen schon gar nicht mehr,
wo ihre Wurzeln eigentlich entstanden sind. Mit
diesen Altersstrukturproblemen haben wir ja
heute zu tun. Uns fehlt eine halbe Generation,
die sind damals weg, die Sozialpldne haben
gesagt: “Junge Leute weg, ihr kénnt woanders
anfangen.” Das haben sie auch getan. Das war
die Konsequenz. Jetzt komme ich auf Thre Frage
zuriick: Deswegen war es wichtig, “Ausbildung
und Azubis” rechtzeitig zu beginnen, wieder
regelmaflig Azubis aufzunehmen. Wir haben im
Jahr 15, 16 Azubis, die wir neu aufnehmen, d.h.
wir haben zeitgleich immer rund 60 in der Aus-
bildung und wir sind erfolgreich. Wir haben mit
ein, zwei Ausnahmen immer die Besten im Aus-
bildungsbezirk der Industrie- und Handelskam-
mer (IHK) dabei. Wir haben auch schon dreimal
die Berufsbesten der Republik gestellt. Das pas-
siert hier in der Raffinerie, natiirlich in Verbin-
dung mit der Bildungsakademie Leuna (BAL),
mit professioneller theoretischer Ausbildung.
Die praktische Ausbildung machen wir dann
hier am Arbeitsplatz. Das ist eine Erfolgsge-
schichte. Die machen wir nicht, weil wir nur
ausbilden wollen, sondern weil wir wissen: Uns
fehlen in Zukunft Leute, die wir heute ausbilden
missen. Es gibt niemanden, der uns diese Ver-
antwortung abnehmen kann.



Die Erfolgschance fiir die Auszubildenden ist
sehr, sehr hoch. Wir hatten nur einmal einen
Fall, der wollte nicht wirklich arbeiten, da haben
wir gesagt: “Das wird nichts mit uns.” Das ist
der einzige Fall, an den ich mich erinnere. Aber
wenn sie wollen und bei der Stange bleiben,
haben sie einen sicheren Arbeitsplatz bei uns.
Was die Jungen nicht verstehen, dass wir nicht
immer einen unbefristeten Arbeitsvertrag
abschliefen konnen. Das hat etwas mit perso-
naltechnischen Dingen, mit Soll- und Beset-
zungsstirke, mit Budgets und Personalzuord-
nung der Raffinerie zu tun. Aber wenn wir wis-
sen, in zwei Jahren haben wir 30 Leute, die in
Rente gehen, dann miissen wir jetzt 30 Leute
vorhalten und dann bekommen sie vorerst
befristete Vertrige. Sie konnen sicher sein, dass
sie dann, wenn die Leute in Rente gehen, auch
einen festen Arbeitsplatz haben. Dann wird der
Vertrag umgewandelt in einen unbefristeten.
Das Verstéindnis dafiir ist bei den jungen Leuten
nicht ganz einfach riiberzubringen.

SCI: Herr Kroll, wo haben Sie denn das gelernt,
dieses marktwirtschaftlich orientierte Denken,
denn Sie sind ja auch in der alten Raffinerie
grof3 geworden? Wie haben Sie das so gut
geschaffi?

Kroll: Das hingt mit meinem privaten Umfeld
und mit meiner Vita zusammen. Meine Eltern
hatten den iiberwiegenden Teil ihrer Geschwis-
ter im anderen Teil Deutschlands. Wir durften
sie zwar nie besuchen, aber sie durften uns besu-
chen, mit sogenannten “Aufenthaltsantrigen”
und so weiter, aber das ging. Ich hatte also sehr
wohl und sehr ausgiebig Kontakte zu anderen
Ideen und ich gehdrte zu denen in der DDR, die
auch Westfernsehen empfangen konnten. Dres-
den hatte das nicht, die waren im “Tal der
Ahnungslosen”, so sagte man das damals in der
DDR. Das spielte eine Rolle, d.h. man konnte,
wenn man wollte, seinen Horizont schon sehr
erweitern. Die wirtschaftlichen Grundsatze, die

wir als Studenten gelernt haben, ob das nun
“Okonomie des Sozialismus” oder “Betriebs-
wirtschaft” heif3t, unterscheiden sich nicht so
stark. Sie wurden nur zu DDR-Zeiten nicht
angewandt, sie wurden iberschrieben durch
parteipolitische Interessen. Die Grundsétze von
Wirtschaftlichkeit waren in etwa gleich. Aber
viele Menschen hatten verlernt, sie auch anzu-
wenden.

Ich bin in einem Interview fiir “Mercure”, einer
neuen Zeitschrift innerhalb unserer Branche,
gefragt worden: “Was war denn eigentlich der
Unterschied zwischen den Fiinfjahrplinen zu
DDR-Zeiten und unseren heutigen ‘long term
plans’, die wir in der Gruppe Total aufstellen? ”
Ich sagte: “So grofs ist der Unterschied nicht.”
Der Unterschied besteht darin, dass zu DDR-
Zeiten die Plane immer so lange hin und zuriick
geschickt wurden, bis sie die Form hatten, die
der obersten Spitze gefielen, was nicht die Wahr-
heit war. Und jeder, der das wusste und der an
der Basis arbeitete, so wie ich, konnte sich
damit abfinden oder auch nicht. Ich gehorte
eher zu denen, die Schwierigkeiten hatten, sich
damit abzufinden. Was auch in der Familie zu
richtigen Konflikten gefiihrt hat. Meine Frau
war Lehrerin, fiir Sprachen. Doch auch sie soll-
te den Kindern im Unterricht erklaren, dass der
Sozialismus toll ist und ich kam abends nach
Hause und sagte: “Es ist alles Mist.” Das hat
innerhalb der Familie, also zwischen meiner
Frau und mir zu ernsthaften Diskussionen
gefiihrt.

Ich habe mich eigentlich mein Leben lang nie
damit zufrieden gegeben, Dinge nur an der
Oberfldche zu sehen. Das hat mir geholfen, in
der Zeit, als dann plotzlich Eigenverantwor-
tung gefragt war. Ich habe iibrigens auch zu
DDR-Zeiten Wert darauf gelegt, das ich das,
was ich getan habe, auch verantwortet habe,
was nicht selbstredend war. Es gab auch leich-
tere Wege. Es gab den Weg, einfach mit zu
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schreien und “Hurra!” zu rufen und dann hatte
man seine Ruhe. Ich war nicht einer von denen,
der immer nur seine Ruhe haben wollte. Ich bin
kein Systemkritiker gewesen. Ich war der Mei-
nung, das System muss reformiert werden und
habe versucht, dafiir etwas zu tun, allerdings
nicht sehr erfolgreich. Und da gab es eine ganze
Menge andere, die dhnlich dachten. Da musste
man nur wissen, mit wem man reden darf und
wer meldet's bei der Staatsicherheit. Mit
Sicherheit ist das, was ich gesagt habe, auch bei
der Staatssicherheit gelandet. Es gab eigentlich
keine Liicken in dieser Uberwachung. Aber da
ist dann die Frage: Wie formuliert man, wie
dulert man Kritik, dass sie nicht politisch nega-
tiv, und damit meine ich im strafrechtlichen
Sinne, ausgelegt wurde. Ich glaube, da hatte ich
eine gute Ausbildung, die stammt aus meiner
Jugendzeit. Ich war in der Kirche sehr aktiv und
wir hatten einen sehr progressiven und vor-
wirts gerichteten Pfarrer, der hat die Jugendar-
beit vorangetrieben und das in einem Mafle,
dass da auch schon mal die Stasi kam und
gefragt hat, was dort so passiert. Bei dem habe
ich gelernt zu reden, zu argumentieren und
Dinge auf den Punkt zu bringen, ohne mich sel-
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ber grofler Gefahr auszusetzen. Das war wert-
voll. Das war eine Hilfe in dem Sinne, dass man
nicht nur einseitig argumentierte, sondern sich
auch mit anderen Ideen auseinandersetzte.

SCI: Sie haben vorhin iiber Schwierigkeiten
gesprochen, die sie bewdltigen mussten. Sie
wollten uns noch einmal etwas sagen zu den
positiven Ereignissen, zu den angenehmen
Begegnungen, die Sie besonders beeindruckt
haben.

Kroll: Eigentlich ist es nur eine Geschichte
von positiven Begegnungen. Ich habe mich ja
schwer getan, die paar negativen Ereignisse
wirklich ins Gedédchtnis zuriickzuholen. Das
waren vor allem technische Herausforderun-
gen. Aber das, was flir mich die Arbeit immer
wertvoll gemacht hat, war meine Losung: “Ar-
beit muss Spafs machen!” In erster Linie mir
selbst. Wenn mir die Arbeit keinen Spall macht,
kann ich das auf Mitarbeiter nicht transportie-
ren. Nun gibt es nicht nur 100 % Spaf}. Deshalb
war meine Regel 80:20. 80 % miissen Spaf}
machen, die 20 % muss man als notwendig
akzeptieren und mittun. Spall macht alles das,

Bild 7

Reinhard KROLL bei
einer Sicherheitsbege-
hung vor Ort wihrend
der Generalinspektion
im Juni 2014 (links
neben ihm Hardy
SCHRAMM, Betriebs-
leiter Katalytische Pro-
zesse, heute Chef des
Sicherheitsbereiches
HSEQ der Raffinerie)



was sie nicht nur fiir sich selbst machen sondern
mit anderen teilen konnen. Geteilter Erfolg ist
viel mehr Erfolg. Erfolg mit einer Mannschaft
ist grofBer Erfolg. Das war ein toller Tag, als wir
das erste Mal verkiinden konnten, damals beim
Anfahren der Raffinerie, dass alle Anlagen
100 %ig in Betrieb sind. Und dabei gab es ja zig
Anlagenausfille. Das stand nicht in der Zei-
tung, aber fiir uns, die wir monatelang mit tech-
nischen Problemen, mit Anpassungen gearbei-
tet haben, war das ein Riesenerfolgserlebnis.
Das sind Tage, die vergisst man nicht. Was mei-
nen Sie, wie stolz ich den Tagesbericht abgege-
ben habe: “Alle Anlagen in Betrieb!” Das war
so nicht im Detail vorhersehbar und planbar
gewesen. Das war im Frithjahr 1998. Man muss
das Endziel immer im Auge behalten und darf’s
auchnicht verlieren.

Ray CHARLES hat hier vor der Raffinerie
eines seiner letzten Konzerte gegeben. Wer
traut sich zu, hier eine Freilichtbiihne aufzustel-
len, 200-300 m von den Anlagen entfernt, und
ein Konzert abends zu machen. Das war auch
Elf. Das war ein offizielles Ereignis. Das sind
dann Superereignisse, die sich andere auch gar
nicht so zutrauen. Und das sind dann solche
Erinnerungen, die kriegen sie aus dem
Gedéichtnis auch nicht wieder heraus.

Unsere groflen Stillstdnde, ich war nicht bei
allen dabei, war teilweise im Ausland, die letz-
ten zwei habe ich mitgemacht. Da wird die
ganze Raffinerie abgestellt. Das wird zwet, drei
Jahre lang intensiv vorbereitet und dann muss
das Ganze in sechs, siecben Wochen ablaufen.
Da darfes Nichts mehr geben, was unvorherge-
sehen ist. Natiirlich gibt es immer ein bisschen
was, aber das muss auch geplant sein, dass es
das geben kann. Wenn sie dann sehen, da gibt's
auch mal Arger, da gibt’s unzufriedene Mitar-
beiter, weil die das machen mochten, was ande-
re nicht wollen, oder weil das Geld nicht mit so
vollen Hénden ausgegeben wird, wie sich das

mancher vorstellt. Wenn dann die Raffinerie
abgestellt ist, dann ist hier ein Gewusele von
einigen tausend zusitzlichen Kriften, das muss
organisatorisch beherrscht werden. Und nach
sieben Wochen ist alles vorbei und wir fahren
wieder an und die Raffinerie lauft. Das sind
Erfolgserlebnisse fiir jeden, nicht nur fiir den
Chef. Fiir den Chef nimmt der Druck ab, der
muss das ja auch verantworten, egal ob als Pro-
duktions- oder Raffineriechef. Man muss ver-
antworten, dass das alles reibungslos und sicher
passiert. Das sind Erfolgserlebnisse, die
machen einen Riesenspal3, auch wenn sie sehr
anstrengend sind.

Oder wenn sie Projekte im Konzern beantra-
gen, eine neue Anlage zu bauen. Das ist immer
mit Zweifeln verbunden: “Ist denn das wirklich
notwendig?” Und so eine neue Anlage fiir 100
Millionen gibt man ja nicht nebenbei aus. Sie
fahren dahin und erkléren, ja wir brauchen das
und dann kriegen sie irgendwann das o.k. Das
ist der erste Schritt und das ist schon schwierig
genug. Dann muss das umgesetzt werden, die
Anlage muss konzipiert, gebaut, errichtet und
in Betrieb genommen werden. Und wenn das
dann alles 14uft, dann haben sie dieses Erfolgs-
erlebnis. Das kann man gar nicht beschreiben.
Auch fiir die Mitarbeiter, die da mitgewirkt
haben, war das ein riesiges Erfolgserlebnis. Da
macht Arbeit Spal3, auch wenn vorher schon
mal 20% drin waren, die nicht so spaflig waren.

SCI: Wir haben von Ihnen gehort, dass Sie auch
mal fiir das Ethylen verantwortlich waren und
eine ndhere Beziehung zum Cracker hatten.
Wie sehr haben Sie denn vermisst, dass es hier
in Leuna keinen Cracker mehr gibt?

Kroll: Ich hitte gerne einen Cracker gehabt.
Ich habe Anfang der 1990er Jahre, das war kurz
bevor Dow die Olefinaktivitdten hier im Terri-
torium in Leuna, Schkopau und Béhlen iiber-
nommen hat, in einer kleinen Arbeitsgruppe
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Bild 8

mitgearbeitet, die die strategischen Vor- und
Nachteile von Synergien zwischen Raffinerie
und Ethylenanlage (Cracker) untersucht hat.
Ich bin immer tiberzeugt gewesen, dass es eine
ganze Menge von Synergien gibt, die man nut-
zen sollte. Nun gibt es hier trotzdem einen Cra-
cker, der gehort nicht uns. Dow betreibt den und
natiirlich muss man da schauen, wie man ver-
niinftig Synergien etabliert ohne Wettbewerbs-
rechte oder andere Gesetzlichkeiten zu verlet-
zen. Das ist aber gar nicht so schwierig, wie es
aussieht.

Ich selber hatte in meiner Zeit in Antwerpen,
ich war ja auch dreieinhalb Jahre Produktions-
chef in der grofen Raffinerie in Antwerpen,
dort einen Cracker in der Raffinerie. Da war
von Vorteil, dass ich Cracker-Wissen hatte.
Meine erste verantwortliche Stellung als Abtei-
lungsleiter in Leuna war der Cracker. Die alte
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Reaktorkuppel am Haken (Generalinspektion 2014)

Raffinerie hatte einen kleinen Cracker, das
waren hunderttausend Tonnen Ethylen im Jahr.
Das war nicht so toll, aber genug, um das Ben-
zin, das Bohlen nicht verarbeiten konnte, umzu-
setzen. Das wurde ja auch alles {iberregional
betrieben, es war ja alles in einer Hand - chemi-
sche Industrie der DDR. Da gab es also die Ver-
bindung mit Bohlen, mit Leuna per Pipeline
oder per Zugverkehr.

Derkleine Cracker in Leuna, der hatte verschie-
dene Profile, die wichtig waren fiir das alte Leu-
na-Werk, der hat z.B. den Benzenbedarf fiir
Caprolactam gedeckt, heute Domo. Das waren
ein paar Komponenten, die wertvoll waren, der
Rest wurde in die Netze eingespeist. Es wurde
Reinmethan fiir Wolfen, fiir die Filmindustrie
eingespeist. Es gab also eine 40-45 Kilometer
lange Pipeline von Leuna nach Wolfen fiir Rein-
methan. Das war eine kleine Menge bei so einer



Crackerproduktion, aber sie hat uns die meisten
Nerven gekostet. Die stand unter Uberwachung
durch das Ministerium fiir Staatssicherheit,
weil die Filmproduktion Export der DDR war,
also Devisen einbrachte. Wenn da irgendwann
die Methanproduktion einschlief, weil der
Apparat die Reinheit nicht gebracht hat oder
aus welchen Griinden auch immer, da stand
dann eine halbe Stunde spater die Staatssicher-
heit im Biiro und fragte, warum das so wire.
Die haben ja immer erst mal hintergriindig
Sabotage unterstellt. Sie mussten dann immer
erkldaren, dass keiner sabotiert hat. Das war
nicht angenehm. Die schickten dann auch
jemand mit technischem Verstdndnis, das
waren nicht nur politische Tieftlieger.

In Antwerpen gab es die Raffinerie, die ex-
Fina-Raffinerie, heute Total, und es gab den
Bereich “Antwerpen Olefins”, eine Beteili-
gungsgesellschaft. Das ist der grote Cracker
Europas mit einer riesigen Menge, ca. 1.300 t/d
Ethylen. Er bestand aus drei Teilcrackern und
der grofte war in die Raffinerie integriert wor-
den, weil auf dem Geldnde des Crackers kein
Platz mehr war, als er errichtet wurde. Er wurde
auch vom Raffineriepersonal mit betrieben,
war in deren Messwarte integriert. Und natiir-
lich hat es mir Spall gemacht, mal wieder einen
Cracker zu haben in meinem Leben. Vor allem,
weil ich durch die Chemiepriifung im Abitur
fast durchgefallen bin wegen der Olefine.

Das werde ich nie vergessen: Mein Abitur woll-
te ich mit Eins machen und wir hatten drei Wahl-
facher: Biologie, Geografie und Chemie,
wovon wir eins belegen mussten als Wahl-
pflichtfach, wo man eine schriftliche Priifung
ablegen musste. Daich in Biologie und Geogra-
fie glatt eins stand und meine Noten nicht
geféhrden wollte und in Chemie glatt Zwei,
habe ich mir gedacht: “Machste Chemie, kann
dir nichts passieren.” Das war also einfach Kal-
kiil. Dann bin ich in meinem Kalkiil ein biss-

chen zu weit gegangen, indem ich namlich
gedacht habe: Es gibt anorganische und organi-
sche Chemie, es gibt drei Teilfragen, wo man
eine auswéhlen kann, da wird schon was Anor-
ganisches dabei sein. Da habe ich mich sicher
gefuihlt. Aber, es gab drei organische Themen.
Ich habe mich also fiir das Thema “Alkane,
Alkene, Alkine” entschieden, habe zwdlfein-
halb Seiten Prosa geschrieben. Meine Lehrerin,
ich hoffe, dass es ihr noch gut geht, wir hatten
vor drei oder vier Jahren so ein Ehemaligentref-
fen von der Schule, kam mir dann nach Durch-
sicht der Arbeiten zehn Tage spéter freudestrah-
lend im Gang entgegen: “Wissen Sie schon,
dass wir beide uns nochmals treffen zur miindli-
chen Priifung?” Da war mir klar, das war nicht
gut gegangen. Da habe ich mit ,Ach und Krach'
die Funf, das war die schlechteste Note, vermie-
den. Ich habe aber dann zur miindlichen Prii-
fung auch wirklich etwas getan und das ging
dann auch sehr gut aus. Der Lehrerin habe ich
zum Ehemaligentreffen gesagt: “Konnen Sie
sich noch an mich erinnern?”. Sie: “Ja, ich
weifs, Du warst so iiberheblich und hast
gedacht, du musst nicht lernen.”

SCI: Ist das der Ausgangspunkt gewesen fiir
den Beitrag, den die Mitteldeutsche Zeitung
(MZ) vor einiger Zeit unter der Schlagzeile
“Chemieboss wider Willen” herausbrachte?

Kroll: Ja, genau das ist der Ausgangspunkt. Ich
habe mich wirklich gegen die Chemie gewehrt
mit Héanden und Fiilen. Es gab ja in Merseburg
an der Technischen Hochschule die Spezial-
klasse Chemie, und die gleiche Lehrerin wollte
mich in der 10. Klasse iiberzeugen, an die Spe-
zialklasse zu gehen. Da habe ich gesagt: “Che-
mie? Ich habe mit Chemie nichts am Hut,
kommt nicht in Frage. Abgelehnt!” Ich habe in
der 12. Klasse das Angebot gehabt, in der ehe-
maligen Sowjetunion zu studieren — auf Grund
meiner Leistungen, nicht meiner politischen
Lautbahn. Ich hatte eigentlich schon zugesagt
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und wollte Funktechnik, Fernmeldetechnik
studieren. Offensichtlich sind sie dann aber
darauf gekommen, dass ich zu viel Verwandt-
schaft im Westen hatte, und das war ja ein sensi-
bler Bereich (unterstelle ich heute, ich habe
meine Akte nicht gesehen). Jedenfalls bekam
ich einige Wochen vor Beginn des Studiums die
Mitteilung, dieser Lehrgang sei vollig tiberbe-
legt, sie wiirden mich gerne umleiten nach
Baku, um Erdol / Erdgas zu studieren. Da habe
ich gesagt: “Habt Ihr einen Knall? Nichts mit
Erdélund Erdgas!” Habe dann Regelungstech-
nik studiert, das nannte sich damals Automati-
sierungstechnik, als Oberbegriff Technische
Kybernetik. Das war was Neues, ist auch nicht
immer so geblieben. Nach Ende des Studiums
wollte ich eigentlich nach Teltow in das rege-
lungstechnische Werk, die hatten aber keine
Wohnung in absehbarer Zeit, die boten an: vier
Jahre Wohnheim! Ich wollte ja Familie haben,
das ging also nicht: “Wo gibt's denn Wohnung?
— Na, in Leuna!” Deshalb bin ich nach Leuna
gegangen mit der ganz klaren Absicht und Per-
spektive, nach drei Jahren Leuna wieder zu ver-
lassen. Es gab fiir jeden Absolventen der Hoch-
schulen der DDR die Verpflichtung, drei
Pflichtjahre zu absolvieren, also am ersten
Arbeitsplatz drei Jahre zu bleiben. Erst dann
gab es eine Freigabe zu wechseln. Ich habe in
Leuna angefangen mit dem Ziel: In drei Jahren
bist du hier weg, hast eine Wohnung und dann
guckst du dich um. Sehen sie mich an: Das ist
daraus geworden. Eigentlich war es nicht die
Frage der Chemie, die mich dann immer wieder
motiviert hat dabei zu bleiben, sondern die
Frage der vielfaltigen Technik. Ich bin Ingeni-
eur. Und so viel technische Anwendungen von
der Ubertragungselektronik zu den Darstellun-
gen, heute sagen wir: “Industrial IT” iiber die
ganzen Fragen Konstruktion, Rohrleitungsbau,
Statik, das ist so super interessant. Und gliickli-
cherweise, aus heutiger Sicht sage ich gliickli-
cherweise, damals hétte ich das anders gesehen,
immer, wenn ich der Meinung war, jetzt fangst
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du an zu suchen, gab es eine neue technische
oder interessante Perspektive, auch zu DDR-
Zeiten. Da wurden neue Anlagen in Betrieb
genommen, neue Anlagen, die auch im Westen
gekauft wurden. Plotzlich eine neue Anlage,
was ganz Neues zu sehen, ich kannte den alten
Schrott - das war eine Herausforderung: “Das
will ich nochmal mitmachen!” Da habe ich
mich gehangelt von einer interessanten Tatig-
keit zur anderen. Das hat mich mein ganzes
Leben begleitet, ich habe mich immer von einer
interessanten Tétigkeit zur anderen bewegt:
Neue Herausforderung - neue Technik — was
Neues mitmachen —dabei sein.

SCI: Weltweit liegen grofie Raffinerien an der
Kiiste. Wie grof3 schdtzen Sie den Nachteil ein,
der aus der Binnenlage der Leuna-Raffinerie
erwdchst? Und wie schdtzen Sie die Wettbe-
werbsfihigkeit der Leuna-Raffinerie im Ver-
gleich zu anderen Standorten ein?

Kroll: In der Vergangenheit hief es immer, eine
Raffinerie im Inland ist schwieriger zu betrei-
ben als eine Raffinerie, die am Meer gelegen ist,
durch die Flexibilitit, die ein Hafen bietet. Das
habe ich in Antwerpen selbst erlebt, das ist wirk-
lich schén. Wenn da eine Anlage ausfillt,
bestellt man ein Schiff und verkauft das Zwi-
schenprodukt. Wenn hier im Inland eine Anlage
ausfallt, dann weill man nicht wohin mit dem
Zwischenprodukt, da muss man sehen, dass
man die Anlage bald wieder in Betrieb geht. Das
ist der Unterschied. Dieses Privileg, am Meer
gelegene Raffinerien zu betreiben, hat sich in
den letzten drei, vier Jahren ein Stiick gewan-
delt, weil die Raffinerien auch am meisten dem
Konkurrenzdruck von zustromenden Produk-
ten ausgesetzt sind. Eine Inlandraffinerie mit
einem Marktgebiet ist heute privilegierter als
eine Raffinerie an der Seeseite, wo morgen ein
100.000 BRT-Tanker mit Benzin oder Diesel
anlegt und das so billig anbietet, dass sie das
nicht kompensieren konnen. Also da hat sich
schon etwas verschoben.



Die Frage ist immer: Wie sind die Logistikkon-
zepte einer Raffinerie gestaltet, auf welchen
Beinen steht die Raffinerie logistisch? Und wir
haben hier Schiene und Stralle, See haben wir
nicht, aber Pipelines zum Teil. Ich bin iiber-
zeugt, dass wir mit diesem Konzept, wenn es
nicht vernachléssigt wird, auch in der Zukunft
sehr gut hier leben konnen. Auflerdem ist die
Raffinerie immer noch die letzte in Westeuropa
gebaute, das wird auch immer die Letzte blei-
ben. Das ist die modernste. Natiirlich haben
andere nachgeriistet, etwas getan, aber dieses
einheitliche Konzept einer Gesamtraffinerie
konnen alte Standorte nicht umsetzen. Das ist
ein Vorteil dieses Standortes, den muss man
konservieren, muss ihn immer wieder aufs
Neue verteidigen. Deshalb ist mir um den
Standort nicht bange.

SCI: Gilt Ahnliches auch fiir den Cracker, fiir
die mitteldeutschen Chemiestandorte im Allge-
meinen?

Kroll: Es gab ja auch mal Absichten von Dow,
einen groBeren Cracker dazu zu bauen, die
Kapazitét fast zu verdoppeln. Das wire schon
gewesen, weil das noch mehr den Standort
voran getrieben hitte. Es ist leider nicht dazu
gekommen. Auf der anderen Seite weill ich
nicht, bei den Marktverschiebungen, die sich
abzeichnen, bei den Produktstromen, die sich
andern, ob nicht ein groferer Cracker auch ein
groBeres Problem fiir die Zukunft gestellt hitte,
wegen des Absatzes. Westeuropa ist kein wach-
sender Markt. Der Dow-Cracker in Béhlen pro-
duziert eine reichliche halbe Million Tonnen
Ethylen pro Jahr — das ist schon nicht so
schlecht. In der Groenordnung einer Einzel-
anlage ist der schon konkurrenzfdhig. Die
Frage ist immer: “Wo ist der Bedarf, wo sind
die Bedarfe der verschiedenen Produktstro-
me?” Ich wiinsche mir eigentlich, dass wir
noch mehr Verflechtungselemente finden von
Produkten aus der Raffinerie mit der Chemie.
Da gibt es ja vielfiltige Mdoglichkeiten iiber

Fliissiggase, Benzin, u.a. Rohstoffe. Eine Raffi-
nerie stellt ja nicht nur Benzin und Diesel fiir
die Tankstellen her. Da glaube ich schon, dass
man fiir die Zukunft noch etwas finden kann.
Und es wire ein Wunsch von mir, dass noch
irgendjemand sich am Standort Leuna ansie-
delt, da gibt's noch ein paar Flachen, und sagt:
“Ich hdtte da gern noch einen Produktstrom.”
Wir sind ja in der Bandbreite sehr flexibel bis
hin zum Methanol, um hier etwas daraus zu
machen. Das konnte zu beiderseitigem Nutzen
sein.

SCI: Die Total Raffinerie ist seit 2000 korpora-
tives Mitglied im SCI. Sie haben sich sehr zeitig
beteiligt an der Finanzierung des Projektes
“Chemie zum Anfassen”. Das Ziel war ja
damals auch, die Akzeptanz der Chemie in der
Bevélkerung zu erhéhen. Hatte das Konsequen-
zen fiir Ihr Unternehmen? Haben Sie etwas

davon bemerkt?

Kbroll: Letzteres ist schwer einzuschétzen. Die
Akzeptanz der Chemie hier im Umfeld des Che-
miestandortes ist sehr, sehr gut. Es gibt zwar
immer mal wieder jemand, der sagt, er ist nicht
zufrieden. Aber tiberwiegend in der Bevolke-
rung ist das etwas, was gut akzeptiert wird. Es
ist ja auch eine Menge am Standort passiert hin-
sichtlich der Umwelt. Es gibt einige Emissions-
werte, die sind um das Hundertfache zuriickge-
gangen gegeniiber frilheren Emissionen. Das
tragt dazu bei, dass diese Akzeptanz auf hohem
Niveau bleibt. Dieses hohe Niveau gilt ja nicht
nur fiir Raffinerie und Chemieanlage, sondern
dieses hohe Niveau besteht auch darin: Hier
gibt’s den Schlosser, der findet hier Arbeit, und
Elektriker, hier gibt es Kiichen, Cateringsyste-
me, Kantinen, die betrieben werden. Das ist
also eine sehr vielschichtige Arbeitgeberfunkti-
on, die so ein Standort nach aullen wirksam
macht. Die Servicedienste, die wir in Anspruch
nehmen, da stecken Menschen dahinter. Und
jeder Mensch, der sein Leben, sein Einkom-
men, seinen Standard mit so einem Standort in
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Bild 9 Die Raffinerie in der Abendddmmerung, im Vordergrund als Sachzeuge ein historischer Verdichter

Verbindung bringen kann, und das positiv tun
kann, denkt auch positiv iiber den Standort.

Der zweite Punkt ist, junge Menschen dafiir zu
begeistern, dass Chemie nichts Schlimmes ist.
Ich glaube, das ist hier auch u.a. durch dieses
Projekt “Chemie zum Anfassen” mit unterstiitzt
worden. Das ist nicht direkt messbar, aber wir
finden immer wieder junge Menschen, die kom-
men und die haben so etwas schon mitgemacht.
Wir sind hier in der Jahn-Schule in Leuna aktiv.
Da machen sie Chemie schon in der dritten, vier-
ten Klasse und die Kinder sind begeistert. Das
ist wenig an Unterstiitzung, was die brauchen,
um so etwas tun zu kénnen. Das ist dann die logi-
sche Kette, wenn man bei den Vierjdhrigen
anfingt, hat man bei den 12- bis oder 14-
jéhrigen eine gute Startposition und kann das
weiterfiihren.

Inzwischen hat diese Institution “Chemie zum
Anfassen” ja einen richtig guten Ruf. Und es
gibt ja nicht nur aus dem engeren Umfeld Kin-
der und Jugendliche, die da hinkommen, son-
dern auch deutschlandweit. Das finde ich eine
Supergeschichte. Das unterstiitzt uns, sowohl in
der Frage, wie sicht das Umfeld die Chemie als
auch in der Frage, wie sehen Jugendliche ihre
Perspektiven in der Chemie.
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SCI: Wie sehen Sie die Zukunft des Leunaer
Raffineriestandortes?

Kroll: Es ist ganz einfach. Das Energiekonzept
der Bundesregierung sieht vor, dass bis zum
Jahr 2050 in Deutschland nur noch 1-4 Raffine-
rien laufen, weil alles andere ersetzt wird durch
andere Energiearten. Da kann man driiber strei-
ten, ob die Zahl 4 stimmt, vielleicht ist auch 6
oder 7 richtig. Da gibt es auch viele Bedingun-
gen, die daran gekniipft werden: Emissions-
schutz, alternative Energien, Elektromobilitét,
Entcarbonisierung der Volkswirtschaft usw. Da
sage ich: “Leuna wird dazugehéren!”

Ein schones Schlusswort. Herr KROLL, wir
danken Ihnen fiir das Interview.

Wir danken auch dem Leiter Kommunikati-
on/Pressesprecher der Total Raffinerie Mittel-
deutschland GmbH, Herrn Stefan MOSLEIN,
fiir die gewdhrte Unterstiitzung.

Das Interview fiihrten Prof. Dr.-Ing. Thomas
MARTIN, Prof- Dr. habil. Hans Joachim
HORIG und Dr: habil. Dieter SCHNURPFEIL
am 9.9.2015 in den Rdumen der Raffinerie im
Maienweg 1, 06237 Leuna.
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“VON AACHEN NACH LEUNA...”—
DER WEG DES DR. WILLI FRANTZ

Ein Gesprich mit dem Geschiftsfiihrer
der TOTAL Raffinerie Mitteldeutschland GmbH am 6.10.2015

Bild 1

Blick auf den vorderen Teil der Total Raffinerie Leuna-Spergau mit Vakuumdestillation und atmo-

sphérischer Destillation (links) und Visbreaker (Mitte)

Willi FRANTZ wurde in Jiilich im Dreildnder-
eck Deutschland — Niederlande — Belgien als
Sohn eines Bergmanns geboren. Dort besuchte
er auch die Schule. Im Gymnasium wurde ihm
eine humanistische, streng katholische Erzie-
hung zuteil. Grundschule und Gymnasium
waren wenig wissenschaftlich geprégt, aber das
Kernforschungszentrum Jiilich und die Indu-
strielandschaft im Umfeld weckten zeitig sein
technisches Interesse. In unserem Gespréich am
6.10.2015 in den Raumen der TOTAL Raffine-
rie Mitteldeutschland GmbH (im Folgenden
nur Total Raffinerie) in Leuna bekannte sich
Dr. Willi FRANTZ zum knapp 20 km von
Jilich entfernten Aachen: “Wenn man mich
heute fragt, bezeichne ich mich als Aachener.”
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Nach dem Abitur nahm Willi FRANTZ ein Stu-
dium in der Richtung Chemieingenieurwesen
mit Schwerpunkt Biotechnologie auf. Einer
seiner Professoren meinte: “Der Junge ist in-
teressant, der kénnte bei uns in der Firma
anfangen.” Die Standbeine der Ingenieurge-
sellschaft BONNENBERG & DRESCHER
waren die Verbrennungs- und Kerntechnik. Aus
der Kernforschung kommend, haben sie sich
auch mit der Miillverbrennung beschéftigt und
eine Miillverbrennungsanlage betrieben: “Das
war eine breit aufgestellte Ingenieur-Mann-
schaft von 50-60 Leuten, die petrochemische
Produktionsanlagen sicherheitstechnisch
begleiteten, Genehmigungsverfahren durch-
flihrten und interessante Messgerdte vertrie-



ben, z.B. akustische Gastemperaturmessung
und Messung der Isotopensammlung von Koh-
lenstoff-Isotopen fiir kerntechnische Anlagen.”
Unter anderem wurde zusammen mit Phillips
ein Prozessleitsystem entwickelt, wovon eins
damals auch in der Deponie Lochau installiert
wurde. Riickblickend sieht Dr. Willi FRANTZ
es heute so: “Die Bandbreite war super interes-
sant. Es gibt keine bessere Lehre, die man nach
dem Studium vollziehen kann, als junger Inge-
nieur eine Tdtigkeit in einer breit aufgestellten
Ingenieurgesellschaft und in der Anlagen-
sicherheitstechnik zu beginnen.”

Vier Jahre im Bereich Petrolchemie tdtig, bear-
beitete er unter anderem das sicherheitstechni-
sche Design einer Anlage zur Herstellung von
1,2-Dichlorethan und Vinylchlorid in Bandar
Imam/Iran, zahlreiche Anderungsgenehmigun-
gen fiir die EC Erdélchemie GmbH in Dorma-
gen, z.B. flir Anlagen zur Herstellung von Aro-
maten, Ketonen und Propylenoxid wie auch das
Genehmigungsverfahren fiir eine Ethoxylat-
Anlage. Bei letzterem war das Erlebnis einer
Biirgerversammlung im Rahmen der Offent-
lichkeitsbeteiligung priagend: “Da saf3 ich auf
Seiten der Antragsteller und war als 25-
Jdhriger junger Mann als Sicherheitsfachmann
benannt. In dieser Sporthalle in Chorweiler
fand die offentliche Debatte statt und ich konnte
nach ausfiihrlicher Analyse der Anlage erkld-
ren, dass das, was wir da machen, gut ist und
dass das keinesfalls schddlich und im Sinne der
Sicherheit keinesfalls als kritisch zu bewerten
ist. Das sind tolle Erlebnisse!” Nach fiinf Jah-
ren wurde er Abteilungsleiter. Aus den damit
verbundenen vielschichtigen Tétigkeiten ist er
reich an Erfahrungen hervorgegangen.

In der Ingenieurgesellschaft hatte er miterleben
konnen, dass jede Idee gut war, dass neue Ideen
wirklich willkommen waren, bevor man sie
dann auf den Priifstand stellte. Er hatte den Vor-
teil flacher Hierarchien schitzen gelernt. Ende

der 1990er Jahre wurde das Unternehmen von
der Rheinisch-Westfélischen Elektrizititswerk
AG (RWE) aufgekauft. Noch in Aachen titig,
litt er zunehmend an der geringeren innovati-
ven und deutlich biirokratischeren RWE-
Kultur:  “Monopolistisches Verhalten und
geringe Innovationsanstrengungen sind wohl
auch ein Teil der Quittung fiir diese Art der
Unternehmenskultur, die diese Branche heute
erhdlt, auch weil sie wesentliche Entwicklun-
gen versdumt haben. Dies muss unserer Bran-
che Ansporn und Warnung zugleich sein.”

Bereits 1993 fiihrte ihn seine Arbeit das erste
Mal in den Osten — von Moénchengladbach aus
mit einem Privatflieger, einer Cessna, in
Schkeuditz gelandet und weiter mit dem Auto
nach Bitterfeld. Auf dem Baufeld in der Bitter-
felder Parsevalstraf3e, einer damals hochbelas-
teten, im Riickbau befindlichen Parzelle, auf
der nur noch das architektonisch hissliche, aber
unter Denkmalschutz stehende RATHENAU-
Gebaude stand, sollte von RWE ein Entsor-
gungszentrum aufgebaut werden, das dann aber
doch nicht realisiert worden ist (spater hat die
Bayer AG dort ihre “Pillenfabrik” gebaut):
“Das ist die kurze Geschichte des ersten Pro-
jektes, des ersten Kontaktes mit dem Osten.
Weéihrend dieser Phase sind die Bedenken sehr
schnell verflogen, die man als junger Mann aus
dem Westen haben konnte, und der Erkenntnis
gewichen: Das sind ja auch nur Menschen!
Die herzliche Aufnahme im Osten war nicht
unerheblich dafiir, die Entscheidung zu einem
zweiten, eher privaten Projektansinnen, zu tref-
fen. Mit einer Verbrennungsthematik im
Gepdick machte ich mich auf zur Bergakademie
Freiberg, um im Rahmen eines Fortbildungs-
und des damit verbundenen Promotionsbestre-
bens vorstellig zu werden. Da die Verbren-
nungstechnik einen Bezug zu Freiberg hatte
und Freiberg so schon weit weg war, habe ich
mir gesagt: Das ist die beste Stelle um zu pro-
movieren. Die Aufnahme dort war so gut, die
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Menschen haben mich dort so herzlich empfan-
gen, dass die 700 km dazwischen nicht interes-
sierten. Aufserdem war die Betreuung toll und
das Verhdltnis der Anzahl von Professoren zu
Studenten noch addquat.*

Spéter bewarb sich Willi FRANTZ in der Leu-
na-Raffinerie aufeine Stelle, die im Bereich der
Sicherheit angesiedelt war. Wie sich dann
herausstellte, war sie aber eher auf den Arbeits-
schutz orientiert als auf die, ihm aus seiner bis-
herigen Tétigkeit bestens bekannten, Prozess-
sicherheit. Zwar wurde er (vermutlich auf
Grund seines noch jugendlichen Alters, wie er
selbst meinte), fiir diese Stelle abgelehnt, doch
man bot ihm drei andere, alternative Stellen an:
eine Stelle im Bereich “Technische Projekte”,
eine SAP-Projektstelle und eine betriebsnahe
Funktion im Bereich der Energie- und Betriebs-
mittelversorgung. Dr. Manfred GIESELER
und Reinhard KROLL befanden: “Konnen wir
gebrauchen.” Er wurde im Oktober 1999, als
die Raffinerie schon stand, als Betriebsleiter
Energie eingestellt und erhielt so iiber die
Betriebsmittelversorgung indirekten Zugang
zu den Raffinerieprozessen: “Das war zwar
nicht der Kernprozess, aber eine Zwitterpositi-
on zwischen zwei grofien Elementen des Anla-
genverbundes. Das war sehr interessant, weil
man so eine Draufsicht auf alle Anlagen
bekommen konnte. Man musste sich mit jeder
Anlage beschdftigen, Bilanzen und Prozesse
verstehen, um Betriebsmittelverbriuche ablei-
ten zu konnen und planerisch zu fassen. Gleich-
zeitig gab es vertragstechnisch Einiges zu
regeln, um die ‘gedanklichen Zdune’ aus den
Kopfen zu kriegen, die zwischen einem Kraft-
werk, das durch eine andere Firma betrieben
wurde, und der Raffinerie bestanden. Das
Kraftwerk ist und bleibt eine konstante Grofie
in der Versorgung der Raffinerie.”

Einen seiner Eindriicke, als er die ersten Male
ins stidliche Sachsen-Anhalt kam, beschreibt er
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s0: “Wir sind im September, noch bei 30 Grad,
zufillig iiber Naumburg hierher gefahren.
Meine Frau zeigte auf das Ortseingangsschild:
Was fiir ein Zufall, Naumburg ist ja eine Part-
nerstadt von Aachen! Wir haben einen Dom in
Aachen und Naumburg hat einen Dom - das
gibt so ein bisschen Heimatgefiihl. Bei strah-
lendem Sonnenschein sind wir dann hier vorge-

fahren, es blitzte alles im Sonnenlicht. Ich habe

mich gleich in diese Raffinerie verliebt.”

2003 hat man ihn “‘fiir héhere Weihen als taug-
lich befunden”. Er wurde Betriebsleiter der
Konsolen 1 und 2 und damit der atmosphéri-
schen und Vakuumdestillation, des Visbrea-
kers, des Reformers, der Vakuumgasolhydrie-
rung sowie der Hydrierung, Gasverarbeitung
und der Heizgas- und Fackelgasriickgewin-
nung, was der Halfte der neuen Prozessanlagen
der Raffinerie entspricht (siche auch Bilder
1-3). Diese Periode als Betriebsleiter wihrte
drei Jahre. Heute zuriickblickend &uf3ert er sich
so: “Die Betriebsleiterfunktion hat mir am
meisten Spaf3 gemacht, weil man mit Menschen
und mit Technik zu tun hat. Dahinter stehen
Historie, Personen, Kopfe, da ist die Verfah-
renstechnik, das Metall, das man anfassen
kann, dort draufSen. Das alles gemeinsam zu
einer Synergie, zu einem Konzert werden zu
lassen, das ist ganz toll. Das hiitte ich gern ldn-
ger gemacht. Es gibt kaum eine interessantere
Position als diese.”

Nach der Tatigkeit als Bereichsleiter Sicher-
heit, Umwelt und Qualitdt der Total Raffinerie
in den Jahren 2005-08 war dann am Leuna-
Standort das “Ende der Fahnenstange” erst ein-
mal erreicht: “Man macht selten innerhalb des
Direktionskomitees franzosischer Unterneh-
men einen weiteren Schritt auf der Karrierelei-
ter innerhalb eines Standortes. Folgerichtig
wird man dann erst einmal ins Ausland ent-
sandt. Ich habe sehr viele interessante Erfah-
rungen wdihrend meiner Auslandsentsendung



gesammelt, allerdings darf man auch die damit
verbundenen enormen Anstrengungen nicht
unerwdhnt lassen, die fiir die Familie und einen
selbst daran gekniipft sind.” In Paris hat er bin-
nen vier Jahren siebenmal das Biiro gewechselt
und dabei jedes groBere Gebdude der Total-
Gruppe mindestens einmal bewohnt. Zudem
wechselte er dreimal die Position und wurde
dabei mit vollstindig anderen Aufgaben an ins-
gesamt vier verschiedenen Raffineriestandor-
ten betraut: “Langeweile ist nie aufgekommen
und meine Frau kennt die Stadt nach wie vor um
Léingen besser alsich!”

Zu Beginn war er als technischer Koordinator
in den Raffinerien Rom und Feyzin (bei Lyon)
und damit als “Mittler” zwischen zentralen und
den lokalen Interessen der Raffinerien tétig.
Das ist eine Funktion, in der man Projekte
betreut und hilft, Querschnittsaufgaben abzu-
decken oder auch anzustoflen, wie bspw. Bud-
getprozesse, technische Projekte oder Studien.
Das war sehr reiseintensiv, durchaus mit Stress
verbunden und brachte ihn inhaltlich mit ver-

Bild 2

Total Raffinerie
Leuna bei Nacht
(vorderer Teil
mit Vakuum-
destillation,

vgl. Bild 1)

schiedenen Kulturen in Beriihrung. Rom hatte
sehr viel Altbestand und war relativ beschau-
lich. Man musste dort sehr vorsichtig mit Pro-
jektierung und Entwicklung umgehen. Sehr
zeitintensiv war in Rom die Arbeit an einem
Joint Venture, das heute Total/Erg heif3t (dessen
Logo man heute bei Reisen in Italien an vielen
Tankstellen prangen sieht), einer Fusion von
Total und Erg, einem Familienbetrieb, bestlickt
mit ehemaligen Exxon-Leuten plus Total Italia.
Ziel war dabei eine Konsolidierung der Markt-
prasenz.

Die italienische Raffinerielandschaft ist sehr
zersplittert und kleinteilig. Neben den groflen
Vorzeigeraffinerien im Norden und in Sizilien
gibt es sehr viele kleine Standorte (Umsitze von
ca. 2 Mio. t Rohdlverarbeitung), die eher nicht
die notwendige kritische Grof3e erreichen. Dort
wird es nach seiner Einschitzung iiber kurz oder
lang ein Raffinerie-Sterben geben. Total hat hier
auf den zunehmenden Wettbewerbsdruck
bereits mit der SchlieBung der Raffinerie in
Rom reagieren miissen, die allerdings auf Grund
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geringer Komplexitit (fehlende Konversions-
kapazititen) und bestehender Uberkapazititen
in Europa auch nur schwerlich im Wettbewerb
fortbestehen konnte. Aufgrund der logistisch
interessanten Position und der damit verbunde-
nen Import-Exportméglichkeiten (Hafennéhe)
lebt der Standort aber seither als Lagereinrich-
tung fort.

Der néchste Schritt fiihrte ihn nach Diinkirchen
(Dunkerque) in eine mittelgrole Raffinerie an
der Grenze zu Belgien, gelegen zwischen den
beiden innerhalb der Total-Gruppe grofiten Raf-
finerien in Europa (Normandie in Frankreich
und Antwerpen in Belgien). Die Raffinerie in
Diinkirchen lag somit zwischen zwei wirt-
schaftlichen Miihlsteinen in einer schwierigen
europdischen Gesamtsituation mit sinkenden
Absitzen fiir das Raffineriegeschift. Getrieben
zu steigendem Export, insbesondere von Ben-
zin, verschlechterte sich die wirtschaftliche
Lage der Raffinerie zusehends. Dies fiihrte letzt-
lich zur Entscheidung des Konzerns, diese Raf-
finerie 2010 kurz vor dem anstehenden Still-
stand zu schlieen. Das hat sehr viel Unruhe in
die Mannschaft gebracht, obwohl Total sehr
frithzeitig versicherte und dies auch umsetzte:
Es wird keine Entlassungen geben! Aber die
Zukunftséngste sind da. Dr. Willi FRANTZ
heute iiber diese schwierige und unangenehme
Aufgabe: “Ich musste an der Schlieffung dieser
Raffinerie mitarbeiten. Das tat weh! Wenn man
dann als Ausldnder in eine solche Situation
kommt, verkompliziert das die Aufgabe zusdtz-
lich. Wenn man aber selber leidenschaftlich ist,
was seinen Beruf angeht, und das authentisch
vorlebt, dann ist man nicht mehr Ausldnder oder
jemand aus der Zentrale, sondern man ist ein-
fach nur Mensch und Raffineur von Beruf. Das
ist mir offenbar recht gut gelungen. Ich habe da
viele Freunde, obwohl ich aus der Zentrale ent-
sandt worden bin, um an der Schlieffung zu
arbeiten, was fiir mich selber auch schmerzhaft
war. Vor Ort habe ich im Raffineriedirektor
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einen Partner gefunden, der vorher dort Pro-
duktionsleiter war und von der Mannschaft
akzeptiert wurde, der dieselbe Menschlichkeit
an den Tag legte. Kurzum, das waren schwierige
18 Monate, die mir nicht leicht gefallen sind,
Leuten zu erkliren, warum ihre Raffinerie
geschlossen wird, dass es nicht an ihnen und
ithrer personlichen Leistung liegt, sondern an
anderen Faktoren.”

Danach arbeitete er in Antwerpen mit am Pro-
jekt OPTARA (”Optimization de la zone
ARA”, Araist die Region um die Stddte Amster-
dam, Rotterdam und Antwerpen). Das ist eine
Milliardeninvestition, die derzeit mit einer inter-
nationalen Mannschaft u.a. mit Belgiern, Spa-
niern und Italienern etc. realisiert wird. Teilwei-
se von Paris aus arbeitend, war er damals an ver-
antwortlicher Position beschiftigt mit Vorstu-
dien und begleitete das Projekt bis zum “Basic
Engineering” und letztlich bis zur endgiiltigen
Investitionsentscheidung (“Final Investment
Decision”). Noch heute erinnert er sich an ein
“Highlight” aus dieser Zeit: “Ich durfte mehr-
fachvor Christophe de MAGERIE, dem im Okto-
ber 2010 allzu zu friih verstorbenen CEO (Chief
Executive Officer, Vorstandsvorsitzender) der
Total Gruppe prdsentieren und ihm, einem
Nichtraffineur, erkldren, was der Kern des Pro-
Jektes ist. Das ist auch eine Auszeichnung. Fiir
Jjemanden, der so sehr in jedem Detail des Pro-
Jektes steckt, heifst das, einen kilometerweiten
Abstand zu seinem Projekt zu nehmen und die
Eine-Milliarden-Entscheidung dann mit nur 13
Prisentationsfolien in groffen Ziigen mit ver-
standlichen Worten zu erkldren. Allerdings hatte
ich noch 95 weitere Folien in der Hinterhand,
um eventuelle Detailfragen beantworten zu kon-
nen. Aber die 13 Folien haben gereicht. Das ist
die hohe Kunst, da fallen mir immer wieder die
Worte ein, die schon Charlotte von STEIN in
einem Brief an Wolfgang von GOETHE schrieb:
‘Mein Liebster, entschuldige diesen langen
Brief, fiir einen kurzen hatte ich keine Zeit.””



Sein Kollege Thomas BEHRENDS, der vorher
in Leuna als Instandhalter tétig war, fithrte das
Projekt weiter und arbeitet mit einer riesigen
Mannschaft und unter Hochdruck an der Fertig-
stellung. Die Inbetriebnahme ist fiir 2016 vor-
gesehen und somit irgendwie ein Projekt
“Made in Germany”. Solch eine riesige,
immense Realisierungsaufgabe bei laufender
Raffinerie stellt eine ungeheure Belastung fiir
alle Beteiligten dar: “Ich wiinsche dem Projekt
alles erdenklich Gute!” Dieses auBlergewdhn-
lich grof3e Vorhaben ist ein Riesenumbau, der
bei laufender Raffinerie realisiert wird. Es wer-
den dort gebaut bzw. umgebaut: eine giganti-
sche “Solvent Deasphalting Unit” (SDA),
gigantisch wegen der Kapazitit von 2,8 Mio. t,
eine der groBten weltweit, und des kompletten
Umbaus einer Hochdruckanlage fiir die atmo-
sphérische Riickstandshydrierung (Atmosphe-
ric Residue Desulfonation, ARDS) zu einem
sogenannten Mild-Hydrocracker mit einem
Druckniveau von 120 bar, um mehr Diesel und
Mitteldestillate zu erzeugen. Die urspriinglich
zweistringige ARDS-Anlage mit einer einzi-
gen Fraktionierungseinheit wird dazu getrennt
und nach der Trennung durch eine neue Frak-
tionierungseinheit ergdnzt. Die neue SDA-
Anlage liefert zukiinftig das Einsatzprodukt fiir
den Mild-Hydrocracker und beeinflusst die
Riickstandsbilanz zugunsten von Diesel und
Mitteldestillaten entsprechend positiv.

Nach dieser Zeit ist Dr. Willi FRANTZ im
August 2012 wieder nach Leuna zuriickgekehrt
und hat hier neben seiner noch andauernden
Tatigkeit am Optara-Projekt die Aufgabe als
Technischer Direktor der Raffinerie ibernom-
men, wo er auch die Moglichkeit hatte, einige
langfristige Projekte auf die Schiene zu setzen:
“Die Zeit hier ist mindestens genauso span-
nend wie die in der Zentrale, weil die Heraus-
forderungen nicht in stindigem Jobwechsel
sondern in den Projekten, Gesetzesdnderun-
gen, Langfristpldnen, Budgets, Personalpla-

nung und Mitarbeiterentwicklung bestehen.
Wichtig ist, dass wir zukunftsorientiert und fiir
den demografischen Wandel geriistet sind. Das
sind Themen, mit denen man sich hier in aller
Breite beschdftigen muss. Die Altersstruktur
der Mitarbeiter der Raffinerie ist aufgrund der
historischen Entwicklung der Raffinerie in
Schréglage (zu Beginn der Bauzeit und der
Inbetriebnahme der Raffinerie wurde auf
Erfahrung gesetzt), der demografische Wandel
um uns herum vereinfacht die Gesamtsituation
nicht. Allerdings kénnen wir uns keineswegs
dariiber beklagen, dass wir keinen Nachwuchs
finden, die Anzahl der Bewerbungen und damit
die Auswahlmoglichkeit sinken einfach ent-
sprechend zum demografischen Wandel. Wir
finden unseren Nachwuchs nach wie vor regio-
nal und geniefen als Ausbildungsstitte natiir-
lich auch einen hervorragenden Ruf. Dies gilt
es zu verteidigen und gar auszubauen um den
Herausforderungen der Zukunft gewachsen zu
bleiben. Aber wie wird diese aussehen...?”

Raffineure denken in Stillstandszyklen. Der
letzte Stillstand, also die letzte Generalinspekti-
on, in der Leunaer Total Raffinerie fand 2014
statt. Er dauerte in Summe ca. 45 Tage. Man
hatte in der Spitze ca. 3.000 zusitzliche Arbeits-
kréifte auf dem Standortgeldnde. Ein solcher
Stillstand bewegt Mensch und Maschine. Da
muss alles gut durchdacht, geplant und diszipli-
niert organisiert werden. Das ist eine grofle
logistische Herausforderung. Wenn die Anlage
steht, inspiziert und tauscht man Anlagenteile
aus, montiert neue Apparate, wechselt Kataly-
satoren und hat die Moglichkeit, bei nicht lau-
fender Anlage vorbereitete Projekte zu realisie-
ren. Da man innerhalb der Stillstandsdauer oft-
mals nicht alles zu Ende fithren kann, bietet sich
zumindest der Zeitraum an, Einbindungen in
die Anlagen vorzubereiten, die eine Fertigstel-
lung des Projektes auch nach Wiederinbetrieb-
nahme ermoglichen.
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Bild3  Raffinerie auf griiner Wiese (2010)

Seit dem 1. Juni 2015 ist Dr. Willi FRANTZ
Geschiftsfithrer der TOTAL Raffinerie Mittel-
deutschland GmbH.

SCI: Herr Dr. Frantz, die MZ titelte vor einiger
Zeit in einem Interview mit Ihnen, Sie hdtten Leu-
na Paris vorgezogen. Was fasziniert Sie hier so?

Frantz: Es sind die Menschen hier. Deutsch-
land ist meine Heimat. Wenn ich auch “Wessi”
bin und meine Frau Italienerin, so sind meine
Kinder wohl, um im Jargon zu bleiben, “Wos-
sis”. Mein Sohn, der zwei Jahre alt war, als wir
hierher kamen, vielleicht (und das immer im
positiven Sinne gemeint) sogar ein echter “Os-
si”. Das erkennt man daran, dass das Thema
Wiedervereinigung von meinem Sohn, aber
auch von meiner élteren Tochter, ganz ent-
spannt gesehen wird. Thr Hintergrund ist halt
ein anderer.
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Wir sind nicht zuletzt auch auf Grund unserer
guten Einbindung in der Region mit Freunden
und Bekannten gern wieder zuriick gekommen.
Ein Auslandsaufenthalt ist nicht nur Stress im
Beruf, er ist auch Stress fiir die Familie, weil er
verbunden ist mit Herausforderungen, die auf
einen herein prasseln, mit Umstellungen fiir die
Familie und die Kinder, sich in fremder Sprache
bewegen zu miissen. Das ist gar nicht so ein-
fach, auch wenn wir es zum Schluss sehr gut
gemeistert haben. Meine beiden Damen (Frau
und Tochter) ergreifen nach wie vor jede Gele-
genheit, nach Paris zu reisen. Der Auslandsauf-
enthaltistin der Regel temporir, und das ist wie-
derum mit einer ganz anderen Motivation ver-
bunden. Ich personlich habe Paris nicht als Tou-
rist erleben diirfen, das wird oftmals verwech-
selt, wenn man dariiber spricht.

SCI: Was ist der Unterschied zwischen der



Arbeit in der Hauptzentrale in Paris und vor
Ortinder Raffinerie?

Frantz: Der “Zentralen”-Stress ist ein anderer
als der operative hier. Was dort auf einmal wich-
tig ist, ist fiir einen “operativen” Kopf nicht
immer gleich nachvollziehbar. Es vermittelt
einem andere Perspektiven, aber auch das Ver-
stdndnis dafiir, dass andere Dinge wichtig sind,
die man im Tagesgeschift einer Raffinerie nicht
so beurteilen wiirde.

Die Verantwortung einer Zentrale fir die
Sicherheit und Fiihrung so vieler Standorte ist
sehr groB3. Das gut zu machen, bei der stdndigen
Verletzlichkeit eines GrofSkonzerns, dazu noch
in einem franzosischen System mit seiner sehr
spezifischen Gewerkschaftslandschaft, das ist
sehr anspruchsvoll. Es hat natiirlich auch ande-
re Vorteile, in der Zentrale gewesen zu sein:
Man kennt den Gesamtkonzern, die Okonomie,
und hat gelernt, Netzwerke aufzubauen.
Dadurch, dass ich dort viele Leute kennenge-
lernt habe, kann man ganz anders mit der Zen-
trale reden. Das ist ein groB3er Vorteil, den ich in
meiner neuen Verantwortung fiir die Entwick-
lung der Raffinerie auch nutzen méchte.

SCI: Welche Rolle spielt fiir Sie selbst und das
aktuelle Unternehmen Total Raffinerie die Tra-
dition “100Jahre Chemiestandort Leuna”?

Frantz: Fiir mich personlich steckt in diesem
Standort eine unglaubliche Historie. Ein Stand-
ort, der zu Haber-Bosch-Zeiten im ersten Welt-
krieg ausgewihlt wurde, um Ammoniak grof3-
technisch zu produzieren. Die Standortwahl
war neben der Ressourcenfrage natiirlich
dadurch geprigt, dass man eine sichere Produk-
tion gewihrleisten wollte und die Flieger
damals nicht so weit fliegen konnten. Einfach
auf die griine Wiese gebaut! Betrachten wir es
aus heutiger Sicht, so wird deutlich, dass sich
Geschichte ein Stiick weit wiederholt. Die

Wende Anfang der 1990er Jahre und die Wie-
dervereinigung erdffneten die Moglichkeit
neuer Investitionen. Unsere Raffinerie wurde
schlieBlich auch auf die griine Wiese gebaut. Es
isterstaunlich, wie viele Parallelen es gibt.

Die Neuansiedlung der Raffinerie im siidlichen
Teil des Leunaer Chemiestandortes wurde ver-
bunden mit der Integration der inzwischen 30
Jahre alten, von uns POX (partielle Oxidation)
genannten Methanolanlage im Siidteil des Alt-
werkes nahe der Ortslage Spergau und dem
heute fast 50 Jahre alten Roholtanklager. Das
Tanklager, das noch aus der Griindungszeit des
Leuna-Werkteils II stammt, wurde dazu natiir-
lich modernisiert. Nach wie vor verbindet die
Mineraldlverbundleitung (MVL) das Zwi-
schentanklager Heinersdorf bei Schwedt mit
unserer Raffinerie in Spergau. Das Tanklager in
Heinersdorf feierte just im Jahr 2015 sein 50.
Jubildum. Uber diese Fernleitung wird das iiber-
wiegend russische Erdol zur Raffinerie ver-
pumpt.

Die POX/Methanolanlage wiederum ist ein
Herzstiick des Raffinerieverbundes. Dort ver-
arbeiten wir die schweren Erdolriickstinde aus
der Raffinerie zu Methanol und erschlieen
fir uns dadurch gleichzeitig ein weiteres
Geschiftsfeld, da dieses Produkt als vielseiti-
ges Ausgangsprodukt fiir die Chemie- und
Petrolchemie dient.

Eine andere faszinierende Grofie im Kontext der
Raffinerie ist die gewaltige “Drushba”-Pipeline,
iber die unser Rohdl importiert wird. Hierzu
mdchte ich gerne eine personliche Geschichte
erzdhlen: Ich habe einige Jahre in Storkau
gewohnt, einem kleinen 500-Seelen-Ort bei Wei-
Benfels, da lernte ich einen Mann kennen, der
frither an der Drushba-Pipeline gearbeitet und
heute infolge eines dort erlittenen Unfalls quer-
schnittsgeldhmt ist. Sein Zugang zur Welt
besteht heute im Wesentlichen {iber das Internet.
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Er hat eine Menge alter Fotos aus der Zeit in
Russland eingescannt. Ich habe viele Gespriche
mit ihm gefiihrt und war immer fasziniert von
ihm, denn ich habe nie auch nur ein Wort der
Klage iiber seinen Zustand von ihm gehort. Ich
habe seine Bilder gesehen vom Pipelinebau
1965. Der Mann hat mir iiber das Leben an der
Pipelinetrasse berichtet, wie abenteuerlich das
war, liber die groflen russischen Wilder, die ker-
nigen Typen an der Trasse, wie sie Ponys ohne
Sattel geritten haben und Vieles mehr. Das sind
die Geschichten, die Technik erst interessant
machen, da sie Menschen und menschliche
Schicksale mit Technik und einem kalten Stiick
Stahl verbinden.

Fiir die Zeit um Weihnachten werde ich mir noch
einmal das Buch “Metamorphosen eines Che-
miewerkes” und auch einige Hefte des SCI
sowie andere historische Darstellungen vorneh-
men. Ich lese das heute durch eine ganz andere
Brille, da ich viele eigene Erfahrungen daran
reflektiere.

SCI: Sie sprechen von einem bestimmten Geist,
einem Bewusstsein, dass sich in Leuna ausgebil-
det hat.

Frantz: Die Identifikation mit dem Chemie-
standort Leuna ist inzwischen so intensiv, weil
man sich zunehmend bewusst wird, wie lange
man bereits an einem solch historisch bedeutsa-
men Standort arbeiten darf. Ich blende mal die
negative Presse zu Beginn des Raffinerieprojek-
tes aus. Die zugrundeliegende politische Ent-
scheidung, an diesem Standort eine neue Raffi-
nerie zu bauen, stellt sich im Nachhinein als rich-
tiger denn je heraus. Heute wird der Erfolg die-
ses Industrieunternehmens zunehmend wertge-
schitzt. Dazu haben wir alle unseren Beitrag
geleistet. Wir haben hier eine hohe Akzeptanz in
der Bevolkerung und bei unseren industriellen
Nachbarn und Partnern, weil wir hier in einer
historischen Chemieregion leben und die Anfor-
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derungen der Menschen und der technischen
Standards erfiillen.

Am Standort Leuna arbeiten heute insgesamt
wieder fast 9.000 Menschen. Die Vergleiche mit
Vorwendezeiten hinken: Im Vergleich zu den
fast 30.000, die frither einmal hier in Lohn und
Arbeit standen, muss man beriicksichtigen, dass
Bicker, Tischler u.a. Berufsgruppen nicht mehr
auf dem Standort vertreten sind. Die mit unserer
Industrie verbundenen Risiken erlauben dies
nicht mehr. Die Zuliefer- und Serviceindustrie
hinzugerechnet, haben wir heute hier am Stand-
ort wieder einen sehr guten Beschéftigungsstand
erreicht. Darauf konnen alle Standortverant-
wortlichen stolz sein.

Gleichzeitig hat man auch die Wende umweltsei-
tig realisiert. Die damaligen Verhiltnisse waren
keineswegs mehr als gesellschaftlich oder
umweltpolitisch akzeptabel zu bezeichnen..
Heute ist es geschafft, die Prozesse umweltge-
recht zu gestalten. Die Umweltsituation hat sich
deutlich verbessert. Das ist ungemein wichtig,
um die Akzeptanz in der Bevolkerung aufrecht
zu erhalten.

Es ist sehr interessant, den Geschichten zuzuho-
ren, die die dlteren Mitarbeiter auf ihren Treffen
erzdhlen, wo die Vergangenheit, die man zum
Teil schon selbst miterlebt hat, immer wieder
beleuchtet wird. Da sieht man, wie die Veteranen
mit strahlenden Augen iiber ihre Arbeit erzidhlen.
Es macht mich stolz, hier an diesem Standort, in
diesem traditionsreichen Umfeld die Zukunft
unserer “Leuna-Familie” mitgestalten zu diirfen.
Ein aktuelles und nachhaltiges Beispiel, das fiir
mich den Zusammenbhalt dieser Leuna-Familie
ausmacht: Am Vormittag des 31.12.2014 war
ich im Fitnesscenter, um mich auf den Silves-
terabend vorzubereiten. Zwischen Fahrradfah-
ren und Gewichtheben gucke ich auf mein
Handy, da steht die Nachricht: “POX ausgefal-
len”. Als ich eine Stunde spdter, nach dem



Duschen, in der Messwarte der POX eintraf,
waren sie alle schon da, die Bereitschaftsha-
benden, die Instanthalter, aber auch Leute, die
keine Bereitschaft hatten. Manche Leute woh-
nen in der Néhe, die sehen die Fackel, dann sind
sie da. Darin sind die “Leunesen” vorbildlich.
Das ist hier scheinbar selbstverstiandlich, doch
das erlebt man nicht liberall so. In ihrer Einsatz-
bereitschaft ist die Leunaer Raffineriemann-
schaftunschlagbar.

SCI: Herr Dr. Frantz, wie schdtzen Sie heute
die Wettbewerbsfihigkeit des Raffineriege-
schdftes ein und was wird in fiinf Jahren sein?

Frantz: Wer konnte voraussehen, dass der
Preis eines Barrels Erdol in so kurzer Zeit auf
die Hilfte fallt? Das war vor zwei Jahren noch
undenkbar. Wir haben unsere Pline, wie alle
anderen auch, mit einer Spannbreite des Erdol-
preises von 80 bis maximal 120 Dollar pro Bar-
rel gemacht, aber nicht mit 50 oder weniger.
Daran sieht man, wie volatil das Geschéft ist,
was wiederum ganz andere Strategien erfor-
dert. Die Zuverldssigkeit der Anlagen nimmt
neben der Sicherheit den hochsten Stellenwert
ein. Zuverldssigkeit und Sicherheit sind dabei
keineswegs gegenldufig. Prozessseitig zuver-
lassig zu sein, bedeutet auch sicher zu produzie-
ren. Zuverléssigkeit bedeutet gerade in volati-
len Mirkten auch die Okonomie des Momentes
nutzen zu konnen. Da haben wir die Briicke
zwischen Sicherheit und Okonomie.

Aktuell erleben wir durch eine industrielle
Revolution in Amerika eine Situation, durch
die die Volatilitdt der Mérkte weiter befliigelt
wird. Der bereits besprochene Verfligbarkeits-
aspekt gewinnt dadurch immer mehr an Bedeu-
tung. Auch unter Beriicksichtigung der poli-
tisch schwierigen Situation weltweit ist eine
Vorausschau auf die nichsten fiinf Jahre auf3er-
ordentlich schwierig.

Natiirlich miissen wir planen. Wir haben unsere
Zehn-Jahrespldne, Mittelfristpldne, die iiber
drei Jahre gehen und natiirlich auch Budget-
Jahresplédne. Fiir alle Pline werden 6konomi-
sche Pramissen gesetzt. Die mdgen nicht immer
stimmen, aber ein Businessplan funktioniert
nicht ohne.

SCI: Wie schdtzen Sie die Wettbewerbsfihig-
keit der Leuna-Raffinerie im Vergleich zu ande-
ren deutschen und europdischen Raffinerie-
standorten ein?

Frantz: In Deutschland haben wir derzeit 13
Raffinerien mit ca. 100 Mio. t Rohdlverarbei-
tungskapazitit. Ich wiirde uns ohne Umschwei-
fe zu den besten fiinfzéhlen. Das hat auch damit
zu tun, dass wir die jlingste Raffinerie in
Deutschland sind. Aber unsere Anlagen sind
inzwischen auch schon 20 Jahre alt, die POX
sogar 30 Jahre und das modernisierte Rohdl-
tanklager insgesamt 50 Jahre alt.

Dariiber hinaus sind wir natiirlich eine Inland-
raffinerie und haben folglich nicht die Flexibili-
tateiner Raffinerie in Kiistenlage. Was die Roh-
Olversorgung angeht, genielen wir durch die
Pipeline-Anbindung die Vorteile einer sicheren
Versorgung. Wenn die Stabilitdt der Roholver-
sorgung aus Russland gewdhrleistet ist, dann
gibt es fiir beide Vertragsparteien nichts Sinn-
volleres als Rohdl tiber eine Pipeline zu liefern,
respektive zu beziehen. Die Raffinerie ist fiir
diese Rohdlqualitit ausgelegt worden, kann
jedoch in gewisser Bandbreite auch andere Roh-
o6le verarbeiten.

Neben unserer Raffinerie wird auch die PCK
Raffinerie in Schwedt aus der Pipeline versorgt.
Da wir und auch die Raffinerie in Schwedt zu
den besten fiinf Raffinerien in Deutschland
gehoren, stellen wir uns auch internationalen
Vergleichen. Diese werden bspw. durch die
Firma SOLOMON durchgefiihrt. Die groflen
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Mineral6lkonzerne nehmen freiwillig an die-
sem anonymisierten Vergleich teil. Solomon ist
eine seit Jahrzehnten anerkannte Firma auf die-
sem Gebiet und geht sehr wissenschaftlich an
diese Benchmarks heran. Sie bilden vergleich-
bare Gruppen an Raffinerien in lokal vergleich-
baren wirtschaftlichen Verhiltnissen und ver-
gleichen sie im Hinblick auf die verschiedens-
ten Aspekte der Geschiftsaktivititen.

SCI: Wie gut ist Leuna im Vergleich gewapp-
net?

Frantz: Die letzte Studie von Solomon stammt
aus dem Jahr 2014. Sie gibt uns Auskunft darti-
ber, wo wir stehen, wo wir uns unter den fith-
renden Raffinerien befinden und wo wir Ver-
besserungspotenzial haben. Das betriftt bspw.
die Personalkosten, die Instandhaltungs-
("Maintenance”)-Kosten, die Fixkosten-
Strukturen im Allgemeinen, die wirtschaftli-
chen Ergebnisse im Besonderen. Die Analyse
hilft uns zu identifizieren, wo man den Hebel
ansetzen muss, um wettbewerbsfahiger zu wer-
den. Man darf sich nicht ausruhen, die Erfolge
von heute sind im Grunde nur die Lorbeeren
von gestern.

Wir haben grundsétzlich gut bis sehr gut abge-
schnitten, aber wir miissen weiter daran arbei-
ten, diese Ergebnisse zu konsolidieren, um wett-
bewerbsfahig zu bleiben. Da spielen die Kos-
tenstrukturen eine grofe Rolle. Fiir mich hat
dies erst einmal nichts mit Personalreduzie-
rung, sondern vor allem mit Organisation, d.h.
mit effizienten Ablaufen zu tun.

Meines Erachtens besitzt die Raffineriebranche
eine hohe Reife beziiglich der Technologien.
Die groB3en konkurrierenden Unternehmen ver-
fligen alle tiber ein Know-how auf &hnlichem
Niveau. Die Forschung erfolgt meist in den Zen-
tralen, so auch bei uns. Quantenspriinge, die zu
neuen Entwicklungen und daraus resultieren-
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den Wettbewerbsvorteilen fiihren, sind eher
nicht zu erwarten. Die Unterschiede, aus denen
man einen Wettbewerbsvorteil ziehen kann,
liegen in der Organisation.

Die Raffineriebranche ist sehr konservativ auf-
gestellt. Das zeichnet sich auch in Organisa-
tionsstrukturen ab. Da gibt es noch viel Potenzi-
alnach oben. Ideen sind gefragt. Teamorientier-
tes Arbeiten, intelligente Losungen und Prozes-
se sowie schlanke Strukturen ("Lean Manage-
ment”) gewinnen zunehmend an Bedeutung.

SCI: Wie sehen Sie die Zukunft des Leunaer
Raffineriestandortes und der Branche ganz
allgemein?

Frantz: 2017 ist ein kleiner Zwischenstillstand
vorgesehen. Der néchste grofle Stillstand wird
dann, griines Licht aus der Zentrale und die Frei-
gabe der Mittel vorausgesetzt, 2020 sein und
der iibernédchste 2026. Als néchste, zukiinftige
Meilensteine planen wir fiir die kleine Abstel-
lung 2017 zwei recht ansehnliche Projekte. Das
eine ist eine zusétzliche Entsalzungsstufe, um
mehr Salz aus dem Rohol zu extrahieren. Damit
werden wir flexibler bei der Rohélversorgung
und verbessern die Verfiigbarkeit der Anlagen,
weil weniger Salz auch weniger Korrosion
bedeutet. Weniger Korrosion, weniger Mater-
ialverschleif} erfordert weniger Instandhaltung
etc. Der Konzern stellt fiir diese Investition eine
zweistellige Millionensumme bereit. Das ist
insofern eine bedeutende Botschaft fiir uns, da
der Konzern hier bereit ist, in die Zukunft zu
investieren, ohne dass eine unmittelbare Wert-
schopfung aus diesem Projekt resultiert.

Die zweite geplante Investition ist eine offensi-
ve beziiglich der Wertschopfung. Aus dem
Reformat (Benzin aus dem Reformer) soll ein
bestimmter Benzinschnitt mit hohem Benzol-
gehalt gewonnen werden. Es handelt sich dabei
nicht um eine eigenstindige Anlage, sondern



cher um eine Erweiterung der bestehenden,
also einer Teilanlage mit etwa 15-20 Anlagen-
teilen, einer Investition von ebenfalls zweistel-
liger Millionenhéhe. Der Nutzen besteht darin,
dass der Benzolgehalt des Benzins abgesenkt
wird und dass Benzol als zusétzlicher petrol-
chemischer Grundstoff gewonnen und ver-
marktet werden kann.

SCI: Gehen Ihnen schon die Ideen aus?

Frantz: Wir haben zahlreiche Ideen! Zur
geplanten Generalabstellung (”Turnaround”)
im Jahre 2020 studieren wir derzeit verschiede-
ne Investitionsoptionen. Wir haben griines
Licht der Zentrale erhalten, Vorschlage fiir eine
Grofinvestition zu unterbreiten. Die Realisie-
rung zu koppeln mit einem Stillstandsgesche-
hen ist insoweit vonnéten, um die kritischen
Eingriffe durchfithren zu konnen, damit die
neue Anlage spéter unter Wahrung der Sicher-
heitsanforderungen bei laufendem Betrieb ein-
gebunden werden kann.

Ideen haben wir, Szenarien sind entwickelt und
werden derzeit vertieft, es gibt auch schon eine
Vorzugsvariante. Wir hoffen, dass wir die
Riickendeckung fiir diese Investition in mehr-
stelliger Millionenhéhe von der Zentrale
bekommen und arbeiten hart daran, dieses Ziel
zuerreichen.

Wir miissen uns auch um die Attraktivitét unse-
rer Arbeitsplatze Gedanken machen. Welcher
Student will denn schon bei einem aussterben-
den Dinosaurier, wie z.B. dem Bergbau und der
Kohlewirtschaft anfangen? Bei uns kann man
sich noch richtig dreckig machen, durch die
Kolonnen kriechen und voller Koks heraus-
kommen. Das wird aber nicht jeden so sehr
begeistern. Im Gegensatz zu den modernen,
dem Zeitgeist folgenden Software- und Krea-
tivunternehmen, haben wir keine Arbeitsplitze
anzubieten, wo man ausschlielich mit Simula-

tionen am Computer zu tun hat und die
Biiroumgebung nicht verlassen muss. Aber wir
brauchen auch in unserer Branche kreative Kop-
fe, die gute Ideen haben und mit Computern,
intelligenten IT-Systemen sowie modernen
Prozessleitsystemen umgehen kdnnen. Genii-
gend Ansatzpunkte fiir die wissenschaftliche
Durchdringung unserer tdglichen Arbeit gibt
es: Bei der Masse an Durchsatz, den wir hier
fahren (Leuna ca. 11 Mio. t/a) ergeben sich
durch diesen groflen Hebel bereits bei kleinsten
Verbesserungen sehr ansehnliche wirtschaftli-
che Effekte.

Wir liefern Mobilitit. Ohne die Mobilitdts-
konzepte fiir die Zukunft in Frage zu stellen,
kann man feststellen, dass es heute nicht ohne
Benzin fiir die Autos, ohne Diesel fiir LKWs
und ohne Kerosin fiir Flugzeuge geht. Hybrid-
technologien konnen Briicken bauen in die
Zukunft, aber in den ndchsten 10-30 Jahren wer-
den die Erdolverarbeitung und die Produktion
fossiler Kraftstoffe nicht komplett ersetzbar
sein. Es gibt auf diesem Wege noch geniigend
Alternativen und Potentiale sowohl innerhalb
der Branche wie auch auf3erhalb.

Wir liefern Grundstoffe. Weltweit werden nur
2-4 % des Rohdls als Ausgangsstoffe fiir die
Veredelung in der chemischen Industrie einge-
setzt. Denken wir z.B. nur an Benzol und
Cumol fiir die Caprolactamsynthese, an den
immer noch steigenden Bedarf an Methanol als
eine der Drehscheiben der Grundstoffchemie
oder an das Propylen fiir Kunststoffe, fiir das
wir 2014 den Cracker weiter ausgebaut haben.
Das alles ist kurz- und mittelfristig nicht zu
ersetzen, da wird noch viel passieren. Ich bin
optimistisch, dass wir auch in Zukunft unseren
Beitrag zur Energieversorgung der Gesell-
schaft und zur Bereitstellung von Grundstoffen
fiir die Chemie leisten werden.
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Herr Dr. FRANTZ, wir danken fiir das ausfiihr-
liche Gesprdich.

Das Gesprdch fiihrten Prof. Dr.-Ing. Thomas
MARTIN, Diplom-Chemiker Manfred STEIN-
HAUSEN und Dr. habil. Dieter SCHNURP-
FEIL am 6.10.2015 in den Rdumen der Total
Raffinerie Mitteldeutschland GmbH, Maien-
weg 1,06237 Leuna.

Wir danken dem Leiter Kommunikation/
Pressesprecher des Unternehmens, Herrn
Stefan MOSLEIN, fiir die gewdhrte Unterstiit-
zung.

Bild 4

Sonnenuntergang tiber der Total Raffinerie Leuna-Spergau (Blick von Osten, links das Tanklager, in

der Mitte die Raffinerie, rechts Werksteil Leuna IT mit dem Schornstein des STEAG-Kraftwerkes, im

Vordergrund die Ortslage Spergau, 2011)
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DIE GEMALDEGALERIE IM ¢Ce-KULTURHAUS LEUNA

Ein Gesprich mit Werner POPP, Martin K. HALLIGER
und Alexandra KITZING am 6.11.2015

Bild 1

Das cCe-Kulturhaus Leuna (2014, Blick von Nordwesten, im Vordergrund die Plastik “Tanzpaar” von

Ingeborg HUNZICKER, 1963, Bronze, 250 x 200 x 150 cm)

SCI: Herr Popp, wieso gibt es dieses Kultur-
haus und die Kunstsammlung der ehemaligen
Leuna-Werke noch und wie kam es zur Bildung
der Galerie?

Popp: Das Kulturhaus Leuna ist 1927/28
gebaut und eingeweiht worden. Es hat dann mit
unterschiedlichen Bezeichnungen die ganzen
Jahre als kulturelles Zentrum des Werkes, der
Stadt und der Region fungiert. Das erfolgte bis
1990 in unverminderter Intensitit. Mit der
Wende ist dann die Nutzung des Kulturhauses
sprunghaft zurlickgegangen. Das Kulturhaus
selbst wurde 1994 als sogenannte nicht
betriebsnotwendige Immobilie von der Leuna-
Werke GmbH (LWG) in die Leuna Vermo-
gensverwaltung GmbH (LVG) abgespalten,
deren Liquidation begonnen wurde. Dazu kam
ein Liquidator, ein Rechtsanwalt aus Koln, der
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die Liquidation der LVG betrieb. Eine der ers-
ten MaBnahmen, die er getroffen hatte, war die
SchlieBung des Kulturhauses und die Entlas-
sung der Mitarbeiter. Die von ihm unternom-
menen Bemiihungen zum Verkauf bzw. der
Kommunalisierung des Kulturhauses schlugen
fehl, so dass das Kulturhaus bei der 1997
erfolgten Verschmelzung der LVG mit der
LWG wieder in die Verantwortung der LWG
kam. In der LWG gab es immer Menschen, die
am Erhalt des Kulturhauses interessiert waren
und hierfiir unterschiedliche Konzepte entwi-
ckelten. Nach Griindung der InfraLeuna GmbH
ist es dann gelungen, zusammen mit dem Vor-
standsmitglied der Bundesanstalt fiir vereini-
gungsbedingte Sonderaufgaben (BvS), Herrn
Dr. Peter BREITENSTEIN, der LWG, der
InfraLeuna GmbH und deren zukiinftigen
Gesellschaftern, der Linde AG und der DOMO



Caproleuna GmbH einen Weg zum Erhalt des
Hauses zu finden. Das Kulturhaus wurde Ende
1997 in die Kulturhaus Leuna GmbH einge-
bracht und deren Anteile von der Infral.euna
GmbH erworben. Damit war zunédchst erst ein-
mal eine Grundlage dafiir geschaffen, dass das
Haus weiter existieren konnte. Ansonsten ware
das u.U. dhnlich gelaufen wie im Falle des
Buna-Kulturhauses in Schkopau.

Parallel zu dieser Entwicklung wurde am
10.4.1997 von sieben Enthusiasten der Forder-
verein Kulturhaus Leuna e.V. gegriindet, dem
heute iiber 60 Mitglieder angehdren und dessen
Ziel die Erhaltung des Kulturhauses ist.

Ab 1.1. 1998 wurde zielstrebig ein Nutzungs-
konzept erarbeitet und umgesetzt, was u.a. bein-
haltete, dass hier in diesen Raumlichkeiten eine
Galerie eingerichtet wird. Das war bis 1999 die
sogenannte Gewerkschaftsbibliothek. Dieser
Gedanke mit der Galerie ist maB3geblich auf
Claus-Jiirgen KAMMERER zuriickzufiihren,
der leider viel zu friih verstorben ist. Er hat hier
in diesen Jahren die Kunstsammlung der Leu-
na-Werke betreut, die aus ca. 700 verschiede-
nen Exponaten der Bildenden Kunst besteht.
Thm war es immer wichtig, dass diese Kunst-
sammlung in irgendeiner Weise erhalten wer-
den kann. Das traf sich wiederum mit verschie-
denen Entwicklungen bei der BvS und dem
Land. Letztlich hat die BvS die LWG beauf-
tragt, diese Kunstsammlung im Zusammen-
hang mit anderen Aktivitdten 1998 an das Land
Sachsen-Anhalt zu verkaufen. Den Vertrag
dazu durfte ich maBgeblich erstellen. Dort
haben wir dann bestimmte Regelungen getrof-
fen, die sichern, dass wir als Standort Leuna
einen bevorzugten Zugriff auf diese Sammlung
haben, so dass auch heute noch ein Grof3teil der
Arbeiten hier am Standort bei den Firmen hén-
gen und von den dort Beschiftigten angeschaut
werden kann.

So ist es also dazu gekommen, dass das Kultur-
haus Leuna und die Kunstsammlung der ehema-
ligen Leuna-Werke noch bestehen. Ein Teil des
Bestandes befindet sich am Landesverwal-
tungsamt Halle, ein anderer Teil ist von den Fir-
men am Standort, einschlieflich der InfralL.eu-
na, ausgelichen und ein dritter Teil lagert hier im
Archiv.

Am 25.11.1998 fand in dieser Galerie im cCe-
Kulturhaus Leuna die erste Ausstellung statt, in
deru.a. ein kleiner Teil aus der Kunstsammlung,
verkniipft mit aktuellen Arbeiten zu Leuna aus-
gestellt worden ist. Bei dieser Gelegenheit hat
dann die LWG dem Kultusminister des Landes
Sachsen-Anhalt symbolisch die bereits an das
Land verkaufte Kunstsammlung iibergeben.

SCI: Herr Halliger, wer betreibt heute das Kul-
turhaus und welche Veranstaltungen und Events
finden hier statt?

Halliger: Die cCe-Kulturhaus GmbH hat 1998
ihre Geschiftstitigkeit aufgenommen. Erster
Geschiftsfithrer war Dr. Gerhard WOEHE. Er
amtierte bis zum 30.6.2004. Ich durfte dann ab
1.7.2004 diese Funktion iibernehmen, wie bei
meinem Vorginger in doppelter Funktion als
Leiter Offentlichkeitsarbeit und Pressesprecher
der Infral.euna GmbH. Die Aufgabe ist zweige-
teilt: einmal die Kultur und die Galerie, wo ich
damals mit Claus-Jiirgen KAMMERER zusam-
menarbeiten durfte. An Veranstaltungen
machen wir sehr viel. Das geht von Tagungen,
Parteitagen iiber Messen und grof3en Béllen bis
hin zu Veranstaltungen ganz unterschiedlichster
Art. Wir haben ein schones Haus und sind gut
aufgestellt. Unser Vorteil gegeniiber anderen
Héusern besteht darin, dass wir dieses Haus und
den groflen Saal sehr variabel nutzen konnen.
Der Saal hat keine Festbestuhlung und auch
keine ansteigende Ebene. Dadurch sind wir sehr
beweglich bei der Ausrichtung von Veranstal-
tungen.
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Von Anfang an gehorte die Galerie mit zur
GmbH. Eine ganz wichtige Séule ist auch der
Forderkreis Kultur Leuna e.V., der sich am
10.4.2004 griindete und von Anfang an das
Haus und die Galerie ideell und finanziell
unterstiitzt hat. Es sind inzwischen, auch auf
Initiative und durch die inhaltliche Unterstiit-
zung des Fordervereins, viele anerkannte Aus-
stellungen gezeigt worden. Ich will hier nur
wenige herausstellen, so z.B. die Ausstellung
von Otto NIEMEYER-HOLSTEIN, von Pro-
fessor Walter WOMACKA und kiirzlich erst
die von Erika ZUCHOLD, die leider viel zu
frith verstorben ist. Zu den Ausstellungen stim-
men wir uns regelmaBig ab: Galerieleiterin
Alexandra KITZING (Bild 2), Vorsitzender des
Fordervereins Werner POPP und ich. Die Gale-
rie veranstaltet fiinf bis sechs Ausstellungen pro
Jahr. Eine ganz bedeutende Stellung nimmt
immer der Kunstmarkt ein, der am Ende des
Jahres stattfindet, 2016 nun schon das 18. Mal.

Im Jahr 2016 ist fiir uns ein “Highlight” die Aus-
stellung “100 Jahre Leuna in der Bildenden
Kunst” anlésslich des Jubildums 100 Jahre Che-
miestandort Leuna. Wir sind gerade in der Vor-
bereitung und Auswahl der Bilder. Wir bemii-
hen uns derzeit um ein ganz wichtiges Bild, das
wir zeigen wollen. Es stammt aus dem Unter-
nehmensarchiv der BASF in Ludwigshafen.
BASF, die Muttergesellschaft der Leuna-
Werke, feierte ja 2015 ihr 150-jéhriges Jubi-
laum. Es handelt sich dabei um ein Monumen-
talgemailde einer Leuna-Werksansicht von Otto
BOLLHAGEN aus dem Jahre 1921 (siche Bild
2 auf Seite 9 im vorstehenden Interview Infra-
Leuna). Und natiirlich wird eine Reihe von Bil-
dern aus dem Leuna-Kunstbestand gezeigt.
Dariiber hinaus prisentieren wir aber auch sehr
aktuelle Bilder, die in Zusammenarbeit mit uns
von jetzt aktiven Kiinstlern exklusiv fiir einen
von uns fiir 2016 geplanten Kalender gemalt
worden sind.

Bild 2
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Galerieleiterin Alexandra KITZING im Ausstellungsraum des cCe-Kulturhauses Leuna (6.11.2015)



SCI: Frau Kitzing, welche Gemdlde aus der
Kunstsammlung der ehemaligen Leuna-Werke
haben denn aus heutiger Sicht eine Chance,
dass wir sie in Ihrer Ausstellung im Friihjahr
2016 in der Galerie im cCe-Kulturhaus sehen
werden?

Sie haben als SCI im Jahre 2008 in ihrem Heft
28 der “Merseburger Bei-
trdge...” in einem Artikel
von Hans-Georg SEHRT
bereits zehn der schonsten
Gemilde der Leunaer
Kunstsammlung vorgestellt.
Sicher werden einige davon
auch wieder in unserer Aus-
stellung gezeigt werden. Ich
kann mir gut vorstellen, dass
wir dort z.B. die Gemilde
“Spergauer Strale” von
Bernt WILKE mit dem
unvergleichlichen Anblick
der alten Leuna-Raffinerie
(Bild 3), “Aufbauphase B
203 von Hans ROTHE vom

Bild 3 (oben)
“Spergauer Strafie”,
Bernt WILKE (*1943)
1986 (Ol auf Hartfaser,
98 x 120 cm)

Bild 4

“Aufbauphase B 207,
Hans ROTHE (*1929)
1959 (Ol auf Hartfaser,
95 x 125 cm)

Bau des Kraftwerkes B 203 (Bild 4), die Arbei-
terin im blauen Kittel aus der Brigade II von
Norbert WAGENBRETT (Bild 5) oder das
beeindruckende Gemélde der nun schon histo-
rischen Leunaer Industrielandschaft von Heinz
WAGNER mit den ins Auge stechenden Aus-
wirkungen der damaligen Chemieproduktion
aufdie Umwelt (Bild 6) sehen werden.
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SCI: Frau Kitzing, bitte erlauben Sie uns
zum Schluss noch einen Blick auf die
aktuellen Bilder derzeit aktiver Kiinstler
fiir den im Rahmen der Feierlichkeiten
zu “100 Jahre Chemiestandort Leuna”
geplanten Kalender 2016.

Die im Kalender vereinigten Kunstwer-
ke von dreizehn namhaften und der Regi-
on verbundenen Kiinstlern widmen sich
exklusiv dem Chemiestandort Leuna.
Sie alle présentieren mit hoher &stheti-
scher Qualitdt markante Impressionen
eines modernen Chemiestandortes und
reflektieren damit seine Entwicklung
seit den 1990er Jahren. Es ist somit vor
allem das Neue, das die Kiinstler in ihren
Bildern fasziniert und begeistert.

Unerschopflicher Ideenreichtum mani-
festiert sich in einer bemerkenswerten
Variationsbreite angewandter Techni-
ken, stilistischer Interpretationen und
behandelter Sujets. Ein hierbei immer
wieder aufgegriffenes Motiv sind die fiir
Leuna so charakteristischen Rohrleitun-
gen, die in den Werken von Uwe
DUDAY (Bild 7) und Karl-Heinz KOH-
LER (Bild 8) zu fast monumentalen
Metallgeflechten verschmelzen, ohne
dass dabei ein Werk dem anderen dhnelt.
Die malerische Handschrift der einzel-
nen Kiinstler trdgt vielmehr dazu bei,
dass jedes Werk in seiner Darstellungs-
weise einzigartig erscheint.

Bild 5 (oben)

“Brigade 11,

Norbert WAGENBRETT (*1954)
1989 (Ol auf Leinwand, 150 x 140 cm)

Bild 6

“Leuna”,

Heinz WAGNER (1925-2003)

1976 (Ol auf Hartfaser, 100 x 75 cm)



Uwe PFEIFER greift auf raffinierte Weise sig-
nifikante Details im Kraftwerk des Chemie-
standortes aufund schafft so eine ausgekliigelte
Darstellung (Bild 9).

Bild 7

“In der Anlage”,

Uwe DUDAY (*1944)
2015 (Acryl, 120 x 85 cm)

Bild 8 (unten links)

“Die Chemie stimmt”,
Karl-Heinz KOHLER (*1937)
2015, Aquarell (70 x 50 cm)

Bild 9 (unten)

“Besuch im Kraftwerk Leuna”,
Uwe PFEIFER (*1947)

2015, Farblithografie (44 x 34 cm)
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Bild 10 “Leuna unter Sonne”, Michael FISCHER- Bild 11 “Leuna”, Moritz GOTZE (*1964) 2015

ART (*1969), 2015 (Tusche auf Papier,

57x45 cm)

Die schillernden und farbenkréftigen Werke
von Michael FISCHER-ART (Bild 10) und
Moritz GOTZE (Bild 11) fordern den aufmerk-
samen Betrachter dazu auf, sich auf die beson-
dere Atmosphire des Chemiestandortes einzu-
lassen.

Meisterhaft gelingt es den Kiinstlern Iris
BAND, Uwe DUDAY, Michael FISCHER-
ART, Dieter GILFERT, Moritz GOTZE, Karl-
Heinz KOHLER, Bernhard MICHEL, Anneka-
trin MULLER, Prof. Rolf MULLER, Ralph
PENZ, Lars PETERSOHN, Uwe PFEIFER
und Hans Joachim TRIEBSCH technologische
und industrielle Aspekte aufzunehmen, zu
interpretieren und durch die Kombination von
stilistischen und thematischen Gegensétzen ein
breites Spektrum an kiinstlerischen Perspekti-
ven auf den Ort zu entwickeln. Die beeindru-
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(Mischtechnik auf Papier, 122x80 cm

ckende Entwicklung Leunas findet dabei ihren
Ausdruck in Werken, die als Hommage an den
Chemiestandort und die hier arbeitenden Men-
schen verstanden werden diirfen.

Herzlichen Dank fiir die Informationen und
Einblicke.

Das Gesprdch fiihrte Dr. Dieter Schnurpfeil am
6.11.2015 in der Galerie im cCe-Kulturhaus
Leuna.
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LEUNA UND DIE CHEMIEREGION IM SPIEGEL
DER KUNSTSAMMLUNG DER HOCHSCHULE MERSEBURG

von Christian Siegel

Die Kunstsammlung

Die Kunstsammlung der Hochschule Merse-
burg wurde bis zur politischen Wende 1989
zusammengetragen. Sie wurde seit der Griin-
dung der Technischen Hochschule (TH) im
Jahre 1954 durch den Chemieprofessor und
Kunstliebhaber Franz MATTHES angelegt und
bestiandig erweitert [1,2]. Getreu der DDR-
Staatsdoktrin, die auch in der Kunst ein Instru-
ment zum Aufbau des Sozialismus sah, wurde
schon beim Aufbau der Technischen Hoch-
schule Leuna-Merseburg durch die Verantwort-
lichen ein Etat fiir Kunst am Bau sowie Auftré-
geund Ankéufe geschaffen.

Grafiken

Die Kunstsammlung der Hochschule Merse-
burg umfasst 264 Werke. Den grofiten Teil der
Sammlung nehmen 225 Grafiken ein. Dabei
handelt es sich um Werke verschiedener grafi-
scher Techniken: Zeichnung (Bleistift-, Kohle-,
Tusche- und Pinselzeichnungen) und Druck-
grafiken (Holz- und Linolschnitte, verschiede-
ne Techniken der Radierung und Lithogra-
phien) sowie einige Aquarelle und aquarellierte
Druckgrafiken und Zeichnungen. Die Aquarel-
le bilden das Bindeglied der Sammlung zu den
Gemélden, wurden aber als Arbeiten auf Papier
mit den Grafiken inventarisiert. Von einigen
Kiinstlern wurden Werke iiber einen langen
Zeitraum mehrerer Jahrzehnte erworben. Diese
Tatsache konnte von einer engen Verbunden-
heit mit den Verantwortlichen der Sammlung
zeugen. Von Wolfgang MATTHEUER zum
Beispiel stammt das erste Blatt von 1958, das
letzte von 1986. Im Vergleich mit einigen Auf-
tragswerken unter den Malereien in der Samm-
lung sind die Grafiken fast ausschlieBlich von
hoher kiinstlerischer Qualitat.
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Sujets der Region

Die uniibersehbare Prasenz der Chemiebetrie-
be in der Region prégte neben der Landschaft
auch die Sichtweise der Kiinstler. Wahrend die
Malereien und Skulpturen in den Sujets Por-
trits, Gruppenbild, Landschaft und Stillleben
beschriankt und bei der Darstellung des Men-
schen dem sozialistischen Realismus verhaftet
bleiben, zeugen viele der Grafiken von grof3e-
rer kiinstlerischer Freiheit oder auch groBerer
Freiheit bei der Auswahl und beim Erwerb der
Werke. Sicherlich sind bei den Grafiken auch
kaum direkte Auftragswerke der TH zu finden.
Somit ist die grafische Sammlung sowohl vom
Angebot der Kiinstler und der Auswahl der
Ankaufenden geprigt als auch durch die Che-
mieregion. Dabei sind Inspiration in der Indu-
strielandschaft ebenso zu finden wie im tégli-
chen Arbeitsleben, in der Wohnumgebung und
der Freizeitgestaltung.

Einen direkten Bezug zum Leuna-Werk hat die
Lithographie “Leuna I1”, die Karl Erich MUL-
LER (1917-98) 1974 schuf. Es zeigt die Durch-
dringung der landwirtschaftlichen Region von
der Chemieindustrie, indem er im Vordergrund
Heugarben darstellt und am Horizont die Che-
miefabrik. Optisch getrennt und sinnhaft ver-
bunden werden Vorder- und Hintergrund durch
eine Stromtrasse (Bild 1).

Der Aufbau der Technischen Hochschule Mer-
seburg, die 1954 gegriindet wurde, nachdem
das Politbiiro der SED und der Ministerrat der
DDR beschlossen hatten, die wissenschaftlich-
technische Hochschulausbildung in der DDR
vor allem in Industriendhe auszubauen, spie-
gelt sich im Schaffen von Rolf KIY (*1916)
wieder, der 1963 ein Aquarell mit dem Titel
“TH fiir Chemie im Aufbau Merseburg” schuf
(Bild2).



Bild 1
“Leuna I1”,

Karl Erich MULLER
(1917-98)

1974, Lithografie
(37,5 x 46,5 cm)

Aufgrund der Verbindung zu den schon damals
traditionsreichen Chemiewerken in Leuna, war
die Hochschule auf den Bereich Chemie spe-
zialisiert [3]. Dabei entschied sich die Staats-
filhrung bewusst gegen den Ausbau der Che-
mieausbildung an den sechs Universititen der

Bild 2

“TH fur Chemie im
Aufbau Merseburg”,
Rolf KIY (*1916)
1963, Aquarell
(48,5x 72,2 cm)

DDR, wohl aus politischen Uberlegungen, da
die Universitdten als biirgerlich galten [4] und
aus wirtschaftlichen Griinden, da die DDR
grof3e Investitionen in die chemische Industrie
tétigte und die Produktionsstitten massiv aus-
baute. Der Festakt zur Eréffnung der “Techni-
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schen Hochschule fiir Chemie Leuna-
Merseburg” fand am 19. Oktober 1954 im Kul-
turhaus der Leuna-Werke statt, bei dem die ers-
ten 210 Studenten immatrikuliert wurden [5].

Der Ausbau der grofen Chemiekombinate
erforderte auch Wohnraum fiir die Tausenden
Beschiftigten. Im Rahmen des Wohnungsbau-
programmes “WB 70” entstanden grof3e Neu-
baugebiete. Aber auch in den Stiddten wurden
zweckmafBige Wohnungsneubauten errichtet,
wie es in der Farblithografie von Eva-Maria
Christa KRUG (1936-2001) zu sehen ist (Bild
3).

Eine besondere Stellung unter den Kiinstlerin-
nen und Kiinstlern nimmt die 1927 in Berlin in
einer jiidischen und sozialdemokratischen
Familie geborene Vera SINGER ein. Nach Exil
in Frankreich und Heimaufenthalt in der
Schweiz studierte die junge Kiinstlerin und
Kommunistin nach dem Ende des Zweiten Welt-

kriegs in Berlin-WeiBensee Kunst. Im St. Galler
Tageblatt (Schweiz) hiel es dazu: “Eine grofe
Enttduschung erlebt Vera Singer 1957, als ihr
erstes Wandbild der Zensur zum Opfer fillt.
Zuerst wird es mit einem Vorhang abgedeckt,
dann mit Putz iiberzogen. Es mangle ihm an
Lebensechtheit und revolutiondrer Stimmung,
lauten die Vorwiirfe. Vera Singer muss erfah-
ren, dass die Kunstfreiheit in der DDR nicht
gewdhrleistet ist, die Kunst hat sich ganz in den
Dienst der Politik zu stellen. Doch dieses bittere
Erlebnis fiihrt bei der Kiinstlerin nicht zur
Abwendung vom System, sondern sie fiigt sich
der Kulturdoktrin, die den sozialistischen Rea-
lismus propagiert und nichts mehr verabscheut
als die Abstraktion. In den Buna-Chemie-
werken in Schkopau bei Halle an der Saale, wo
ithr Mann ab 1969 als Generaldirektor amtet,
erhdlt Vera Singer einen festen Vertrag als
betriebseigene Kiinstlerin. In den rund vier-
zehn Jahren, die sie dort tdtig ist, schafft sie
knapp 70 Werke” [5].

Bild 3
“Altes und Neues
um den Sixtiturm”,
Christa KRUG
(1936-2001)

1972, Lithografie,
(41,6 x 54,6 cm)

72



Christian Siegel

Diese Werke, z.T. Auftragswerke, zeugen vom
Optimismus des Aufbaus, begriindet in den
Nachkriegsjahren und sind im Sinne des “So-
zialistischen Realismus” geschaffen. Ein
besonders eindriickliches Beispiel ist das Trip-
tychon “Studentisches Leben” von 1972, was
seit zwei Jahren wieder als Werk der Kunst-
sammlung der ehemaligen Technischen Hoch-
schule “Carl Schorlemmer” Leuna-Merseburg
im Hauptgebdude der Hochschule Merseburg
ausgestelltist. Es handelt sich um einen Auftrag
der ehemaligen Technischen Hochschule Mer-
seburg mit direktem Bezug zur TH, was sich
auch in der Darstellung der Architektur der Foy-
ers in diesem Werk spiegelt (Bild 4).

Das Arbeitsleben und die Freizeitgestaltung
waren in den Volkseigenen Betrieben der DDR
eng miteinander verkniipft. Getreu dem Motto
des “Bitterfelder Weges”: “Greif zur Feder
Kumpel”, entstanden viele kulturelle und
kiinstlerische Zirkel in den Betrieben und Kom-
binaten. In der Kunstsammlung der Hochschu-
le Merseburg belegen etliche Grafiken die
kiinstlerische Reflexion dieser Verbindung.

Lotte BALLARIN (*¥1919) zeigt in ihrem Holz-
schnitt “Schachspieler” von 1971 Arbeiter und
Intellektuelle beim gemeinsamen Schachspiel.

Bild5  “Schachzirkel”, Lotte BALLARIN (¥1919)

1971, Holzschnitt (48 x 36,4 cm)

Im Spiegel der Geschichte

Wenn der Chemiestandort Leuna 2016 sein 100
jéhriges Jubildum begeht, kann Merseburg auf
62 Jahre Hochschulstandort zuriickblicken. Die
Kunstsammlung der Hochschule Merseburg als
Spiegel der gesellschaftlichen Gegebenheiten
gestattet uns einen Blick auf 45 Jahre dieser

Bild4  Triptychon “Studentisches Leben”, Vera SINGER (*1927), 1972, Ol auf Hartfaser,
v.l.n.r.: Spiel (141 x 120 cm), Wissenschaft (162 x 149 cm), Sport (141 x 120 cm)
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Zeit, von 1954 bis 1989. Die hier abgebildeten
Werke setzten sich direkt und indirekt mit der
Chemieregion, mit dem Leben in und um Leuna
und Merseburg in der Zeit der DDR auseinan-
der. Manches Werk der Sammlung kann heute
nicht unkommentiert gezeigt werden, andere
stehen als Kunstwerke fiir sich. Seit Anfang
2013 sind die im Jahre 2012 restaurierten
Gemilde im Hauptgebdude der Hochschule
Merseburg dauerhaft offentlich ausgestellt.
Das Wandbild “Vélkerfreundschaft” von Hans
ROTHE vor der Bibliothek 14dt zum Nachden-
ken und zur Aufarbeitung der Geschichte des
Hochschulstandortes ein [6]. Plastische Kunst-
werke werden an neuen Standorten zu sehen
sein.

InFolge der politischen Wende wurde die Tech-
nische Hochschule ohne Rechtsnachfolge “auf-
gehoben”. Zu den Nachfolgeeinrichtungen

zdhlte zunichst die Martin-Luther-Universitét
Halle-Wittenberg, der im Jahr 1993 “die natur-
wissenschaftlichen und technischen Fachbe-
reiche der TH nach positiver Evaluierung
durch den Wissenschafisrat zugeordnet worden
sind” [3]. Die Hochschule Merseburg wurde
1992 als Fachhochschule Merseburg am Stand-
ort neu gegriindet. Obwohl die Hochschule
Merseburg nicht Rechtsnachfolger der ehema-
ligen Technischen Hochschule Leuna Merse-
burg ist, sieht sie in der Bewahrung der mit dem
Standort zusammenhéngenden Kunstwerke
eine wichtige Verpflichtung. Es war eine
bewusste Entscheidung, dass mdglichst alle
Arbeiten der Kunstsammlung der Offentlich-
keit zuginglich gemacht werden, gerade weil
der Spiegel der Kunst eine geschichtliche Zeit-
spanne zu verstehen hilft und die Bedeutung
der Chemieregion mit den Leuna-Werken
unterstreicht. M
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“MANCHMAL MUSSTEN WIR ZAUBERN...”—
ZUR GESTALTUNG DER WIRTSCHAFTSWERBUNG FUR DIE
CHEMISCHE INDUSTRIE (1965-89)

von Else und Ronald Kobe

“Wie war das denn damals in der
DDR, damals vor der Wende?
Gab es iiberhaupt so etwas wie
Werbung? Erzdihlt doch mal von

Eurer Arbeit als Gestalter. Thr Parex®*\erfahren
habt doch ab 1965 fiir die grof3en zur Gewinnung
Chemiekombinate gearbeitet. von n-Paraffinen

Und wie lief denn das so in Eurer
Brancheab?”

Bild1 |§
Titelblatt einer Werbebroschiire flir das
Leunaer PAREX®-Verfahren (1983)

Obwohl selbst bei uns das Eine oder Andere
nach so langer Zeit fast in Vergessenheit gera-
ten ist, sind das die Fragen — nicht nur von der
jiingeren Generation unserer Berufskollegen
gestellt — die wir an dieser Stelle gerne beant-
worten wollen.

Es gab viel zu tun. “Chemie gibt Brot, Wohl-
stand, Schonheit”, hie3 es damals. In der DDR
hatte man Grof3es vor. Auf “Teufel komm raus”
erzeugten die chemischen Betriebe und Kombi-
nate ihre Produkte, die man dringend im eige-
nen Land brauchte und die auch in das sozialis-
tische Ausland exportiert wurden. Sogar die
kapitalistischen Markte sind heil umworben
worden, der dringend bendtigten Devisen
wegen.

Auch in der DDR musste man zeitgemif sein

und mit aulergewohnlichen Ideen und Gestal-
tungen auffallen. Doch das war nicht immer
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einfach. Es gab vielerlei Einschrinkungen.
Papier war Mangelware und von schlechter
Qualitdt. Die Druckereien arbeiteten unflexi-
bel, oft mit veralteten Technologien. Lange Pro-
duktionszeiten fiir die Werbedrucksachen
waren daher keine Seltenheit. Und wir haben es
beinahe schon vergessen: Jedes Druckerzeug-
nis unterlag der strengen staatlichen Zensur.
Ohne Freigabe mit dem unumgénglichen Stem-
pel durch die Druckgenehmigungsstelle lief
nichts.

Dennoch, wir hatten ehrgeizige Ziele. Viele tolle
Sachen sind, so sehen wir es heute, trotzdem
entstanden. Grof3betriebe, wie z.B. die Chemie-
kombinate, nutzten unter anderem die Moglich-
keiten der Auftragsbearbeitung iiber die
DEWAG-Werbung. Sie war die einzige und
somit konkurrenzlose Werbeagentur in der
DDR mit Filialen in allen Bezirkshauptstadten.
Hier lag von der Werbeberatung bis zur Fertig-



stellung der WerbemaBinahmen alles in einer
Hand. In den dortigen Ateliers arbeiteten
Gebrauchsgrafiker im Angestelltenverhiltnis.
So nannten sich die Grafikdesigner damals.

Auch wir, damals noch junge Absolventen der
Fachschule fiir angewandte Kunst, sammelten
unsere ersten praktischen Erfahrungen dort als
Angestellte und konnten spéterhin als Mitglie-
der des Verbandes Bildender Kiinstler freiberuf-
lich, sozusagen als Sub-Unternehmer, fiir die
DEWAG-Werbung arbeiten. Computer gab es
leider noch nicht. Gestaltungsarbeit war Hand-
arbeit. Lineal, Zeilenzdhler, Rechenscheibe,
Tusche, Farbe, Pinsel und die Fototechnik
waren unsere Arbeitsmittel. Typografie war
FleiBarbeit. Seitenlange Manuskripttexte wur-
den Zeile fiir Zeile mittels eines Typomales fiir
die spétere Satzarbeit berechnet und die dazuge-
horigen Fotos und Fotoretuschen in das Layout
eingespiegelt.

Titelgestaltung fiir Prospekte und Kataloge soll-
ten immer etwas Besonderes sein. An Ideen man-
gelte es uns nicht. Mit unseren Entwiirfen, gerne
sah man zwei bis drei Vorschldge, waren wir
immer experimentierfreudig. Kamen sie dann
zur Vorlage bei der DEWAG-Werbung, begann
das grof3e Bangen. Hier entschied ein sogenann-
tes “Giitelektorat” iiber Gedeih oder Verderb der
Arbeiten. Gliicklicherweise hatte in Halle/Saale
ein Professor der Kunsthochschule Burg Giebi-
chenstein den Vorsitz. Bei ihm fanden wir meist
Unterstiitzung fiir unsere Ideen, manchmal auch
gegen die Vorstellungen der Auftraggeber.

War der favorisierte Entwurf gefunden, konnte
die lange Odyssee bis zum fertigen Druckergeb-
nis beginnen: Reinzeichnung (auf Zeichenkar-
ton mit Farbausziigen), Ubergabe an den verant-
wortlichen Werbesachbearbeiter, Druckgeneh-
migung, Ubergabe an den verantwortlichen
Sachbearbeiter fiir Druckerzeugnisse, Satz
(auch manchmal noch Bleisatz!), Erstellung der

Druckplatten, Andruck, nochmalige Vorlage
beim Kunden, Korrektur und endlich, mit etwas
Gliick zum rechten Termin, die von uns langer-
sehnte Fertigstellung. Langst waren wir dann
schon mit anderen Aufgaben betraut.

Manchmal mussten wir zaubern. Als chemische
Molekiile dienten uns Tischtennisbille, die in
vorbereitete Pappen versenkt wurden und so als
Fotovorlage fiir Umschlag und Titel eines Pro-
duktkatalogs dienten (Bilder 2 und 3). Einmal
erfanden wir die,”perfekte Illusion” fiir eine
grofiformatige Messeanzeige. Dafiir wurde das
Foto einer Chemieanlage rundum ausgeschnit-
ten und in einen Glaskolben versenkt. Der Clou
war, dass wir noch Wasser auffiillten. Die erneu-
te Aufnahme, schwarz-weif3, brauchte nur noch
koloriert zu werden und fertig war das Ent-
wurfsmotiv (Bilder 4 und 5).

Jede Aufgabe hatte ihre eigene Geschichte, iiber
die wir heute manchmal noch schmunzeln kon-
nen. So war es auch bei dem kleinen Kiiken aus
der GroBgefliigelzuchtanlage. Um fiir “Leuna-
Amine” zu werben (Bilder 6-8), sollte es uns als
Model dienen. Es wollte sich aber partout nicht
fotografieren lassen. Immerfort mussten wir das
geschwichte Tierchen aufrichten und fiittern.
Dann tat es uns doch noch den Gefallen und
stand still. Als Dank sorgten wir dafiir, dass es
am Leben bleiben durfte (Bild 7).

Das Spektrum unserer Arbeit war vielfaltig.
Jedes Jahr mussten fiir die Leuna-Werke, auller
den Anzeigen in den Messezeitschriften, die
neuen Produktkataloge vorliegen. Wir entwar-
fen fiir die Leuna-Produkte “Mirathen” (Bild 9),
“Miravithen”, “L2-Harze”, “Leuna-Weich-
macher”, “Leuna-Leime”, “Katalysatoren” usw.
farbige Prospekte, die jeweils auch gesondert
fiir den russischen Markt herausgebracht wur-
den (Bilder 10 und 11). Plakate und Gestaltun-
gen fiir Produkte der Konsumgiiterproduktion
waren ebenso gefragt (Bild 11).
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LEUNA oo

y Produktkatalog
Bilder 2 und 3

Fotovorlage und Titel eines Leuna-
Produktkatalogs (1980)

Pluspunkteim

Leuna

Produkte

Bilder 4 und 5
Fotovorlage und Messeanzeige
fiir Leuna-Produkte
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Flerpsepny

Bild6  Messeanzeige flir Leuna-Amine

Bild 8
Produktanzeige fiir Methylamine aus Leuna

Bild 9
Messeanzeige flir Leuna-MIRATHEN®

Else und Ronald Kobe

Messeanzeige mit Kiiken fiir
Leuna-Amine

MR @@ W

Ein flexibler thermoplostische:
Werkstoll

sum Estrudiaren

Tum SpritagieBen

zum Hohlkbrperblosen,
Modifizserbor fir die
varschisdensten Verwendungs-
Twecke.

mmer resistent

gegeniiber extremen
Temperoturen und Chemikalien,
Das ist MIRATHEN,

oy bewihrte Hochdrud-
polyathylen aus Lewna.

Kein Industriezwaig ohns
MIRATHEN-Erzeugnisse.

Auch kein Hawthalt,

/il

VEB Leuna-Werke
DDR-422 Leuna3

MIEATHEN —

ein profillerter Werkstolf

fiar Folien und Beschichtungen
far Talubonadarisolsarungen
und Kabslmantsl

fir Rohre und Schlduche

fiar Platten und Profile

fiar Hohlkieper sowie

fiar Spriteguliteile aller An.
‘Wiiklen Sie ous unianem Sarti.
ment dos Hir lhee Produktion
geeignete Material. Die Quolitit
wird ach Sie Oberzeugen,

Auateller der Laipsiger

Messen, Messegelande Halle 1
und Povillon 16.62.

R HALLE
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Karanuzatoper @@ H

L ™ i

Bild 10 Produktkatalog fiir Leuna-Katalysatoren

Die Chemie- und Braunkohlekombinate litten
unter Arbeitskraftemangel. Auch dafiir war Wer-
bematerial gefragt. Wir schlugen eine Werbeta-
sche vor (Bild 12). Im Kulturbereich gab es
ebenfalls interessante Aufgaben.

Gliick hatten wir mit Auftragen fiir das Kombi-
nat Lacke und Farben. Die Druckfarbenfabrik
in Ammendorf war interessiert an auflerge-
wohnlichen Entwiirfen fir Farbdrucke, die auf
feinstem Kunstdruckpapier gedruckt werden
mussten, um auf internationalen Mirkten
bestehen zu konnen (Bilder 13 und 14).

Auch das Kombinat Pumpen und Verdichter ist
von der DEWAG-Werbung betreut worden. Die
Einfiihrung des neuen Corporate-Design stand
bevor und ein Firmenlogo wurde gesucht. Aber
welche ungliickliche Entscheidung trafen
damals die Auftraggeber! Es wurde der Name
“COMAC” ausgewdhlt - man dachte dabei an
“Kombinat” und “Maschinen”. Wir hatten den
Schriftzug zu entwerfen. Optisch kraftvoll ist
uns das auch gelungen. Danach sollte es mit

I

dem neuen eingetragenen Warenzeichen “...in
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(1979)

Bild 11 Plakat fiir das Konsumgut “Leukorten”

(Ausschnitt)

Bild 12 Werbetasche fiir die Arbeitskréftewerbung

die neunziger Jahre gehen!” (Bilder 15 und
16). Wir waren von Anfang an im Zweifel. “CO-
MAC” — da steckt doch “Coma” drin! Koma
flir Pumpen und Verdichter? War das nicht vor-
ausschauend schon das Aus?



Bild 15 Firmenlogo (eingetragenes
Schriftzeichen)

Schwierige Zeiten kamen dann
nach der Wende auch fiir uns. Die
meisten der guten Partnerschaften
waren plotzlich nicht mehr greif-
bar. Agenturen aus den alten Bun-
deslandern besetzten mit ihren fiir
uns noch unbekannten Arbeits-
strukturen alle Posten. Doch wir
waren lernfahig und konnten iiber-
dies mit dem Computer, diesem
fantastischen Arbeitsgerit, schnell
Anschluss an neue interessante
Arbeitsbereiche finden.

In den Gesprichen zu diesem Bei-
trag haben wir uns noch einmal die
Entwicklung des Leuna-Logos
angesehen. Wir erinnern uns daran,
dass insbesondere in den 1960er
Jahren das Leuna-Signet mit dem
Schornstein und der schrig gestell-
ten Ahre vielfach benutzt worden
ist (Bild 17). Es hatte damals und

Else und Ronald Kobe

Bild 16 Logo und Prospekttitel fiir das Kombinat Pumpen und
Verdichter (1989)

81



“MANCHMAL MUSSTEN WIR ZAUBERN...” -

ZUR GESTALTUNG DER WIRTSCHAFTSWERBUNG FUR DIE CHEMISCHE INDUSTRIE (1965-89)

e

i
2

Bild 17 Das Leuna-Signet,
wie es in den 1960er
Jahren benutzt wor-
den ist

es hat bis heute einen hohen Bekanntheitswert
(s.a. “Hintergrund”). Der Gestalter ist uns nicht
bekannt.

Im Rahmen einer Studienarbeit wurde von der
Fachschule fiir Angewandte Kunst Berlin ein
neues Logo entworfen. Anstelle des schwarzen
Punktes sollte das alte Leuna-Signet nur voriiber-
gehend wirksam werden. Diese Interimslosung
blieb jedoch so bis zum Ende bestehen (Bild 18).
Ungewohnlich erschien uns immer, dass die Post-
anschrift ins Logo integriert wurde (Bild 19).

Nach der Wende wollte die DEWAG-Werbung
schnell mit neuer Werbestrategie auf die neuen
Strukturen Einfluss nehmen. Ich (Ronald) wurde
gebeten, vorausschauend ein neues Logo zu ent-
wickeln. Meine Ansicht war, ein Logo zu entwer-
fen, das sich in der Gestaltung sowohl auf das
alte Leuna-Signet (Schlot und diagonale Ahre)
als auch auf das neuere Logo (drei Punkte)
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Bild 18 Die Entwicklung eines neuen Leuna-Logos (vgl. Bilder 1, 3 und 10)

Das neue Leuna-Logo mit
Namenszug und Postanschrift

Bild 19

A A

VEB Leuna-Werke
»Walter Ulbricht«
DDR-422Leuna3

(vgl. Bilder 5-9)

bezieht. Die diagonalen Strukturen und die drei
Punkte sind gut zu erkennen. Eine geniale
Losung? Uns ist nicht bekannt, ob es mit diesem
Entwurf je zu einer Kundenvorlage kam. Kurz
danach wurde die DEWAG abgewickelt.

Mit etwas Wehmut denken wir jetzt an die alten
Zeiten zuriick. Wie oft sind wir vor Ort im Leu-
na- oder im Buna-Werk gewesen, sind netten
Menschen begegnet und haben obendrein so man-
ches iiber Chemie und die Produktionsabldufe in
der chemischen Industrie gesehen und gelernt.
Viele dieser Erkenntnisse konnten wir dann spé-
ter bei der umfangreichen langjdhrigen Gestal-
tungstitigkeit fiir das entstehende Deutsche Che-
mie-Museum (DChM) Merseburg einbringen
(Bilder21-23). ®



Else und Ronald Kobe

LEUNNVERKE AG

Bild 20 Nach-Wende-Entwurf Bild 21 Ausstellungsflichengestaltung fiir das Deutsche Chemie-Museum
von Ronald KOBE fiir (DChM) Merseburg (1999)
ein neues Leuna-Logo

Bild 22 Logo fiir das DChM Merseburg (1999)

Bild 23
Kunstobjekt “Chemiebrunnen”
fiir das DChM Merseburg (2000)
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Else und Ronald KOBE

Gemeinsame Personalausstellungen:

Marktschlosschen Halle (1977), Kreisheimatmuseum Frankenhausen (1978), Universitétsklinik

Halle (1982)

Else KOBE
1938
1952-60

in Ortelsburg (Ostpreulien) geboren

Lehre und Arbeit als Funkmecha-
nikerin in Erfurt, Besuch von
Abendoberschule und Zeichen-
zirkeln bei Otto KNOPFER

Studium an der Fachschule fiir ange-
wandte Kunst Magdeburg; Fach-
richtung Gebrauchsgrafik
Gebrauchsgrafikerin im Messgeréte-
werk Zwonitz und in der DEWAG
Halle/Saale

Mitglied im Verband Bildender
Kiinstler

als Gebrauchsgrafikerin/Grafik-
designerin freischaffend in
Halle/Saale titig,

1960-63

1963-69

seit 1967

seit 1969

1985 gemeinsam mit Ronald KOBE
Kunstpreis des Bezirkes Halle
(Héandelpreis)

1993 Anerkennung als Diplom-Grafik-

designer

Ausstellungsbeteiligungen: in Halle/Saale,
Leipzig, Dresden, Cottbus, Berlin, Frank-
furt/Main, Warschau/Polen, Lahti/Finnland
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Ronald KOBE

1942 in Zella-Mehlis geboren

1956-60 Lehre und Arbeit als grafischer
Zeichner

1960-63  Studium an der Fachschule fiir ange-

wandte Kunst Magdeburg, Fach-
richtung Gebrauchsgrafik

Gebrauchsgrafiker in der DEWAG
Erfurt

als Gebrauchsgrafiker/Grafik-
designer freischaffend in Halle/Saale
tatig, Mitglied im Verband Bildender
Kiinstler

1963/64

seit 1964

1985 gemeinsam mit Else KOBE
Kunstpreis des Bezirkes Halle
(Héandelpreis)

1993 Anerkennung als Diplom-Grafik-

designer

Ausstellungsbeteiligungen: in Halle/Saale,
Leipzig, Dresden, Cottbus, Berlin, Braun-
schweig, Osnabriick, Hannover, Frankfurt/
Main, Gabrovo und Warschau/Polen, Lahti/
Finnland, Moskau/Russland, Paris/Frankreich



Hintergrund
Das Leuna-Logo

Es wird zwischen rechtlich
geschiitzten und rechtlich
nicht geschiitzten Logos
unterschieden. Damit ein
Logo rechtlich geschiitzt ist,
also ein immaterielles Mono-
polrecht (geistiges Eigentum)
entfalten kann, muss es beim
Deutschen Patent- und Mar-
kenamt als Marke (friihere
Bezeichnung: Warenzeichen)
angemeldet und eingetragen
werden. Rechtlich nicht ge-
schiitzte Marken genieflen
diesen Monopolschutz nicht,
wohl aber andere Rechte wie
z.B. das Urheberrecht.

Aus der Zeit vor 1990 beste-
hen noch zwei recht-

Beide Marken hat die Leuna-
Werke GmbH bzw. deren
Rechtsnachfolger, die MDVV
Mitteldeutsche Vermogens-
verwaltungsgesellschaft mbH
1999/2005 auf die Infral.euna
GmbH iibertragen. Die Infra-
Leuna GmbH hat beide Mar-
ken zundchst bis 2021 bzw.
2024 verlangert.

Neben diesen “Altmarken” hat
die InfraLeuna GmbH 1997
die eigene Wortmarke “IN-
FRALEUNA” und die unten-
stehende Wort-/Bildmarke
angemeldet. Sie wurden am
9.10. bzw. 22.10.1997 im Re-
gister des Deutschen Patent-
und Markenamtes eingetra-
gen.

lich geschiitzte Leu-
na-Logos, ndmlich
die Wort-Marke
“LEUNA” und die
obenstehende Wort-
/Bildmarke. Nach
den bei InfralLeuna
vorliegenden Unter-
lagen wurden die

2

Wort-Marke erst-
mals 1933 und die

®
Snet INFRALEUNA
erstmals 1954 ange-

meldet und eingetra-
gen. Seit den vorge-
nannten Terminen

wurden die Marken noch mehrere Male ange- ~ Werner Popp
meldet und eingetragen, da sich der Schutzum-  Prokurist und Leiter des Bereiches Recht/
fang einer Marke stets auf konkrete Produkt- Einkauf/Behérdenmanagement der Infral.euna

klassen erstrecken muss.

GmbH
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von Jiirgen Jankofsky

I

In tiefster Provinz deutscher Geschichte, 1656, verfiigte Christian der Aeltere, erster Herzog
von Sachsen-Merseburg, die Domuhr habe der Stadtuhr eine Viertelstunde nachzugehen.
Ungeheure Nichtig- oder nichtige Ungeheuerlichkeit? War er Langschldfer oder Nostalgiker,
selbstherrlich, dieser Christian, Despot, kleinhdfischer Demagoge, Akademiker, Entschei-
dungsverzogerer, schizophren? Mochte er in jener Nachkriegszeit nicht mehr klagen héren, es
sei eindeutig fiinf vor zwolf? Wie auch immer, mit der Zeit diirfte Unsicherheit ins Land gekom-
men sein, was die Glocke wirklich schlug. Gewéhnung dann?

Wie spdit war es im Merseburger Land, als man in Leuna fiir den ersten der globalen Kriege zu
produzieren begann?

Wie spdt, als in den Goldenen Zwanzigern das Dorf Runstddt, der Braunkohle, ach so unersetz-
lich! wegen, als erster Ort aus dem Geiseltal verschwand?

Wie spdt, wihrend hiesiger Apokalypsen des zweiten, angeblich schon totalen Krieges? Fuff-
zehn, wer schon fragte ernstlich weiter hier. Verschieben wir s auf spditer? (1984)*

I

Ausgestiegen in VOLKERs “Bahnhof”, mit den Massen die Treppe hinab, durch den Tunnel
schlaff ans Werk. Statt Stahl oder Beton, Schréigen, Kuben, Flichen jedoch MADEs “Park-
landschaft Leuna”. Paare inmitten gepflegten Griins, Spazierende, Spielende. Schornsteine
nur am Horizont, ferne Industriemusik. Wie trdumt es sich vor Seerosen am Teichrondell! Doch
leise rieselt der Staub... Aschen all die Schlote Landschaft zu, Pompeji zeitgemdfs? Und all die
Bilder, die wir uns machen, dereinst Fresken an ausgegrabenen Wiinden? Noch ungemalt: der
Krdhenberg (womoglich nicht so recht ins Zeitungszeitbild passender, bedeutungsschwerer
Végel wegen), Haltestelle, Linie 5. Und umkrdichzt eine Bahn erwartend, fokussiert rostiges
Geleis. Parallelen schneiden sich im Unendlichen. Auch hier? (1988)*

111

Leuna, Ort aus fiinf Dorfern, als Industriesiedlung gewachsen: Zweckverband, Grofigemein-
de, Stadt. Fiinf Dorfer links eines mdandernden Saalebogens, wendisch urspriinglich und bis
zu tausend Jahre alt:

% Krollwitz (“krolewicz”’), vermutete Griindung eines Kénigssohnes.

% Daspig (“dazp”’), hergeleitet angeblich vom slawischen Sonnengott Dazbog.

% Gohlitzsch (“golz”), wohlvon “gola”, der Heide. Immerhin grub man hier auf freiem Felde
ein Steinkistengrab aus, jahrtausende alt und kunstvoll verziert.

%k Réssen (“rossini”), Mittelpunkt hier vormals méglicherweise das Gut der “Rusa”, der
Blonden. In der archéologischen Welt jedoch weitbekannt, da namensgebend fiir eine einst
Mitteleuropa prégende steinzeitlichen Kultur.
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* Leuna schlieflich (“lunowe”), von “lonko” vielleicht, Busen, Schof3, Fundort eines germa-
nischen Fiirstengrabes, und seit dem 12. Jahrhundert vereint mit Ockendorf (“hoykyn-
torph”).

Leuna. Ohne das Werk ein nur Ein- und Anwohnern geldufiger Name, doch keinesfalls, wie oft-
mals angenommen, synthetische Bildung: L von Leim und E von Epoxidharz, U von Urea
(Harnstoff) und so weiter. Das wdre zwar sinnvoll heute, krinkt aber. Deutungen sind offenbar
auch nicht mehr, was sie mal waren. (1990)*

v

Nun ist er also erstmals vergeben, der Walter-BAUER-Preis. Und in Reden und Artikeln wurde
der Geist der “Stimme aus dem Leunawerk” so oft beschworen, dass der Dichter BAUER, Wal-
ter, geboren 1904 in Merseburg/Saale und gestorben 1976 in Toronto/Ontario, Weltbiirger und
Humanist, auferstanden scheint, auferstanden, so wie ein Dichter eben auferstehen kann.

Und er, der schon friihzeitig aus dem Dunst der Leuna-Werke bis nach Pittsburg und Charleroi,
Moskau und Messina hinauszublicken versuchte, mahnt, dass nur der, der die Dinge nicht
durchschaut, an Wunder glauben konne. Nicht mehr lange wird die Erde verkraften, was ihr
tagtdaglich angetan wird von den Werken weltweit. Nur allzu deutlich sterben doch die Wiilder
des Erzgebirges wie der Gatineau Hills, versteppen und verwiisten einst fruchtbare Landstri-
che Asiens und Afrikas, Australiens und Stidamerikas, klaffen Ozonlécher iiber Antarktis und
Arktis. Wenn es das ist, was der Mensch braucht, was seinen Bediirfnissen entspricht, soll er
ruhig so weiter produzieren, wie er produziert. Ohne Weitsicht und ohne Vernunfi, blind, taub
und gefiihllos vor ewigem Wenn und Aber.

Und der Dichter BAUER, Walter meint, seine “Stimme aus dem Leunawerk’” habe zu ihrer Zeit
als Stimme der Entrechteten, Geschundenen und Schweigenden gegolten. Nun kénne das Werk
Synonym fiir die Werke schlechthin sein. Seht, hort, fiihlt, schreit! (1994)*

\4

Sprache. Zweifelsohne kann Sprache auch isolieren. Sich nicht verstindlich machen konnen.
Kein Mittel gegen Andersartigkeiten finden. Kein Mitgefiihl, keine Solidaritdt. Im Werksarchiv
zerfledertes Biichlein: “Deutsch fiir Fremdarbeiter”. Erster Gedanke: Wérterbuch fiir durch
Arbeit Entfremdete. Sicherlich verdammt niitzlich heute. Nachfragen ergeben aber, dass der
Titel eigentlich “Deutsch fiir Zwangsarbeiter” heifsen miisste. Deutsch fiir Arbeiter aus nahezu
dreifsig Nationen, zwangsweise hierher verfrachtet im Tausendjihrigen Reich. ““De kwestie is,
of ik me hier nit den slag zal kunnen trekken.” - Die Frage ist, ob ich mich hier zurechtfinden
kann. “Ne pravi se lud!” - Stell dich nicht so dumm an! Aus dem E-Lager Spergau, aus den
Lagern Zéschen und  Zickzackhausen und von andernorts tagtdglich zur Drecksarbeit ins
Werk. “Ispravite se!” - Richt euch! Nicht iibersetzt werden musste offenbar: Arbeit macht frei!
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Von der Bedeutung dieses Satzes hatte wohl jeder, zumindest ein jeder Auslinder hier gehért.
“Naprijed!” - Vorwdrts, Marsch! Deutsch fiir oder deutsch gegen Fremdarbeiter? “Mir!” -
Ruhe! Ja, zweifellos kann Sprache sprachlos machen. (1987)*

VI

Eines Tages wurde ich von der Hofkolonne ins Materiallager versetzt. Der Meister nannte mir
keinen Grund. Mir war es recht. Nebel krochen unter den groben Stoff des noch ladenneuen
Arbeitsanzuges. Meine Hdinde waren vom Sandschippen wund, Bart und Haare klamm. Ich
war miide, wohl ein schlechter Hilfsarbeiter gewesen.

Im Lager sollte ich irgendwelche gusseisernen Deckel der GrifSe nach sortieren. Es war warm
in den weifsgetiinchten Ridumen undich allein. Ein Fest.

Ich sortierte. Da fiel mir so ein Eisen aus der Hand. Und auf den Betonfufsboden. Erschrocken
blickte ich mich um. Aber wie sollte so ein Ding kaputt gehen! Und gehért hatte es auch nie-
mand. Bestimmt nicht.

Die Kappe trudelte aus und gab einen feinen Ton. Das machte mich hellhérig. Ich stippte das
Metall an - derselbe Ton. Ich nahm einen anderen Deckel aus dem Regal - ein hoherer Ton.
Einen aus einer Kiste - ein tieferer. Dann den ndchsten, iiberndchsten, tiberiiberndchsten...
Bald hatte ich aus sortierten und unsortierten Stiicken eine Tonleiter aufgebaut.

Und jetzt erst konnte das Fest richtig beginnen! Mein Orchester legte los. Ich mittendrin, ich
am Vibraphon: “swinging like Lionel Hampton yeah und be- und hard-bop-strudel und cool
den chorus abwartend und hinein yeah nur ich und téne noch alles geben jetzt alles aus sich
herauslassen alles dann luft holen einschweben free trdumend wie Gary Burton allen scheif}
aus sich herauslassen on the beat Dave Pike schon vorbei und zum unisono mit Al di Meolas
Gitarre...”

Aber natiirlich brauchten sie im Lager keinen Vibraphonspieler. (1973)%*

Vil

Barackensiedlung hinterm Leuna-Werk: fiir Monteure, Junggesellen, Gestrandete, spditer fiir
Volksarmisten sogar. Wir Rocker probten hier. Und wenn mal wieder ein Titel unseres ersten
eigenen Konzertprogramms saf3, iibten wir uns (ohne das zu wissen damals) in dem, was ein-
mal kommen sollte: Pingpong spielten wir Vier (chinesisch), und wer zuerst ausschied, musste
drei Glas Bier auf Ex trinken, der ndchste zwei... und nur der Sieger blieb niichtern. So stand
bereits nach zwei, drei Runden fest, wer am Ende die meisten Spiele (die Selektion) gewonnen
haben wiirde. Dem allerdings stand als Preis ein Kasten Bier zu (Vermogen und Ruhm). Doch
war der Katzenjammer nicht weit: a) spielte sich diese Band bald auseinander, b) wurden diese
Baracken kiirzlich abgerissen. (2011)*
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VIII

Beim Tortenanschnitt pflegte Mutter stets die Umstdnde meiner Geburt zum Besten zu geben. Bis
aufjeden Teller ein Stiick Evdbeertorte nebst Schlagsahne platziert und in jede Servicetasse frisch
gefilterter Kaffee gefiillt war, wussten schliefilich alle Geburtstagsgdste wieder, dass mein drzt-
lich genau vorausberechneter Geburtstermin eigentlich der 3. Juli sein sollte, ja, der 3. Juli 1953.
Als sie am 17. Juni, an jenem AufStandstag, aber horte, dass nicht nur in Berlin, sondern auch
hier gestreikt und demonstriert wiirde und Nachbarn gesehen haben wollten, dass man bereits
erste Barrikaden errichtete, fiihlte sie sich zunehmend beunruhigt.

Und als der Vater, dieser Hitzkopf, dann ewig nicht nach Hause kam und gemunkelt wurde, dass
die Russen bestimmt mit Panzern kdmen, regte sie sich dermafSen auf, dass am néchsten Abend
die Wehen einsetzten und ich am friihen Morgen des 19. Juni das Licht der Welt erblickte. Vier-
zehn Tage zu friih, also. Vierzehn Tage!

Im Laufe der Jahre fiel dem einen oder anderen Onkel beim Likér das eine oder andere tiber jenen
Tag, der meine Geburt offenkundig so rapide beschleunigt hatte ein: So sollen sich Leuna- und
Buna-Arbeiter am Vorabend des AufStands an der Hélle, dem Merseburger Straffenbahnhof,
gepriigelt haben, da die bereits streikenden Bunesen sich von den Leuna-Pelzern im Stich gelas-
sen fiihlten.

Am Tag des Aufstandes aber sollen fast Zwanzigtausend aus beiden Werken zu einer Kundgebung
nach Merseburg gezogen sein, danach mit hiesigen Arbeitern sogar die Stasi besetzt haben.
Wobei der Leunaer Aufstandsleiter ein Spitzel aus jenem Hause gewesen sein soll, Deckname
“Stern”’, und zum Scheitern des Aufstandes mit beigetragen habe. Sauerei.

ULBRICHT kam genau eine Woche spdter nach Leuna, in das nach ihm benannte Werk, wo ihm
wiéhrend einer eigens anberaumten Konferenz widersprochen worden sein soll, als er behauptete,
das Ganze hdtten faschistische Provokateure angezettelt. Nun ja, wer's glaubt.

Meine Mutter war bei derlei Erzihlungen lingst in die Kiiche verschwunden, schlielich galt es
das Abendbrot vorzubereiten!

Und wer weifs, ob derartige Episoden in ihre Geschichte gepasst hditten.

Als sie schliefSlich auftafelte “Langt doch zu, langt doch zu!” - wies sie meistens noch darauf
hin, dass ich also nicht ausreifen konnte in ihr, mitnichten!, ja, dass mir genau genommen vier-
zehn Tage meiner Entwicklung fehlten. Zwei Wochen! Meingott, was hdtte aus ihm werden kon-
nen!

Das allerdings beschdftigt mich noch immer: (2003)*

IX

Des Nachts Grofichemie-Licht-Fassaden-Faszinationen, die schon Joseph ROTH januskdpfig
mit Manhattan verglich. Am Tage zusehends wieder Gartenstadt-Idyllen, ja: die Werkssiedlung
gilt als grofite Gartenstadtanlage Europas, zu sehen durchaus als Relikt sozialen Engagements
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der Griinder. Und nicht zu iiberhoren die “Stimme aus dem Leunawerk”, ja: im Geist Walter BAU-
ERs stifteten auch Kunst und Kultur Identitdt in allen Zeitlduften hier. (2013)%*

X

Vor hundert Jahren genau soll Carl BOSCH gesehen worden sein, wie er sich zirkelnden
Schritts von der Bahnstrecke Frankfurt/Main Berlin, in etwa da, wo heute die Miillverbren-
nungsanlage diinstet, iiber fiisch geeggte Acker gen Ockendorf, gen Saale bewegte, dabei
immer wieder den rechten Zeigefinger beleckte und priifend in den Wind streckte. Hatte sein
Zug auf freier Strecke unversehens gehalten und Bosch war irrtimlich, schlaftrunken viel-
leicht, in einer Gegend, wo sich seit Jahrhunderten Fuchs und Hase Gute Nacht sagten, ausge-
stiegen? Oder sollte er angesichts mitteldeutscher Ode, weit entfernt aller Fronten, woméglich
die Notbremse gezogen haben, absichtlich? Jedenfalls ldsst sich aus hiesiger Heimatge-
schichtsschreibung einfach nicht tilgen, dass der groffe Carl BOSCH mindestens ein Jahr
bevor hier der Grundstein fiir die spdteren Leunawerke gelegt wurde, nachdenklich umher stol-
zierte. Wie auch immer. Mit eigenen Augen sah ich nun einen Herrn, der Carl BOSCH, so wie
ich ihn von Fotos aus jener Zeit kannte, zum Verwechseln dhnelte. Brille, Schnauzer, Vatermor-
der. Allerdings hantierte er mit einem Gerdt, das in jeder Hinsicht futuristisch anmutete, es gen
Himmel, gen Boden und auf mich richtete. Hallo? Kann sein selbstredend, dass ich mich
getduscht habe. Getduscht wurde? Doch wer weif3, was hier noch so fiir Grundsteine gelegt wer-
den, zukiinftig, ja, fiir Hoffen lassendes hoffentlich. (2015)*

* Jahr, in dem der Autor es geschrieben hat
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ZUR GESCHICHTE DES ETHYLENS IM LEUNA-WERK 1936-94

von Peter Richter |

Ethylen — Bedeutung, Eigenschaften und Herstellung

Die wirtschaftliche Bedeutung
des Ethylens

Ethylen (Ethen, frither auch Athylen,
H,C=CH,) ist der einfachste Olefinkohlenwas-
serstoff und aufgrund seiner Doppelbindung
eines der reaktivsten organischen Molekiile,
was seinen vielféltigen Einsatz in der Chemie
und seine grofe wirtschaftliche Bedeutung
erklart. Es ist die mengenméBig bedeutendste,
industriell gefertigte organische Chemikalie
und hat von allen Produkten der Petrolchemie
das grofBite Produktionsvolumen. 1984 wurden
weltweit 47,6 Mio. Tonnen (t), davon in den
USA 17,7, in Westeuropa 12,4 und im damali-
gen “Ostblock” 5,9 Mio. t erzeugt. Zum Ver-
gleich: In der BRD stellte man 1985 3,1 Mio. t
Ethylen her. Die hochste Produktion in der
DDR betrug im Jahre 1980 0,365 Mio. t. Der
weltweite Ethylenverbrauch lag 2013 bei ca.
130Mio. t[1].

Ethylen ist einer der wichtigsten chemischen
Grundstoffe fiir die Chemie. Seine grofie
Bedeutung resultiert daraus, dass es praktisch
alleinige Rohstoffgrundlage aller heutigen Mas-
senplaste ist. Ausgenommen ist das Polypropy-
len, dessen Ausgangsprodukt Propylen als Kop-
pelprodukt (Cs-Fraktion) bei der Herstellung
von Ethylen aus Naphtha anfallt.
Auch Butadien ist heute ein Kop-
pelprodukt der Ethylenerzeu-
gung (C,-Fraktion). Etwa die
Halfte der anfallenden Ethylen-
menge geht in die Produktion
von Polyethylen hoher oder niederer Dichte
(s.a. [2]). 15-20 % sind tiber das Zwischenpro-
dukt Ethylendichlorid (EDC, 1,2 Dichlor-
ethan) Rohstoffgrundlage fiir Polyvinylchlorid
(PVCQ). Je nach Wirtschaftsgebiet sind 5-10 %
auf dem Weg der Weiterverarbeitung zu Ethyl-
benzol und Styrol mit der Produktion von Poly-

styrol, Butadien-Styrol-Kautschuk und der
Copolymerisate ABS (Acrylnitril-Butadien-
Styrol) und SAN (Styrol-Acrylnitril) ver-
kniipft. 10-20 % der Ethylenmenge werden zur
Produktion von Ethylenoxid verwendet, dessen
Folgeprodukt Ethylenglycol eine der Rohstoff-
komponenten fiir Polyethylenterephthalat
(PET) als Plast bzw. Polyesterfaser ist. Nen-
nenswerte Mengen Ethylen dienen auch der
Herstellung von Ethanol, Acetaldehyd und
Vinylacetat.

Die Herstellung von Ethylen

Der élteste und einfachste Zugang zum Ethylen
ist die Dehydratisierung von Ethanol (alt:
Athylalkohol, “Sprit”, G1.1).

CszOH _— > HQC =CH2
Ethanol -H.0 Ethylen

Gleichung 1

Als man in Deutschland gro3e Mengen Acety-
len ausgehend von Kalk und Kohle durch
Umsetzung des gebildeten Calciumcarbids mit
Wasser erzeugte, stellte man das Ethylen sogar
durch katalytische Hydrierung des Acetylens
her (Gl. 2 und Formelschema 1, Reaktion 3).

+2H.,0 +H,/Kat.

CaCO; + 3C— CaC,; —* HC=CH — H,C CH,
Kalk Kohle -882

Carbid -Ca(OH). Acetylen Ethylen

Gleichung 2

Dieser Weg ist energetisch duflerst ungiinstig,
da die Herstellung des Acetylens sowohl auf
carbo- wie auch auf petrolchemischem Weg
einen hohen Energieaufwand erfordert. Dieser
Zugang zum Ethylen hat seine wirtschaftliche
Bedeutung heute verloren.
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Formelschema 1 zeigt weitere chemisch mogli-
che Wege zum Ethylen: die Dimerisierung von
Methan (Erdgas) bei sehr hohen Temperaturen
und gleichzeitiger Wasserstoffabspaltung
(Lichtbogenverfahren, FS 1, Reaktionen la+
1b), die Abspaltung von Wasserstoff aus Ethan
(Cracken von Ethan, FS 1, Rkt. 2) und die Spal-

tung hoherer Paraffinkohlenwasserstoffe (Cra-
cken von Erdolfraktionen/Naphtha). Aus Ethan
wird vorwiegend Ethylen, aus Naphtha werden
neben Ethylen auch Propylen und hohere unge-
sittigte Kohlenwasserstoffe gebildet (Tab. 1).
Infolge der Fiille von moglichen Nebenreaktio-
nen entstehen komplexe Stoffgemische bis hin

zum elementaren Kohlenstoff

H,C = CH2

CH 32,74 keal/mol CHy

Ethylen 3)
{Ethen)

41,69 keal/mal

Methan CH4 + CH4

Kohlenstoff
(RuB, Koks)

(FS 1, Rkt. 4). Technologisch
bedient man sich dabei des
Lichtbogenverfahrens oder der
1a) Hochtemperaturpyrolyse (Wir-
belschicht oder Rohrenofen).
Im Leuna-Werk realisierte man

HC=CH vor allem Pyrolyseverfahren.
o
Acetylen Formelschema 1
{Ethin)

Die Zusammenhénge zwischen Ethy-
len-, Acetylen-, Ruf3- und Koksbil-
dung (die angegebenen Reaktionsent-
C halpien verdeutlichen den erforderli-
chen Energieaufwand fiir die jeweilige
Reaktion, mogliche, dabei ablaufende
Radikalreaktionen sind angegeben)

l—n; )

Tabelle 1
Spaltgaszusammen-
setzung in Abhéngigkeit
vom Einsatzmaterial
Ethan oder Naphtha
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Die Ethylenerzeugung im Leuna-Werk 1938-62

Die Anfinge der Ethylenerzeugung
im Leuna-Werk in den 1930er Jahren

Fiir die I.G. Farben war das Leuna-Werk von
Anfang an ein Standort fiir die technische Uber-
leitung der in den Labors der Stammwerke ent-
wickelten neuen Verfahren, unabhéngig davon,
ob die spitere Produktion in Leuna oder anders-
wo erfolgen sollte (z.B. in Marl oder Schko-
pau). Wesentliche Entwicklungsschritte waren
dabei:

* 1936 erfolgte die Inbetriebnahme einer Anla-
ge zur Zerlegung der Reichgase aus der
Braunkohlehydrierung mit der Gewinnung
von Ethan, Propan und Butan. Die chemische
Weiterverarbeitung zum Ethylen erfolgte in
einer Pilotanlage nach dem Vakuumverfah-
ren von KLEIN (siehe Kasten “Das autother-
me Verfahren der Spaltung von Ethan nach
KLEIN”, Tab.2)[3a].

Austestung eines speziellen Cowper-
Verfahrens nach FELLER (analog dem
WULFF-Verfahren zur Acetylen-Herstel-
lung) in der Versuchsabteilung Leuna (Bau
219/225, durch HEROLD und BAUMANN
IIin Leuna weiterentwickelt).

Versuche im gasbeheizten Réhrenofen nach
HAUBER (10-40 m*h, Me 125x, Sommer
1937, Tab.2). Die von Krupp entwickelten,
hochlegierten, praktisch nickelfreien und
kohlenstoffarmen Chromstdhle (FF 30-
Stihle) losten das Hauptproblem bei dem
Rohrreaktor-Verfahren, die starke Bildung
von Ruf3 oder Koks.

e Im Zeitraum 1934-37 entwickelte sich der
Bedarf an Ethylen: fiir Ethylenoxid (2.800 t
auf 9.500 t) benétigte man ca. 7.500 t Ethy-
len, fiir Styrol 4-5.000 t, insgesamt rechnete
man 1938 mit einem Bedarf von 14-15.000 t
(ohne Schmierdlerzeugung, s.u.).

¢ 1939 betrug die Erzeugung von Ethylen
durch Hydrieren von Acetylen in Me 924
monatlich durchschnittlich 200 t. 2.680 t
erzielte man durch Spaltung von Butan und
aus dem “Hy-Entspannungsgas” (Braunkoh-
lehydrierung). Anfang November kam es zur
Stilllegung der teuer arbeitenden Lichtbo-
genanlage und zur Inbetriebnahme eines Ver-
suchsofens nach HAUBER/HIRSCHBECK
(Tab.2).

Spaltprodukt HAUBER KLEIN
Vol.-% Vol.-%
Ethylen 32,9 33,5
Ethan 23,5 15,5
Acetylen 0,3 0,4
Methan 9,6 6,1
Propylen 0,96 1,1
Propan 0,71 0,2
Cs-Fraktion 0,1
Kohlenmonoxid 0,04 10,6
Kohlendioxid 0,5
Wasserstoff 31 27,5
Sauerstoff 0,15 0,6
Stickstoff 0,6 3,9

Tabelle 2 Spaltgaszusammensetzung aus Ethan nach
den Verfahren von HAUBER und KLEIN

Die Spaltanlage und die zugehoérigen Wasch-
und Lindeanlagen der autothermen Spaltung
nach KLEIN (s.0.) befanden sich im Bau
125/125¢ [3a]. Im Oktober 1939 wurde die ers-
te, im November die zweite von vier Einheiten
der neuen, groflen Spaltanlage (mit je 600 m*h
Spaltgas) im Bau 388 in Betrieb genommen.
Die neue Lindeanlage in Me 387 fiir 6-7.000 t/a
Ethylen wurde Anfang Oktober angefahren
[3b]. 1940 wurde eine Kapazitit von 12.500 t
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Das autotherme Verfahren der Spaltung von Ethan nach KLEIN

Grundlage des Verfahrens ist die Umsetzung von drucklosem Ethan zusammen mit Sauerstoff
und Stickstoff bei 850 °C und einem Druck von 410 mm Hg zu einem Spaltgas mit 30 Vol.-%
Ethylen. Das Ethan lieferten die Gerlachanlage Me 914 und die Lindeanlage Me 879. Bei vol-
ler Auslastung gelangten etwa 1.000 m*h Ethan in jeden der vier, mit keramischen Kugeln
gefiillten Spaltdfen. Das Ethan bzw. ein Ethan/Propan-Gemisch wurde nach Vorheizung
(600°C) im Spaltofen kurz unterhalb eines rosettenférmigen, keramischen Einsatzes mit dem
ebenfalls vorgeheizten Sauerstoft/Stickstoff-Gemisch eingebracht. Die Energie lieferte die
teilweise Verbrennung des Ethans. Das Spaltgas (Tab.2) wurde tiber R6hrenkiihler, Einspritz-
kiihler und Vakuumpumpe einer Sodawische zugefiihrt. Es folgte die Acetylenhydrierung
(Rohrenvorheizer, drei parallele Kontaktofen mit je 6 Schiissen Chrom/Nickel-Kontakt 4788).
Nach Kompression auf 18,5 bar wurde das Spaltgas mittels Druckolwésche, Aktivkohle-
Anlage, Alkazidwésche und einer viertiirmigen Natronlauge-Wasche von benzinartigen Koh-
lenwasserstoffen befreit.

In der Lindeanlage folgten die Vorkiihler (16 bar, 0°), die NH;-Kiihler (40°), zwei Silicagel-
trockner und zwei Gegenstromkiihler (45 bis 55°), die jeweils im Wechsel von 6 Stunden
betrieben wurden. Zur Gastrennung dienten drei Trennséulen: Aus der ersten Trennséule (mit
Methankilte am Kopf 140°, Vorkiihlung im Gegenstromer durch Entspannung der Cs.-
Fraktion auf 80°) gelangte der Sumpfin die C;-Saule (Sumpf mit Cs;-Fraktion 40 bis 50°, Kopf
C,-Fraktion 80 bis 90°). In der C,-Séule erfolgte die Auftrennung in Ethan (Sumpf mit 80°) und
Ethylen (Kopf mit 102°C). Das Ergebnis war die Zerlegung des Spaltgases (Tab.2) in Ethan,
das im Kreislauf zuriickgefiihrt wurde, und Ethylen mit einem Reinheitsgrad von 98-99 %
(plus Restgas mit H,, CO, N,, CH.). Das Ethylen wurde nach Kompression auf 150-180 atii
dem SS-Ol-Betrieb zugeleitet (s.u.). Die Laufzeit der Linde-Apparate betrug im Durchschnitt
60-70 Tage. In einem gesondertem Methan-Lindeapparat wurde Rohmethan (50-55 Vol.-%
Methan) auf eine Reinheit von 96-99 Vol.-% gebracht. In der Kompressorenhalle befanden
sich jeweils zwei Rohgas-, Ammoniak-, Ethylenkilte-, Methankélte- und Reinethylenkom-
pressoren.

J

Ethylen erreicht. 1943 begann man mit der
Errichtung der zweiten Ethylenanlage Me 955,
mit dem Bau des Bedienungs- und Ofenhauses
und mit dem Aufbau von drei groBen Ofen zu je
1.200 m*h Ethan.

Die Entwicklung des Leuna-Werkes fand am
12.5.1944 mit dem ersten Fliegerangriff ein
jéhes Ende. Bis Ende des Jahres gab es 19 Bom-
benangriffe. In der Altanlage traten beim
Angriff am 13.9.1944 so starke Schidden auf,
dass keine Produktion mehr mdglich war. Die
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schwersten Schédden erlitt die Linde-Anlage
Bau 387 durch Zerstérung des Kompressoren-
hauses. Die Spaltofen 1 und 2 erlitten Splitter-
schdden, vier Gasometer wurden getroffen.
Ende 1945 war die Anlage wieder betriebsbe-
reit. Mitte Méarz 1946 wurden in der Spaltanla-
ge zwei komplette Einheiten, zwei Kohletiirme
und eine Alkazid-Wésche sowie ein Linde-
Apparat demontiert. Zwischen September 1944
und August 1951 gab es in Leuna keine Produk-
tion von Ethylen.



Vom Ethylen zum Schmierdl

Inden 1930er Jahren wurde parallel dazu in Lud-
wigshafen die Polymerisation des Ethylens zu
Schmierdl bearbeitet. ZORN gelang bei etwa
100 atii mit AlCl; als Katalysator die Synthese
eines Ols, das sich durch einen hohen Viskosi-
tatsindex und geringe Temperaturabhéngigkeit
auszeichnete und daher als Flugmotorendl von
hohem Interesse war. Am 30.11.1935 {ibergab
die Firma Linde dem Leuna-Werk einen Kosten-
voranschlag fiir eine Anlage. 1937 begann die
Pilotproduktion von Ethylen und Synthetischem
Schmierdl (SS-Ol). Mit Beginn des Krieges
stieg die Produktion von SS 906 (6° Engler bei
90°C) von 60 auf 250 t/m (Tonnen/Monat).
1940 erkannte man die Bedeutung des Vorlaufs
der SS-906-Produktion (Vakuumdestillat V
120). Diese Fraktion (270-350°C) besitzt einen
Stockpunkt von unter -75°C und eignet sich
besonders zur Herstellung von Bremshydrau-
lik-, Waffen- und Kéltemaschinenolen. 1942
wurde der bereits 1940 beschlossene Ausbau der
Leunaer Schmierdlanlage auf 10.000 t/a voll
wirksam.

Ab Juli 1945 stellte man in Leuna durch
Mischen von Vorratsolen etwa 12 verschiedene
Olsorten fiir den Werksbedarf her. 1946 fielen
drei Polymerisationsautoklaven der Demontage
zum Opfer. Schwerpunkt wurde nun die Altdlre-
generation. 1951 begann die Schmierdlproduk-
tion wieder. Das auf Basis der Mischpolyme-
risation neu entwickelte Leuna-Motorendl wies
gegeniiber den in der DDR beschaftbaren Moto-
rendlen die doppelte Laufzeit aus.

Das Jahr 1961 stand in der DDR im Zeichen der
Storfreimachung. In iiberbetrieblicher Gemein-
schaftsarbeit mit dem VEB DKK Scharfenstein
und dem Wissenschaftlich-Technischen Zen-
trum (WTZ) Liitzkendorf gelang es, in kiirzes-
ter Zeit durch hydrierende Raffination eines
Gemisches von SS-Ol und Vakuumdestillat V

Peter Richter

160 ein hochwertiges, den Produkten des westli-
chen Auslandes gleichwertiges Kéltemaschine-
ndl (KM 33, 33 Centistokes bei 25°C) zu entwi-
ckeln. Die Produktionsanlage ging 1962 in
Betrieb und produzierte in diesem Jahr 13.169 t
Schmieréle. Zum 1.1.1964 {ibernahm das Leu-
na-Werk zusitzlich die bisherigen Produktions-
verpflichtungen des Buna-Werkes Schkopau bei
SS-OL

Die Olefinkooperation zwischen
Leuna- und Buna-Werk 1938-70

Im Januar 1939 rechnete man mit der Fertigstel-
lung der Schmierdlanlage in Leuna und Mitte
1939 mit der Inbetriebnahme der Hydrierethy-
len-Anlage in Schkopau. In Leuna wurde ver-
suchsweise Acetylen in einer 8 t/d (Ton-
nen/Tag)-Anlage an Kontakten mit 0,02 % Pal-
ladium auf Kieselgel in 85 %-iger Ausbeute zu
insgesamt 400 t Ethylen (als 22 %-iges Gas) hy-
driert. Ein Teil dieses Ethylens sollte in Schko-
pau verarbeitet werden. Zwischen beiden Wer-
ken stand daflir eine 12 km lange Leitung
(Durchmesser: 125 mm) bereit, die von Leuna
betrieben wurde. Mit der Produktionsaufnahme
in Leuna Ende September 1938 erfolgte wie vor-
gesehen eine Belieferung des Buna-Werkes
Schkopau mit Ethylen. Zu dieser Zeit war aller-
dings weder die Ethanspaltung fertig, noch stand
wegen verspéteter Fertigstellung der Reichgas-
trennung genligend Ethan zur Verfiigung. Das
erste Ethylen, das aus Leuna in Schkopau ein-
traf, war im Leuna-Werk durch Hydrierung von
Lichtbogenacetylen mit Palladiumkontakten
erzeugt worden.

Tabelle 3 stellt die Ethylenerzeugung an den Che-
miestandorten Leuna und Schopau im gesamten
Zeitraum 1938-70 und die gegenseitigen Liefe-
rungen zwischen beiden Werken dar. Das war
sozusagen der erste Olefinverbund. In Schkopau
war ab Mai 1941 die Produktion von 6.000 t/a
(Tonnen/Jahr) Ethylen ausgehend von Carbid
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geplant (vorwiegend fiir Styrol), weitere 6.000
t/a aus Ethanol (Sprit) waren fiir die “Reichsan-
lage Diglycol” (fiir Gefrierschutzmittel) vorge-
sehen, 3.000 t/a sollten fiir Leuna zur Verfiigung
gestellt werden (die tatséchlich gelieferten Men-
gen sind uns nicht bekannt, s.a. Tab.3).

[

00

1951 wurde die Produktion von Ethylen in
Leuna wieder aufgenommen. 1954 wurden Ver-
suchsanlagen zur Polyethylenherstellung bei
2.000 bar, sowie zur Chlorierung des Nebenpro-
duktes Methan zu Methylenchlorid vorbereitet
(spéter in Bitterfeld realisiert). Im gleichen Jahr
wurden die Arbeiten ausge-
dehnt auf das Niederdruckver-
fahren zur Polyethylenherstel-
lung nach ZIEGLER.

Die Wiederaufnahme von Ethy-
lenlieferungen aus dem Buna-
Werk Anfang der 1960er Jahre
stand im Zusammenhang mit
der bevorstehenden Inbetrieb-
nahme der Produktion von
Hochdruckpolyethylen im Leu-
na-Werk (3.000 t/a-Anlage
nach dem Imhico-Verfahren)
[2]. Aufgrund des hoheren Ace-
tylengehaltes war das Buna-
Ethylen jedoch fiir diesen Pro-
zess nicht einsetzbar. Das erfor-
derte eine Verbesserung der
Ethylenqualitdt der Leuna-
Anlage. Diese Aufgabe konnte
zur vollen Zufriedenheit mit der
Entwicklung des Palladiumka-
talysators 7747 gelost werden,
dessen Einsatz ab Mitte Juni
1961 erfolgte.

Tabelle 3

Ethylenerzeugung an den
Chemiestandorten Leuna und
Schkopau 1938-70 und gegenseitige
Lieferungen

Legende:

ca = geschitzte Werte
4.518 taus Werksteil I,
25.877 taus Werksteil 1T

** 686 taus Werksteil I,
31.071 aus Werksteil IT
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Die Ethylenerzeugung im Leunaer Werksteil II 1959-86

Die erste Ausbaustufe Der Sand wird dann mit den Verbrennungsga-
sen pneumatisch wieder nach dem hochgelege-

Im Juli 1958 wurde beschlossen, in der DDR

eine eigene petrolchemische Basis aufzubauen.

Das erste Zentrum der Petrolchemie sollte im

Leuna-Werk errichtet werden. Das auf der “Che-

miekonferenz” vom 3./4.11.1958 in Leuna ver-

abschiedete “Chemieprogramm der DDR” sah

bis zum Jahr 1965 in Leuna in einer ersten Aus-

baustufe eine petrolchemische Olefinerzeu-

gung von 40 kt/a Ethylen vor. In einer zweiten

Ausbaustufe sollten Kapazititen fiir weitere

60 kt/a dazukommen.

Am 25.6.1959 wurde die Investbauleitung fiir
den Leuna-Werksteil II gegriindet. Der erste
Spatenstich erfolgte am 7.10.1959. Am
1.9.1960 wurde die Abteilung Petrolchemie
gebildet, die als Erstes die Grundprojekte fiir
die Benzinspaltanlagen erarbeitete. Eine wich-
tige Forschungsaufgabe war die Gewinnung
von Butadien aus der C,-Fraktion durch Extrak-
tivdestillation (spéteres Butex-Verfahren, siche
Beitrag Harald SCHMIDT). Im gleichen Jahr
wurde auch die Arbeit am Betriebs-
Forschungsthema Cs-Chemie fortgesetzt.

Die Spaltanlagen

Technologie: In einer Spaltanlage wird Roh-
benzin (Siedebereich 40-180°C) fiir 0,2-0,4
Sekunden auf ca. 800°C erhitzt. Der Sandcra-
cker gleicht einem Wirbelschichtreaktor mit
Sand als Warmetrdger (Bilder 1 [4] und 2 [3a]).
Im Reaktor strdmen von unten vorgeheizter
Benzindampf und als Verdiinnungsmittel iiber-
hitzter Wasserdampf durch die heile Sandwir-
belschicht. Nach Verlassen des Reaktors fliefit
der Sand der Aufheizzone zu, wo er mit einer
Heizolflamme auf etwa 850°C erhitzt wird.
Dabei sollten die unerwiinschten Koksproduk-
te eigentlich vollstindig abgebrannt werden.
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Spaltgas

Kondensat

) E=

Gastrenn-

anlage
Bild 1

Technologisches

' Sand Schema des Sand-
crackers [4]

Heizgas

Luft _l'_'

Rauchgas

=] =
|-. Heizgas

Leichtbenzin

Bild 2 (u.l.)
l Lufe Staub/Teer Betriebsschema
des Sandcrackers
1 (vel. Bild 1) [3a]

S pgp — — =DuRlds

% e Bild 3

o

Blick von Norden auf den Sandcracker (mit
[ —'f &= Treppenhaus zwischen beiden Spaltanlagen)
S [3a]
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Bild4  Blick von Siiden auf den Sandcracker [3c]

wihrend Lurgi/Wérme lediglich in Form einer
Bereichsmontage die Kontrolle iber die Rich-
tigkeit der Montage auszuiiben hatte. Die Inbe-
triebnahmetermine wurden insgesamt achtmal
verdndert (der fritheste war der 1.1.1962). Die
Investkosten beliefen sich auf etwa 34 Mio.
MDN (Mark der Deutschen Notenbank), davon
6,5 Mio. MDN fiir Bau.

Resiimee: Das fiir die Spaltanlage 1 gewéhlte
Lurgi-Ruhrgas-Verfahren war Stand der Tech-
nik von 1958/59. Die zu dieser Zeit bestehen-
den Vorteile hinsichtlich héherer Ethylenaus-
beuten sind in der Zeit bis 1966 durch Rohren-
pyrolyseanlagen aufgeholt worden. Insgesamt
ist die Anlage durch den erforderlichen Sand-
dienst arbeitskrifteintensiver und storanfalli-
ger gegenliber Rohrenpyrolyseanlagen. Es

Peter Richter

waren nur effektive Laufzeiten von 7.400
Betriebsstunden realisierbar. Die vorgesehene
Ethylenausbeute wurde nicht erreicht. Eine
schirfere Spaltung hétte noch mehr Kokspro-
bleme ergeben. Der Sandcracker lief nach den
anfanglichen Schwierigkeiten relativ storungs-
frei, allerdings musste dazu die apparative Aus-
ristung der Abwirmeverwertung, und damit
diese selbst, stark reduziert werden. Die Firma
Lurgi/Wiarme musste sich aus diesem Grunde
1967 zu einer Schadenersatzleistung von 1,2
Mio. VE (Verrechnungseinheiten) bereit erkla-
ren. Zwischen den Entkokungszeiten wurden
langjéhrig Laufzeiten der beiden Einheiten von
einem halben Jahr erreicht. Wichtig war eine
sorgfdltige Kontrolle der Sandqualitit, bzw.
deren Gewihrleistung. 1986 wurde der unwirt-
schaftliche Lurgi-Sandcracker in Leuna stillge-
legt.

Die Gastrennanlagen

Technologie: Die Auftrennung des Spaltgases
erfolgt nach mehrstufiger Kompression (35
bar), Natronlaugewésche und Trocknung (frii-
her Silicagel, heute Molsiebe) in einer Tieftem-
peraturdestillation in verschiedenen Kolonnen
unter Verwendung von Ethylen- und Propylen-
Kaltekreisldufen unterschiedlicher Kilte-
niveaus (Bilder 5 und 6) [3a]. Sowohl als Spalt-
gasverdichter, wie auch als Kéltemaschinen
kommen heute nur noch Turboverdichter zum
Einsatz. Die Gastrennanlage 1 hatte gerade
noch die Gr6Be, um ausschlieflich den Einsatz
von Turboverdichtern zu ermdglichen. Der
Ethylenturbo hatte allerdings nur eine Lénge
von etwa einem Meter mit einer Ansaugtempe-
ratur von -100°C und 40°C auf der Druckseite.
Die Kompression des Spaltgases musste
mehrstufig mit Zwischenkiihlung erfolgen, um
durch Temperaturbegrenzung auf max. 100°C
Polymerisationen zu vermeiden. Die abge-
schiedenen Fliissiganteile sind Teil des Pyroly-
sebenzins.
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TR

Bild5 Blick in die Kompressorenhalle [3a]

Bild6 Die Kolonnen der Leunaer Gastrennanlage [3a]

104

Chronologie: Der Beschluss der Chemiekon-
ferenz sah vor, als erstes eine Gastrennanlage
fiir 20 kt/a Ethylen am 1.1.1962 in Betrieb zu
nehmen. Eine Ubersicht iiber die langwieri-
gen vorbereitenden Vertragsverhandlungen
und die Projektierung ist Tabelle 4 zu entneh-
men.

Das Leuna-Werk war Investtriger, General-
projektant und mit einer Ausnahme auch Ver-
fahrenstrdger (Ausnahme: Gastrennanlage 1,
hier war es nicht etwa Lurgi/Ol, sondern der
Chemieanlagenbau (CAB) Erfurt-Rudis-
leben). Hauptauftragnehmer fiir Bau war das
Bau- und Montagekombinat (BMK) Chemie
Halle, fiir Ausriistungen die Vereinigung
Volkseigener Betriebe Chemieanlagenbau
(VVB CA). Die geplanten Montage-Endter-

Tabelle 4 (rechte Seite)
Aktivitdten zur Vorbereitung und Projektierung
der Gastrennanlage 1 1959-65



Zeit
25.9.1959

16.11.1959

1.Hj.1960

24.3.1961

19.10.1961

1962

26.5.1962

5.9.1962

23.4.1963

22.11.1963

Jan. 1964

10.12.1964

Peter Richter

Auftrag Termin
Projektierungsauftrag fiir zwei Gastrennanlagen an PKB® Dresden. 1v/1961"
Objektkollektiv Gastrennanlage stellt fest, dass sich unter Bertick- 1.7.1963”
sichtigung des BMSR"-Teils die Inbetriebnahme verzogert. 1.1.1964”
Gesprache mit Chemoprojekt Prag und Lurgi iiber eine Gastrenn- 22.6.1960"
anlage fiir 50 kt/a Ethylen, es blieb aber bei der Entscheidung,
selbst zu projektieren.
GRW'-Teltow: Projektierung des BMSR"-Teiles ist im Zeitraum 1.1.1965”
1.7.1962-15.3.1963 moglich.
Bildung der SAG” “Regelung von Gastrennanlagen zur Erzeugung 09/1965°

von Ethylen”, SAG fiihrt Untersuchungen an der von Chema Rudis-
leben gelieferten Gastrennanlage fiir die Ethan-Propan-Spaltung durch.

Verhandlungen mit Humphreys & Glasgow zwecks Import des
BMSR-Teiles.

Auf Veranlassung der SPK® wurde ein Variantenvergleich durchgefiihrt:

Variante 1: CSSR-Projekt  Lieferung DDR oder CSSR 31.12.1967"
Variante 2: PKB”-Projekt  Lieferung DDR 1.7.1968"
Variante 3: NSW’-Projekt  Lieferung DDR 31.12.1965"
Variante 4: NSW’-Projekt  Lieferung NSW” 30.6.1965”
SPK® beschlieft Variante 4 und den Abschluss eines Import- 16.3./
vertrages fiir 40 kt/a Ethylen mit der Firma Lurgi. 20.5.1963"

Aufgabenstellung fiir Flissiggaslager Baufeld C2 (u.a. 4 Kugel-
behilter), Projektierung durch 1Z¥ Béhlen mit Gaselan
Fiirstenwalde als Leitbetrieb sowie Lieferung und Montage der
Kugelbehilter durch die CSSR.

Unterzeichnung eines Vertragsnachtrags fiir die Gewinnung von
99,5%igem Methan (fiir die Methanchlorierung in Bitterfeld).

Lurgi tibergibt das Projekt fiir den Importteil der Anlage.

PKB" Dresden iibergibt das Projekt fiir die Zusatzobjekte wie Unter-
flurleitungen, Frischwasserdruckerhhung, Auflenbeleuchtung,
Energiezufiihrungen einschlielich N, und H,-Reduzierung und
Betriebsrohrbriicken.

Legende: ¥ PKB: Projektierungs- und Konstruktionsbiiro, » BMSR: Betriebs-, Mess-, Steuer- und Regelungs-
technik, © GRW: Gerite- und Reglerwerk, ¥ SAG: Sozialistische Arbeitsgemeinschaft, ©® SPK: Staatliche Plan-
kommission, ? NSW: Nichtsozialistisches Wirtschaftsgebiet, ® IZ: Ingenieurzentrale, / ) Fertigstellung Projekt,
2 Anfahrtermin nach Festlegung SPK, 3 Inbetriebnahmetermin nach Einschitzung Objektkollektiv, ¥ Ubergabe-
angebot, ¥ Inbetriebnahmetermin, © Vorliegen der Ausfithrungsunterlagen bei DDR-Fertigung, 7 Montageende,
® Vertragsabschluss/in Kraft getreten
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mine filir die Gastrennanlage und die Nebenan-
lagen (30.4. und 31.5.1965) wurden nicht ein-
gehalten. Mit den Inbetriebnahmearbeiten
konnte erst neun Wochen spéter begonnen wer-
den. Die Inbetriebnahme der Nebenanlagen
begann am 7. September. Der spéter aufgeholte
Zeitverzug wurde jedoch durch die Fehlein-
schitzung des Aufwandes fiir die Restisolie-
rung wieder aufgebraucht, die erst am
8.11.1965 fertiggestellt war. Am 6. November
begann die Befiillung der Kéltekreisldufe, am
28.11. liefen sowohl Propylen- als auch Ethy-
lenkélteanlagen einwandfrei. Am 1. Dezember
konnte erstmals Spaltgas iibernommen und
Csi-Fraktion abgegeben werden. Die Abgabe
von Cz- und Cy-Fraktion war am 18.12. mog-
lich. Am 7.12. fielen wegen einer Stdrung im
Riickkiihlwassernetz beide Kélteanlagen aus.
Ethylen aus dem Werksteil I stand nicht zur Ver-
fiigung, so dass der Ethylenkéltekreislauf durch
Auskondensieren von Cz-Fraktion miihsam
wieder aufgefiillt werden musste. Die Ethylen-
kélteanlage ging am 27.12. wieder in Betrieb.
Am 29.12. wurde die Acetylenkonvertierung in
Betrieb genommen, so dass am Jahresende
1965 das erste Ethylen mit einem Reinheitsgrad

von 99,9 % aus dem Probebetrieb zur Verfii-
gung stand und am 3.1.1966 an die Hochdruck-
polyethylen (LDPE)-Anlage abgegeben wur-
de. Die Leistungsfahrt der Gastrennanlage 1
fand aus den vorerwdhnten Griinden am
10.5.1966 statt (Tab. 5). Am 14.11.1966 konnte
erstmals Cs-Fraktion gasformig an das Kraft-
werk 3177 im Leuna-Werksteil II abgegeben
werden. Im Dezember wurde die Methanlei-
tung nach Bitterfeld in Betrieb genommen.

Resiimee: Die Ergebnisse der Leistungsfahrt
waren gut (Tab. 5). Die Freibauweise hatte sich
bewihrt. Die erste Grofabstellung fand im Sep-
tember 1966 statt. Im gesamten Jahr 1966 wur-
den von der Gastrennanlage abgegeben:
25.877 t Ethylen, 4.277 t C4-Fraktion, 4.832 t
Ethan, 13.060 t Cs.-Fraktion, 10.108 t Cs-
Fraktion, 269.594 Gcal Restgas.

Eine Anlage auf Basis Benzinspaltgas liefert
mindestens 7 Fraktionen. Die Wirtschaftlich-
keit hingt entscheidend von einer 6konomi-
schen Verwertung der aufler Ethylen anfallen-
den Fraktionen ab. Bereits 1966 erhielt die
Abteilung Hydrierung (Kraftstoftherstellung)

Parameter Garantiewert Messfahrt (Synthesebenzin)
Ethylenerzeugung 5t/ 5,35t/
Cs-Ausbeute 97 % 99 %
C4-Ausbeute 94 % 94,5 %
Methanerzeugung 625kg/h 630kg/h
Ethylenreinheit 99,9 Gew.-% 99,93 Gew.-%
Acetylen max. 20 Vol.-ppm 4 Vol.-ppm
Methanreinheit 99 Vol.-% 98 Vol.-%
3,5 ata Dampfverbrauch 5,9t/h 4,8t/h
Riickkiihlwasser 1.250m’/h 800 m*/h
6 kV Hochspannung 8.200 kWh/h 7.900 kWh/h
Tabelle 5  Parameter der Leistungsfahrt der Gastrennanlage 1 am 10.5.1966
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ab Februar 22.235 t Crackbenzin. Spiter
gelangte ein entsprechender Schnitt nach Zeitz
zwecks Isolierung der bei der Benzinpyrolyse
gebildeten Aromaten. Auch wurde mit der
Ethanriickfithrung in den Sandcracker begon-
nen. Danach wurde die Moglichkeit geschaf-
fen, die Cs-Fraktion in der Abteilung Hydrie-
rung als Fliissiggas zum Versand zu bringen.
Spiter bildete sie einen Rohstoff fiir die Erzeu-
gung von Phenol via Cumol.

Die Cs-Fraktion ist besonders wertvoll wegen
ihres Gehaltes an Butadien. In der Zwischenzeit
bis zur Fertigstellung einer Butadien-Grof3-
versuchsanlage im Leuna-Werksteil II war die
Lieferung nach Bohlen (Alkylatbenzin) bzw.
ein Export in die BRD mdglich. Einen weiteren
Bestandteil dieser Fraktion nutzte man in spéte-
ren Jahren zur Erzeugung von Methyl-tert-
butylether (MTBE), das zu 3-8 % zur Verbes-
serung der Octanzahl dem Vergaserkraftsoff
zugesetzt wird. Die Forschungsarbeiten zur
besseren Verwertung der Cs:-Fraktion liefen
weiter. Die im 10 kg-Mafstab erhaltenen Koh-
lenwasserstoff-Harze hielten zwar dem Ver-
gleich mit Weltmarktprodukten stand, dennoch
wurde 1968 beschlossen, die Produktion und
alle weiteren Arbeiten dem Chemiebetrieb in
Erkner zu iiberlassen.

Bild 7
Die Spaltofen des 1968 in Betrieb
genommenen Rohrenofen-Crackers [5]

Die zweite Ausbaustufe

Technologie: Die zweite Ausbaustufe mit einer
Kapazitit von 60 kt/a Ethylen wurde nach dem
Verfahren von Lurgi/Ol aufgebaut (Bild 7) [5].
Die Spaltanlage 2 bestand aus vier Benzin- und
einem Ethan-Spaltofen und war mit einer
Abhitzeerzeugung ausgeriistet, in dem ein 80
bar-Dampf erzeugt wurde. Im Gegensatz zur
Gastrennanlage 1 mit ihren modernen Ventilbo-
den, waren die Kolonnen der Gastrennanlage 2
immer noch mit Glockenbdden ausgeriistet,
wodurch sich lange Anfahrzeiten ergaben, weil
es dauerte, ehe sich diese Boden gefiillt hatten.

Intensivierung und

§ Rohstoffumstellung

s Olefinkomplex Bshlen

g

Chronologie: Ende 1964 wurden die Vertrags-
verhandlungen fiir die Spaltanlage 2 (Firma
Lurgi/Ol) und die Gastrennanlage 2 (VEB
Chema Rudisleben) abgeschlossen. Wegen drin-
gend notwendiger Uberarbeitungen konnte das
Verfahren der Gastrennanlage 2 erst im Juni
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1965 bestdtigt werden. Parallel zum Probebe-
trieb der ersten Ausbaustufe wurde die Monta-
ge der Anlagen der zweiten Ausbaustufe durch-
gefiihrt. Wegen Montageriickstdnden ging die
Spaltanlage 2 mit zweimonatiger Verspdtung in
Probebetrieb. Am 19.10.1967 konnte mit dem
Spiilen begonnen werden. Erste Benziniiber-
nahme war am 8. Dezember. Am 8.2.1968
wurde erstmals Spaltgas aus der Spaltanlage 2
an die Gastrennanlage 1 abgegeben. Diese
zusdtzliche Verbindung war die Voraussetzung,
um ab 22. Mai mit operativen Ethylenlieferun-
gen an die Buna-Werke in Schkopau beginnen
zu konnen (Tab.3). Der Probebetrieb der Gas-
trennanlage 2 begann im Januar 1969 und
wurde im Oktober 1969 mit der Leistungsfahrt
abgeschlossen.

Um die durch notwendige Kokungsprozesse
und Neuberohrungen bedingten Kapazititsver-
luste auszugleichen, kam 1973 noch ein weite-
rer Benzinspaltofen der Firma Selas zu den
Ende 1969 in Betrieb gegangenen Ofen der
Spaltanlage 2. Dieser hatte im Gegensatz zu
den waagerechten Rohren der erstgenannten
bereits die heute ausschlielich iibliche senk-
rechte Rohraufthdngung. Mit diesem Zusatz-
ofen konnte nun wirklich die Nennkapazitét
von 80 kt/a realisiert werden.

1970 1974
Ethylen 89
gesamt
davon Leuna 89,8
davon Bohlen

Die Ethylenerzeugung
im Leuna-Werk auf neuer
Rohstoffbasis ab 1988

1988 begann die letzte Entwicklungsetappe der
Ethylenerzeugung im Leuna-Werk auf neuer
Rohstoftbasis. Das den DDR-Bedingungen
angepasste Konzept der maximalen Gewin-
nung heller Produkte aus dem Erddl, das in
Leuna mit der hydrierenden Erddlverarbeitung
realisiert wurde, fand damit weitgehend seinen
Abschluss. Der Riickstand des ,Visbreakers'
wurde ab 1984 nochmals in einer weiteren Vaku-
umdestillationsanlage, dem so genannten Vaku-
umseitenstripper, destilliert. Der Riickstand
dieser Destillation diente als Rohstoff fiir das
Synthesegas der neuen Methanolanlage in Leu-
na. Die hohermolekularen Destillationspro-
dukte der Vakumdestillation und des Vakuum-
seitenstrippers in dem Siedebereich oberhalb
380 °C wurden in speziell darauf ausgelegten
Hydrospaltanlagen hydrierend verarbeitet.
Dabei wurde das hochraffinierte, so genannte
Hydrospaltparaftin gewonnen, das ab 1988 in
Leuna im Gegensatz zu den weltweit iiblichen
“straight run”-Benzinen und Naphta als
Robhstoff fiir die Ethylenerzeugung zum Einsatz
kam. In Vorbereitung dieser Umstellung errich-
tete man in der Pyrolyse 2 in Leuna vier neue,
dem Hydrospaltparaffin angepasste Rohren-
spaltéfen. Deshalb konnte im Leuna-Werk
1987/88 kein Ethylen produziert werden
(Tab.6). Mit diesem neuen Rohstoff wurden in
Leuna 23% Ethylenausbeute gegeniiber 28 %
in Bohlen erreicht.

1980 1985 1987 1988 1989

365 303 338 321 365

88,8 83,7 89,9
281,3 275,1

Tabelle 6 Produktion von Ethylenin Leunaund Boéhlen (in kt)
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Die Olefin-Kooperation nach 1968

1968 sah eine RGW-Konzeption vor, grenz-
iiberschreitend in die CSSR nach Zaluzi (zwi-
schen Most und Litwinov) eine Ethylenpipeline
zu bauen und gleichzeitig das Problem der
gleichzeitigen Errichtung von Verarbeitungs-
kapazititen tiber eine internationale Kooperati-
on zu 10sen. Als weiterer Standort fiir die Ethy-
lenkooperation innerhalb der DDR bot sich
Bohlen an, wo die Einstellung der Braunkohle-
verarbeitung bereits beschlossene Sache war.
Dafiir geplant war eine Kapazitat von 300 kt/a
Ethylen. Um Ausfille der groBen Einstrangan-
lagen kompensieren zu kdnnen, musste eine
hinreichend grofle Lagerkapazitit fiir Ethylen
geschaffen werden. Als geeignet erschien der
Salzstock zwischen Angersdorf und Teut-
schenthal in unmittelbarer Néhe der Leuna- und
Buna-Werke.

Im April 1974 entwickelte man in einer RGW-
Arbeitsgruppe die Vorstellung, im Zeitraum
1981-92 im RGW (auBler UASSR) insgesamt 16
Anlagen mit einer Kapazitit von jeweils 300
kt/a Ethylen zu errichten: 1982 Pila, 1983 Tar-
now, 1984 Schwedt, 1987 Blachownia, 1988
Zaluzi und 1989 Plock. Davon ist am Ende
kaum etwas realisiert worden. Die Ungarn woll-
ten tatsdchlich schrittweise zu einem Ringlei-
tungssystem kommen. Auller Bohlen—Zaluzi
waren auch Ethylenleitungen zwischen
Kalusch—Leninvaros und Timisoara—Pancevo
in Betrieb.

In den 1970er Jahren wurde in Bohlen ein Cra-
cker mit einer Kapazitdt von 300 kt/a Ethylen
auf Basis Naphtha nach einem Verfahren der
Linde AG/Wiesbaden errichtet (Tab.6). Zum
Komplex gehorten Anlagen zur Raffination des
anfallenden Pyrolysebenzins, zur Extraktion
von Butadien aus der C;-Fraktion und zur
Extraktion der BTX-Aromaten aus dem hy-
drierten Pyrolysebenzin. Der Rohstoftversor-

Peter Richter

gung diente neben der Leitung aus Schwedt
auch eine Naphtha-Pipeline von der Erddlraffi-
nerie Zeitz. Der Probetrieb lief im Februar 1975
an, im Juni begann der Dauerbetrieb. Fiir die
Selektivhydrierung der Acetylene in der Cs-
und der C;-Fraktion wurden in Zusammenar-
beit mit dem Leuna-Werk eigene Katalysatoren
(7741 bzw. 7751) und Verfahren entwickelt.

Fiir das Leuna-Werk kam nach der Wende bald
das Ende der Ethylenerzeugung. Am 3.10.1992
erfolgte zunéchst die Abstellung der Gastrenn-
anlage 1. Im Juli 1994 wurde schlie8lich die
Ethylenerzeugung in Leuna génzlich einge-
stellt. Mit Griindung der BSL Olefinverbund
GmbH Mitte der 1990er Jahren erhielt Ethylen
am Standort Bohlen/Sachsen wieder eine gesi-
cherte Perspektive. Die Anlagen wurden durch
Rekonstruktion und Neubau zunichst auf eine
Kapazitit von 450 kt/a gebracht. Aktuell kann
der Cracker in Bohlen ca. 560 kt/a Ethylen lie-
fern.

Seit 1994 gibt es kein Ethylen mehr aus Leuna,
aber immerhin noch Ethylen in Leuna, nim-
lich iiber Pipeline aus dem Cracker in Béhlen.
Vielleicht gibt es eines Tages auch wieder Ethy-
len aus Leuna, ndmlich wenn Ersatz fiir den
Cracker in Bohlen geschaffen werden muss. B

Uberarbeitete Fassun g eines Vortrages, gehal-
ten am 19. November 1998 in Merseburg im
Rahmen des 42. gemeinsamen Kolloquiums des
Férdervereins “Sachzeugen der chemischen
Industriee.V.” und der Hochschule Merseburg.

Fiir den Druck vorbereitet und bearbeitet von
Dr. Dieter Schnurpfeil, gegengelesen und mit
Hinweisen versehen von Dr. Reinhard Nitzsche
(Leuna) und Prof. Dr. Harald Schmidt (Linz).
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DIE GESCHICHTE DES LEUNAER BUTEX-VERFAHRENS

von Harald Schmidt

Neben Ethylen, Propylen, Vinylchlorid und Sty-
rol ist Butadien (Nomenklaturname: Buta-1,3-
dien) ein wichtiges Monomer fiir die Produktion
von Kunststoffen, insbesondere fiir Kautschuk-
produkte. Die Butadienerzeugung und somit die
gesamte Kautschukproduktion in der DDR
erfolgte in den Buna-Werken Schkopau auf der
Basis von Acetylen iiber die Stufen Acetalde-
hyd, Acetaldol, Butan-1,3-diol. Diese als Vier-
stufenprozess bekannte Technologie, basierend
auf Kohle und Kalk als Rohstoffe, diente bis
Ende der 1970er Jahre als Hauptquelle fiir Buta-
dien in der DDR, war aber schon damals unwirt-
schaftlich[1].

Mit dem 1958 beschlossenen “Chemiepro-
gramm” wurde mit der Errichtung des Werk-
teils Leuna II und einer betréchtlichen Erweite-
rung der Chemieproduktion der Ubergang von
der Kohle-Chemie zur Erddél-Chemie in der
DDR eingeleitet. Erste Schritte in Leuna waren
die Errichtung thermischer Crackanlagen (Pyro-
lyse) fiir Leichtbenzin (Lurgi-Technologie, War-
metrager 600°C heifler Sand, s.a. vorstehenden
Beitrag) mit der dazugehdrenden Gastrennanla-
ge zur Gewinnung von Ethylen und der Aufbau
einer Anlage zur Erzeugung von Polyethylen
nach dem Riihrrektor-Verfahren (ICI-Tech-
nologie, s.a. [2]). Gleichzei-

tig gab es aber auch fiir die

(Arex-Verfahren), die Entwicklung eines Ver-
fahrens zur Hochdruckpolymerisation von Ethy-
len im Rohrreaktor (’Polymir”-Verfahren,
gemeinsam mit der UdSSR, s.a. [2]), die Ent-
wicklung und Produktion von Katalysatoren fiir
die Erddlverarbeitung und vieles Andere.

Ein Verfahren fiir die Gewinnung von Butadien
aus dem C,-Schnitt der Benzinpyrolyse (Tab. 1)
stand ebenfalls auf dem Forschungsprogramm.
Eine geeignete Anlage dafiir wurde vom Che-
mieanlagenbau der DDR als Grofversuchsanla-
ge im Leuna-Werk errichtet. Diese Verfahrens-
entwicklung war auch ein Ergebnis der guten
Zusammenarbeit mit der Technischen Hoch-
schule fiir Chemie in Merseburg und der Univer-
sititin Leipzig. Als selektives Losungsmittel fiir
dieses Verfahren wurde Dimethylformamid ver-
wendet, welches im eigenen Werk hergestellt
wurde und somit kostengiinstig zur Verfligung
stand. Nach dem Extraktionsmittel wurde das
Verfahren zunéchst “Difex-Verfahren” genannt
(Bild 1, Beschreibung des Verfahrens siehe Kas-
ten). Unter der Regie der Forschung konnte
diese Anlage problemlos angefahren und betrie-
ben werden. Alle fixierten Parameter wurden
eingehalten und erfiillt, so dass nach etwa einem
Jahr die Anlage als Produktionsanlage an die

Forschungsabteilungen im Kohlenwasserstoff Crackbedingungen

Werk ein weites Feld in der mild mittel  scharf ultrascharf
Begleitung dieser Investi-

tionen und fiir eigene Ent- C;-Kohlenwasserstoffe 0,3 0,3 0,3 0,16
wicklungen. Zu nennen | Butane 6.3 6,5 3 1,07
sind: Ein Verfahren fiir die n-Butene 33,9 27,8 24,2 15,2
selektive Phenolhydrierung i-Buten 32,4 27,2 22,1 10,1

zu Cyclohexanon (s.a. [2]). Buta-1,3-dien 26,1 37,0 474 70,1

ﬁle f?e“‘a““nhg Ati"“ ? Buta-1,2-dien 0,12 0,15 0,20 0,40
malrzn ﬁzﬁekﬁgrsiebei’l(’g;_ Vinylacetylen 0,15 030 1,60 3,0
rex-Verfahren), die Extrak- Cs-Kohlenwasserstoffe 0,5 0,5 0,5 0,1

tion von Aromaten aus aro-  Tabelle 1 Zusammensetzung des Cs- Schnittes aus der Benzinpyrolyse (in

matenreichen Fraktionen Vol-%)
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Dimethylformamid
Inhibitor /-"-\
o Buta-1,3-dien
Butane/Butene
C4-Schnitt |
[EEE——
Vinylacetylen
Buta-1,2-dien
Kolonne | Kolonne 11

Riick-Butadien

Dimethylformamid-
regeneration

Bild 1  Technologisches Schema der Anlage zur Gewinnung von Butadien durch Extraktivdestillation nach

dem Difex- bzw. Butex-Verfahren (vereinfachte Darstellung des Extraktionsteils)

-

~
Kurzbeschreibung des Butex-Verfahrens

Der von Rest-C;-Kohlenwasserstoffen befreite Gasstrom wird im mittleren Teil, der wegen der
groBBen Bauhohe zweigeteilten Extraktivdestillationskolonne eingebracht (Bild 1, Kolonnen I
und IT). Im Gegenstrom wird das mit dem Inhibitor versehene Dimethylformamid gefiihrt, wel-
ches mit dem Butadien in Wechselwirkung treten kann und somit die relative Fliichtigkeit des
Butadiens gegeniiber den Butenen verringert (auBler Vinylacetylen und Buta-1,2-dien, die
noch stirker mit dem Dimethylformamid in Wechselwirkung treten und daher im unteren Teil
der Kolonne II iiber einen Seitenstrom stindig abgezogen und entsorgt werden miissen). Die
Butenfraktion wird iber Kopfabgezogen und im Sumpf der Kolonne I wird die Temperatur so
geflihrt, dass das Butadien ausgetrieben wird. Ein Teilstrom des Kreislauflosungsmittels muss
standig ausgekreist und durch Destillation gereinigt werden. Der Destillationsriickstand wird
in geeigneten Anlagen verbrannt und das Dimethylformamid in den Prozess zuriickgefiihrt.

Ganz entscheidend fiir die Reinheit des Butadiens ist die Riickfiihrung eines Butadien-
Teilstroms in die Extraktivdestillatonskolonne. Nur so ist eine Reinheit von iiber 99% erreich-
bar. Uber eine Losestation muss der Inhibitor, der die unerwiinschte Polymerisation von Buta-
dien verhindern soll, stindig zugefiihrt werden. AnschlieBend wird das Butadien nochmals
destilliert und mit einem Inhibitor bis zur weiteren Verarbeitung stabilisiert.
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DIE GESCHICHTE DES LEUNAER BUTEX-VERFAHRENS

Betriebsdirektion Erdol/Olefine iibergeben wer-
den konnte. Und wie iiblich in der DDR, gab es
fiir diese Leistung hohe staatliche Auszeichnun-
gen.

Mit dem Aufbau einer neuen Ethylenerzeu-
gungsanlage in Bohlen wurde festgelegt, dass
die Aufarbeitung der C,-Fraktion nach der Leu-
na-Technologie erfolgen soll. Auch hier wurde
mit dem Bau der Anlage der Chemieanlagenbau
der DDR beauftragt, jetzt unter dem Namen “Bu-
tex-Verfahren”. Grundsitzlich gab es keine
wesentlichen technologischen Anderungen
gegeniiber der in Leuna betriebenen Anlage,
aufler einer groferen Kapazitit, hoheren Rein-
heit des Butadiens (mindestens 99,3 %), einer
verdnderten Technologie fiir die notwendige
Butadien-Riickfiihrung im Prozess und die
Abtrennung und Entsorgung von Vinylacetylen
und Buta-1,2-dien, die sich im unteren Teil der
Extraktivdestillationskolonne I anreichern.

Insgesamt ist festzuhalten, dass nach den guten
Erfahrungen mit der Anlage im Leuna-Werk, die
Errichtung und das Betreiben der Anlage in Boh-
len problemlos sein sollte. Im Friihjahr 1980
ging die Anlage in Bohlen in Betrieb, jedoch
schon nach kurzer Zeit traten Probleme auf und
die Anlage musste abgestellt werden. Eine
erneute Wiederinbetriebnahme war nicht mog-
lich, da in allen butadienfithrenden Teilen der
Anlage, insbesondere in den Destillationskolon-
nen und Wirmetauschern, polymere Ablagerun-
gen auftraten. Eine Expertenkommission sollte
die Ursachen fiir dieses Desaster klaren und Vor-
schlige fiir die Wiederinbetriebnahme machen.

Als Hauptursachen wurden genannt:

® Ungeniigende Reinigung, Trocknung und
Passivierung der Anlage vor der Inbetrieb-
nahme.

® Ungeniigende Inhibitorwirkung.

¢ Zuhohe Temperaturen in einigen Wérmetau-
schern.
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o Keine sofortige Entleerung der Anlage nach
erfolgter Abstellung, um polymerisationsfa-
higes Butadien zu entfernen.

Die wichtigsten Vorschldge fiir die Wiederinbe-
triebnahme waren:

¢ Griindliche Reinigung aller Anlagenteile.

e Absenkung der Temperaturen in den Wérme-
tauschern.

e Zusatz von 20% Pyrolysedl (Abfallprodukt
aus der Benzinpyrolyse), um entstandene
Polymere in “Lsung” zu halten.

Der Vorschlag, Pyrolysedl zuzusetzen, bedarf
einiger Erkldrungen: Die Versuchsanlage in
Leuna wurde zur Verhinderung der unerwiinsch-
ten Butadienpolymerisation mit Natriumnitrit
als Inhibitor angefahren. Das Natriumnitrit
wurde kontinuierlich dem Dimethylformamid-
Kreislauf zugegeben (100 bis 200 ppm). Nach
dem Probebetrieb der Anlage traten Bedenken
auf, dass wegen der Hydrolyse des Dimethylfor-
mamids, Dimethylamin entstehen kann, was
auch je nach Wassergehalt in der Anlage tatsdch-
lich der Fall war. Es war daher nicht auszuschlie-
Ben, dass Dimethylamin mit den Zerfallspro-
dukten des Natriumnitrits Nitrosamine bilden
kann, von denen bekannt ist, dass sie hoch
krebserregend sind. Man entschloss sich des-
halb, das Natriumnitrit durch einen ungeféhrli-
cheren organischen Inhibitor zu ersetzen, durch
Di-tert-butyl-p-kresol. Auch wenn dieser Wech-
sel des Inhibitors nicht sofort Auswirkungen auf
das Betreiben der Anlage hatte, so traten doch
nach einiger Zeit Probleme auf und es kam zu
Ablagerungen in den Wiarmetauschern und auf
den Kolonnenbdden.

Da die Anlage inzwischen an die Betriebsdirek-
tion Erdol/Olefine iibergeben worden war, wur-
den die Hilferufe des Betreibers der Anlage in
der Fachdirektion Forschung nicht ernst genom-
men. Vielmehr war man der Meinung, die
Betreiber wiirden die Betriebsparameter nicht



exakt einhalten. Da keinerlei Hilfe kam, suchte
der Betreiber nach eigenen Losungen. Die wich-
tigsten Verdnderungen waren ein 20%-iger
Zusatz von Pyrolysedl zum Kreislauflosungs-
mittel mit der Begriindung, gebildete Polymere
in “Losung” zu halten und der Einbau von
zusdtzlichen Wérmetauschern fiir den polyme-
risationsgefdhrdeten Teil der Anlage. Das
erfolgte, um immer einen der Wiarmetauscher
reinigen zu kdnnen. Mit diesen Maflnahmen war
ein weiterer Betrieb mdoglich, aber mit einigen
Konsequenzen. Die Kapazitit der Anlage fiir
Butadien wurde betréchtlich gesenkt, denn ein
Anteil von 20 % eines weiteren Kohlenwasser-
stoffs im Dimethylformamid-Kreislauf musste
zur Leistungsverminderung fithren. Auflerdem
wurde nur noch eine Reinheit von 96 % Buta-
dien erreicht. Spitestens jetzt hitten die Verant-
wortlichen in der Fachdirektion Forschung
erkennen miissen, dass sie als Verfahrenstriager
fiir die Anlage in Bohlen in der Pflicht sind und
ndtige Forschungsarbeiten einleiten miissen.
Dazu war man aber nicht bereit, denn man
glaubte immer noch, dass die Betreiber der Anla-
ge in der Betriebsdirektion Erdol/Olefine ver-
antwortlich fiir die Probleme seien.

Fir die Anlage in Bohlen war Tert-butyl-
brenzcatechin als Inhibitor vorgesehen, welches
wirkungsvoller als der in Leuna verwendete Inhi-
bitor sein sollte. Eine nachtrdgliche und kriti-
sche Auswertung aller Versuchsergebnisse, die
zum Inhibitorwechsel gefiihrt hatten, zeigten
deutlich, dass der Inhibitor der Leuna-Anlage
vollig ungeeignet war und dass auch der fiir Boh-
len vorgesehene Inhibitor keine bessere Wir-
kung zeigte.

Nachdem in Béhlen das Kind in den Brunnen
gefallen war, wurde vom Verfahrenstriger eine
“Feuerwehrmannschaft” zusammengestellt
(zeitweise 40 Akademiker! vorwiegend ehema-
lige Wissenstréger). Es stellte sich sehr schnell
heraus, dass nur Natriumnitrit fiir dieses Verfah-

Harald Schmidt

ren als Inhibitor geeignet war und dass das Ver-
fahren in Bohlen nicht grundlegend geédndert
werden konnte, denn vom Verfahrenstriger
waren fiir die Kapazitit und Reinheit des Buta-
diens (mindestens 99,3 %) Garantien abgegeben
worden.

Schwerpunkte der darauthin im Leuna-Werk
eingeleiteten Forschungsarbeiten waren:

® Die Wirkung von Natriumnitrit als Inhibitor.

¢ Die Bildung und der Nachweis von Nitrosa-
minen in Abhéngigkeit vom Wassergehalt im
Kreislauflosungsmittel.

e Die Auswirkungen von 3 bis 5 % Furfural im
Dimethylformamid-Kreislauf.

Die Bildung von “Furfuralteer” aus Furfural
und polymerisationsfdhigen Verbindungen
im C;-Schnitt und dessen Loseverhalten fiir
Butadienpolymere.

¢ Die Bildung von Popcornpolymeren.

e Die Passivierung und Trocknung der Anlage.

Nach Klarung dieser Fragen im Labor sollte ein
Grofiversuch in der Leuna-Anlage durchgefiihrt
werden. Ich mdchte an dieser Stelle nicht darauf
eingehen, welche Widerstinde es gegen diesen
GroBversuch gab. Ich hétte nicht gedacht, dass
die Egoismen innerhalb eines Kombinates so
grof3 sein konnen. Schlielich wurde die Anlage
der Fachdirektion Forschung fiir zwei Monate
als Betreiber iibergeben mit allen Konsequen-
zen, die daraus resultierten.

Nach Umriistung der Anlage (Losestation fiir
Natriumnitrit, Dimethylformamid mit 4% Fur-
furol als Kreislauflosungsmittel) lief der Grof3-
versuch problemlos an. In sehr kurzer Zeit wur-
den Kapazitit und eine Butadienreinheit von
99,5 % erreicht. Nach etwa einer Woche traten
erste Probleme auf, die Anlage musste abgestellt
und an wichtigen Stellen gedffnet werden. Das
Ergebnis war zundchst niederschmetternd. Auf
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den Kolonnenbdden lagen betrachtliche Men-
gen an Polymeren und Rost. Die Oberfldchen
der Wiarmetauscher, Kolonnen und Rohrleitun-
gen waren allerdings metallisch blank. Es stellte
sich schnell heraus, dass es sich um alte Poly-
merablagerungen handelte. Das natriumnitrit-
haltige Kreislauflosungsmittel hatte die alten
Polymere abgelost und die Anlage “geputzt”.

Uberraschend fiir uns war, dass in der Reindes-
tillations-Kolonne des Butadiens Popcornpoly-
mere vorhanden waren. In Laborversuchen war
es uns nicht gelungen, auch bei sehr unter-
schiedlichen Bedingungen, derartige Polymere
zu erzeugen. Es gab zwei verschiedene Formen
der Popcornpolymerisate: Die Hauptmenge war
weich, leicht gelblich und glich einer Blumen-
kohlrosette. Einige kleinere Stiicke waren sehr
hart, sahen aus wie Kandiszucker und hatten
sich an den Verschraubungen und Bolzen der
Glockenbdden gebildet. Sie waren nur schwer
zu entfernen. Wie erwartet, zeigten die Analy-
sen des Kreislauflosungsmittels etwa bis 0,5 %
Dimethylamin an, Nitrosamine konnten nicht
nachgewiesen werden. Nach Beendigung des
Grof3versuches ist man in der Betriebsdirektion
leider wieder zur alten Fahrweise der Anlage mit
20% Pyrolysedl im Kreislauf iibergegangen und
hat den Vorteil der Fahrweise mit Natriumnitrit
ignoriert.

Wir waren nun optimistisch, dass mit dem
neuen Inhibitorsystem, einer sorgféltigen Inbe-
triebnahme, insbesondere der Passivierung aller
Anlagenteile mit einer wéssrigen Natriumnitrit-
16sung, griindlichen Trocknung und einer gut

vorbereiteten Anfahrmannschaft ein sicheres
Betreiben der Anlage in Bohlen gelingen
musste.

Unsere Anstrengungen wurden belohnt, die
Inbetriebnahme erfolgte ohne groflere Storun-
gen. Nach wenigen Stunden wurden entspre-
chend den Vorgaben Kapazitit und Butadien-
reinheit erreicht. Schon nach einem Monat Pro-
bebetrieb konnte die Leistungsfahrt der Anlage
erfolgreich absolviert und an den kiinftigen
Betreiber iibergeben werden. Polymere Ablage-
rungen und Nitrosamine traten nicht in Erschei-
nung. Die Butex-Anlage in Boéhlen ist {iber 20
Jahre erfolgreich gelaufen, inzwischen aber
aufler Betrieb.

Das Geschehen und die Abldufe um das Butex-
Verfahren sind ein Paradebeispiel dafiir, wie
schnell ein gutes Verfahren ruiniert wird, wenn
nicht stindig an der Verfahrensweiterentwick-
lung gearbeitet wird und wie es einem Verfah-
renstriger ergeht, wenn er Lizenzen vergibt,
sich aber nicht gleichzeitig um die Weiterent-
wicklung des Verfahrens kiimmert. Ein gutes
Verfahren bedarf einer stédndigen begleitenden
Forschung, wenn auch nur in geringem
Umfang. Jeder neue Standort ist eine Herausfor-
derung fiir die Techniker und Ingenieure, aber
auch fiir die beteiligten Chemiker. Denn Buta-
dien ist nicht nur eine Verbindung mit bestimm-
ten physikalischen Eigenschaften, sondern es
kann auch polymerisieren. Damit das nicht bei
der Gewinnung in der Anlage passiert, dafiir
tragen die Chemiker die Hauptverantwortung.
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1.3.1993 Berufung als ordentlicher Professor an die Johannes-Kepler-Universitit Linz, Leiter

des Instituts fiir Chemische Technologie Organischer Stoffe
2008 Emeritierung
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LEUNA-WERKE UND UMWELT 1917-90

von Reinhard Nitzsche

Einleitung

Seit meiner Geburt etwa 20 km Saale abwarts
unterhalb Leunas wurde ich mit den Einfliissen
der Leuna-Werke auf die Umwelt konfrontiert.
Sie wirkten bereits vor meiner Geburt auf mei-
nen Heimatort, denn seit meiner Kindheit ist
mir bekannt, dass sich das erste grofe Fisch-
sterben in der Saale 1917 mit der Inbetriebnah-
me der Leuna-Werke ereignet hatte. Nach dem
zweiten groflen Fischsterben in der Saale mit
der Inbetriebnahme der Buna-Werke Schkopau
gab es unterhalb in der Saale bis nach Halle
praktisch keine Fische mehr.

Deshalb haben mich die Umweltbedingungen
meiner Heimat — alle meine Wohnorte lagen
nicht weiter als 20 km davon entfernt — das
ganze Leben interessiert und begleitet. Das
begann mit dem fiir mich als Kind verklérenden
Blick vom Kirschberg auf das nordliche Buna-
Kraftwerk, das mir wie die Aufbauten eines
riesigen Ozeandampfers mit vier rauchenden
Schornsteinen erschien. Die Umwelteinfliisse
begleiteten mich weiter und bereits in der
Jugendzeit — nicht mehr so idyllisch betrach-
tend — bis in meine berufliche Tétigkeit in den
Leuna-Werken. Sie wurden dann als Belastun-
gen empfunden. Den meisten betroffenen Men-
schen erscheint es noch heute so, als ob die Bela-
stungen vor allem durch Staub, Ruf3, Schwefel-
dioxid und Wasserschadstoffe seit der Griin-
dung der Leuna-Werke bis 1990 immer schlim-
mer geworden wiren. Eine Untersuchung der
Verhiltnisse ergibt jedoch ein differenzierteres
Bild.

Wihrend global die Auswirkungen der Produk-
te der Leuna-Werke (bis 1946 “Ammoniakwer-
ke Merseburg”) bereits kurz nach der Produk-
tionsaufnahme 1917 im ersten Weltkrieg und
wesentlich schlimmer im zweiten Weltkrieg
auf die Menschheit &uflerst negativ waren,
haben die Produkte in Friedenszeiten bis heute

118

durch die Diingemittelproduktion und viele
weitere Produkte zum Fortschritt der menschli-
chen Gesellschaft beigetragen.

Der Ruf Leunas als Gartenstadt ist legendér. Es
gab viele Griinanlagen, die Stra3enbahnschie-
nen waren von Hecken gesdumt, es gab das idyl-
lische Waldbad, eine Rollschuhbahn, ein scho-
nes Stadion (am ehemaligen Bahnhof Kiesgru-
be), Tennisplitze, eine Reithalle und jedes Haus
hatte je nach GroB3e einen kleineren oder grof3e-
ren Garten. In Diirrenberg gab es sogar einen
Golfplatz, von dem nur das Golthaus iibrig
geblieben ist. Leuna war architektonisch so
gestaltet, dass das erst in den dreifiger Jahren
gebaute Viertel siidlich der Rosenstrafie etwas
herablassend als “Scheunenviertel” oder “Aka-
demikersenke” bezeichnet wurde, wo jedes
Haus bereits mit einem Betonbunker im Keller
ausgestattet war. Nach 1990 ist die Gartenstadt
Leuna wieder zu alter Schonheit erwacht.

Die andere Seite war aber die Umwelt, die seit
der Griindung des Werkes belastet wurde. Im
Folgenden werde ich wesentliche Umweltein-
flisse der Leuna-Werke auf die Umgebung des
Werkes und getroffene MaBnahmen zum
Umweltschutz von 1917 bis 1990 darstellen.



Die Schadstoffbelastung durch die Leuna-Werke

Die wesentlichsten Schadstoffe und Schad-
stoffklassen, mit denen die Leuna-Werke zwi-
schen 1917 und 1990 die Umwelt belasteten
waren:

e die Luftschadstoffe Schwefeldioxid,
Schwefelwasserstoff, Amine, Stickoxide,
Kohlenmonoxid und Staub,

o dic Wasserschadstoffe Ammonium, Pheno-
leund organische Stoffe,

e die Grundwasserschadstoffe Kohlenwas-
serstoffe und andere organische Verbindun-
gen,

die Abprodukte Kraftwerksasche, Winkler-
asche, Kalkschlamm (Kalziumkarbonat) und
Abfille aus den verschiedensten Produktio-
nen.

Fiir die Anfangszeiten ab 1917 stehen mir keine
quantitativen Daten zur Verfiigung, so dass fiir
diese Zeit nur verbale Aussagen auf Grundlage
der Produktionsentwicklung méglich sind. Fiir
die Zeit zwischen 1970 und 1990 liegen kon-
krete Zahlen vor. Aus der Produktionsentwick-
lung des Werkes, aus iiberlieferten Informatio-
nen und dem in Leuna verbrachten Berufsleben
des Autors lassen sich viele Aussagen iiber die
fritheren Jahre ableiten.

Luftschadstoffe

Schwefeldioxid (SO,)

Die wesentlichsten SO,-Quellen waren seit der
Griindung des Werkes die Kraftwerke und eini-
ge chemische Prozesse in Produktionsanlagen.
Fiir die Zeit seit 1970 liegen dem Autor konkre-
te Zahlen vor (Bild 1).
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Bild1 Die SO,-Emissionen der Leuna-Werke

1970-88

Die SO:-Belastung durch das Werk war durch
die Kraftwerke und den Schwefelgehalt der
dort verfeuerten Rohbraunkohle bereits seit
1917 hoch. Die Folgen fiir die Umwelt waren
schleichend, da die besonders darunter leiden-
den Obstbdume in Leuna im Umkreis von etwa
einem Kilometer um das Werk und dariiber hin-
aus bis in die 1960er Jahre nach meinen Erinne-
rungen fast vollkommen eingegangen waren
und nur einige im Windschatten groferer
Gebéude iiberlebten. Am widerstandsfahigsten
zeigten sich Sauerkirsche und Quitte. Aus den
1917 bereits 50-jahrigen Erfahrungen der
BASF, der Leuna-Mutter, dass Platanen beson-
ders widerstandsféhig gegen SO, sind, wurden
viele Stralen der Gartenstadt Leuna von
Beginn an mit Platanen bepflanzt. Sie zieren
noch heute die Stadt.
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Der Dampfbedarf des Werkes war schon in den
zwanziger Jahren sehr hoch, da bereits 1928 mit
iiber 600 kt (1 kt = 1.000 Tonnen) Ammoniak
eine Jahresproduktion erreicht wurde, die infol-
ge der Weltwirtschaftskrise bis 1931 auf etwa
ein Drittel absank. Ende 1945 betrug sie ca. ein
Siebentel von 1928. Erst 1965 erreichte sie wie-
der das Niveau von 1928. In den dreifliger Jah-
ren waren jedoch viele neue Produktionen als
Dampfverbraucher hinzugekommen. Der
Dampfverbrauch war hoch, weil ein Teil der
Kompressorenantriebe Dampfmaschinen mit
hohem Dampfverbrauch waren. Ein anderer
Teil der Kompressoren wurde mit Gaskolben-
kompressoren mit Luftgas als Energiequelle
betrieben. Erwéhnt sei an dieser Stelle, dass die
Leuna-Werke ein Pionier der Umwelttechnolo-
gie der grofBtechnischen Nutzung der Kraft-
Wirmekopplung war. Der in den Dampfkes-
seln der Kraftwerke mit einem Druck von 25
MPa erzeugte Dampf wird dabei {iber Dampf-
turbinen zur Elektroenergieerzeugung (Kraft)
auf Dampf in den zwei Druckstufen von 1,6
MPa und 0,45 MPa (Wirme) entspannt, der als
Prozessdampf zur Beheizung von Prozessme-
dien und als Reaktionspartner fiir chemische
Prozesse genutzt wird. Damit wird der thermi-
sche Wirkungsgrad der Kohlekraftwerke tiber
den theoretisch moglichen Wirkungsgrad rei-
ner Dampfkraftwerke (nur zur Stromerzeu-
gung) auf weit liber 30% erhoht. Andererseits
wird neben der reinen Heizleistung des Damp-
fes ein moglichst hoher Anteil der als mechani-
sche Arbeit nutzbaren Energie genutzt.

Abgesehen von dem Produktionseinbruch nach
1945 ist der Braunkohleneinsatz in Leuna in
den dreiliger Jahren in der Gro3enordnung wie
in den 1960er Jahren gewesen. 1965 war das
Maximum des Braukohleeinsatzes in den
Kraftwerken mit etwa 7 Mio. t/a (Tonnen pro
Jahr) erreicht, wie er etwa in den dreifliger Jah-
ren gewesen sein wird. Danach sank er in Leuna
durch die Inbetriebnahme des neuen Industrie-
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kraftwerkes (IKW) Nord und Energieeinspar-
mafnahmen bis Mitte der siebziger Jahre auf
etwa 3,5 Mio. t/aab.

Die SO,-Quellen der im Bild 1 dargestellten
Gesamtemissionen waren:

¢ Die Kraftwerke: Dic SO,-Belastung hat
bereits in den zwanziger und dreifiger Jahren
auf dem Niveau von 1970 gelegen, da der Koh-
leverbrauch der Kraftwerke damals etwa eben-
so hoch war. Ab 1970 wurden vier der &ltesten
Kraftwerke durch das GroBkraftwerk IKW
Nord mit alternativer Ol- oder Gasheizung
ersetzt. Wegen der Erdélkrise wurde dort im
Wesentlichen mit schwefelfreiem Erdgas
geheizt. Dadurch und durch die Energiespar-
mafnahmen sanken der Kohleeinsatz des Wer-
kes auf die Halfte und die SO,-Emissionen um
etwa 50 %. Eine Energiesparmafinahme war
dabei die Abstellung der Brassertgeneratoren
und deren Ersatz durch eine Erdgas-basierte
Wasserstofferzeugung, die den spezifischen
Prozessdampfeinsatz fiir diesen Anteil der Syn-
thesegaserzeugung um 50% senkte.

¢ Produktionsanlagen: Die Synthesegaser-
zeugung erfolgte ab 1917 mit Brassertgenerato-
ren (siche Kasten) auf Basis von Steinkohlen-
koks und ab 1927 zusétzlich mit Winklergener-
atoren auf Basis von Braunkohlen-Grudekoks.
Der dabeiund ab den 1930er Jahren bei der Koh-
lehydrierung und spéter bei der Erddlverarbei-
tung anfallende Schwefelwasserstoff (H,S)
wurde in Clausanlagen zu Schwefel verarbeitet.
Mit der Caprolactamproduktion kam ab 1940
ein neuer H,S-Verbraucher hinzu, der es als
Rohstoff fiir SO, fiir die Hydroxylammonium-
sulfatproduktion nutzte. Das ergab einen sehr
komplexen Stoffverbund. Bei H,S-Uberschuss
infolge von Produktionsstdrungen oder man-
gelnder Clausofenkapazitit musste dieses zu
SO, verbrannt werden, was meist iiber die
Kraftwerke geschah und damit iiber die Kraft-



werksschornsteine in die Umwelt gelangte. Ab
den 1970er Jahren wurde der H,S-Anfall infol-
ge der tieferen Spaltung des Erddls in Leuna
weiter gesteigert. Das Maximum wurde mit der
Riickstandsvergasung in der neuen Nieder-
druckmethanolanlage erreicht, wodurch nun
praktisch der gesamte Schwefel des Erdols im
Werk als H.S anfiel. Die starke Produktionsver-
flechtung fiihrte dazu, dass wegen der Stéran-
falligkeit der alten Clausanlagen und bei Pro-
duktionsstdrungen der Hydoxylammoniumsul-
fat (HAS)-Produktion auch bei Abstellung der
Schwefelverbrennung die notwendige Puffer-
kapazitdt fir die stoftliche H,S-Verwertung fehl-
te. Daher stieg die emittierte SO,-Menge aus
Produktionsanlagen von 1970 bis 1988 stark an,
wihrend die Gesamtemission nach dem bereits
erlduterten starken Abfall durch das IKW Nord
nach 1970 ab 1975 durch den sinkenden
Dampfverbrauch nur noch wenig sank. 1988
waren die SO,-Mengen aus Produktionsanlagen
zwar nur etwa 15% der Mengen der kontinuier-
lichen Emission aus den Kraftwerken, aber in
Werksnihe wesentlich belastender, da die Emis-
sion nicht nur aus den Kraftwerksschornsteinen
sondern teilweise konzentriert aus einer relativ
niedrigen Abgasleitung erfolgte. Deshalb war
1987 der Aufbau eines neuen Clausofens zur
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Schwefelgewinnung aus H,S begonnen wor-
den. Bereits im 1. Halbjahr 1990 war die SO»-
Emission aus Produktion gegeniiber 1988 wie-
derauf20 % gesenkt worden.

Schwefelwasserstoff (H.S)

Schwefelwasserstoff fiel im Werk von Anfang
an bei der Synthesegasproduktion und spéter
bei der Kohlehydrierung und der Erdélverarbei-
tung an. Der meiste Schwefelwasserstoff wurde
verarbeitet, aber es gab trotzdem verschiedene
Emissionen in die Atmosphére (Bild 2).

4
kt/!
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1970 1975 1980 1985 1988
Bild2 Die H,S-Emissionen der Leuna-Werke

1970-88

e
Winklergeneratoren:

[ ——» Fritz WINKLER (*1888 $1950)]

Brassertgeneratoren:

Kontinuierlich betriebene Wirbelschichtvergaser, autotherme Vergasung von Braunkohlenschwel-
koks zur Synthesegaserzeugung. 1926 erster Einsatz im Leuna-Werk.

~

Diskontinuierlich betriebene Festbettvergaser zur Synthesegaserzeugung auf Basis von Steinkoh-
lenkoks. Schritte: “Heiflblasen” mit Luft danach in der zweiten Phase “Kaltblasen” mit Dampf zur
eigentlichen Synthesegaserzeugung. Einsatzin Leuna 1917 bis etwa 1970.

Die in den Brassert- und Winklergeneratoren erzeugten Rohgase werden zu Synthesegasen zur Her-
stellung von Ammoniak und Methanol und zu Wasserstoff fiir hydrierende Synthesen verarbeitet.

Clausofen:

Verfahren zur industriellen Herstellung von Schwefel aus Schwefelwasserstoff und Schwefeldioxid
sowie H»S-und SO,-haltigen Abgasen.

[ — Carl Friedrich CLAUS (*1827 11900)]
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Die Quellen dafiir waren:

e Bei den technologisch bedingten periodi-
schen Uber-Dach-Fahrweisen der Brassertge-
neratoren wurden H,S-haltige Ruf3- und Asche-
wolken emittiert. Diese Generatoren wurden
um 1970 abgestellt und durch eine Erdgasspal-
tung ohne H,S-Anfall ersetzt. Beim Uber-
Dach-Fahren bei Stérungen oder Anfahrpro-
zessen der Winklergeneratoren gab es H,S-
haltige RuB3- und Staubwolken, die die Umwelt
belasteten.

® Abprodukt der Winklergeneratoren war die
noch stark kohlenstoffhaltige Winklerasche.
Waihrend des Betriebes der Kohlehydrierung
seit Ende der 1920er bis Ende der 1950er Jahre
wurde ein Teil der Winklerasche als Sumpfpha-
sehydrierkatalysator genutzt. Die Winkler-
asche wurde teilweise vor der Deponierung mit
Wasser in Absetzbecken zwischengelagert, aus
denen H.,S ausgaste, das besonders im Norden
des Werkes und den angrenzenden Wohngebie-
ten des Ortsteiles Ockendorf seit der Inbetrieb-
nahme der Winklergeneratoren Ende der
1920er bis in die 1970er Jahre zu starken Belas-
tigungen fiihrte. Deponiert wurde die Winkler-
asche bis Ende der 1960er Jahre auf der Hoch-
halde im Westen des Werkes. Danach erfolgte
die Deponierung in einem Tagebaurestloch,
dem jetzigen Runstedter See. Durch das dort
noch ausgasende H,S gab es nun des Ofteren
eine starke Belastung und Geruchsbelastung in
Groflkayna, was zu erheblichen Protesten der
Bevolkerung fithrte. Darauthin wurde eine
Technologie zum H,S-Abtrieb aus dem Abpro-
dukt eingefiihrt, die das H,S-Problem fiir GroB3-
kayna 16ste.
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Amine (RNH:)

Methyl- und Ethylamine (R: CH;. und C,Hs))
sind chemische Rohstoffe, die in Leuna produ-
ziert und zum Teil auch in den Leuna-Werken
verarbeitet wurden. Wegen ihres Geruches
nach verdorbenem Fisch sind sie bei bereits
kleinen Emissionsmengen (Bild 3) eine sehr
unangenehm riechende Umweltbelastung. In
den 1980er Jahren beschwerte sich bei entspre-
chender Windrichtung und bei Stérungen regel-
méBig ein Leipziger Biirger bei der Produk-
tionslenkung iiber die bis dort wirkende Belés-
tigung.

T
t/a
3.5
1975 1980 1985 1988
Bild3 Die Amin-Emissionen der Leuna-Werke

1975-88

Bei der Methylaminproduktion ab 1932 und der
neuen Ethylaminproduktionsanlage ab 1980
kam es zu Umweltbelastungen bei Stérungen
und im normalen Betrieb bereits durch kleine
Undichtigkeiten. Die Emissionen der Methyla-
minanlage wurden Ende der 1970er Jahre redu-
ziert, indem die Abgase im Kraftwerk ver-
brannt wurden. Nach dem 1985 in Bild 3 doku-
mentierten Anstieg der Aminemissionen nach
der Inbetriebnahme der neuen Ethylaminpro-
duktionsanlage wurde im selben Jahr fiir die
Aminabgase eine Abgasfackel in Betrieb



genommen, wodurch die Aminemissionen auf
ein niedriges Niveau abgesenkt wurden. Da die
Aminproduktion in Leuna noch heute in
Betrieb ist, kommt es trotz wesentlicher Ver-
besserung auch heute noch einige Male im Jahr
zu Geruchsbeldstigungen in Leuna, die von der
“chemietoleranten” Bevdlkerung Leunas ohne
groflere Proteste ertragen werden.

Nitrose Gase (NOx)

Uber den Umfang der Emission nitroser Gase
bis 1945 im Zusammenhang mit der umfangrei-
chen Salpetersdureproduktion habe ich keine
Informationen. Nach 1945 wurden nitrose Gase
noch von der Katalysatorfabrik emittiert.
Durch technische Mafnahmen wurden diese
Emissionen in den 1980er Jahren wesentlich
reduziert.

Kohlenmonoxid (CO)

Kohlenmonoxid wurde seit 1917 bis Anfang
der 1970er Jahre in erheblichen Mengen infol-
ge der technologisch bedingten periodischen
Uber-Dach-Fahrweise der Brassertgeneratoren
emittiert. Danach spielten sie als Umweltbela-
stung eine geringe Rolle.

Staub

Die Staubemissionen (Bild 4) wurden im
Wesentlichen von den Kohlekraftwerken ver-
ursacht. Die Staubbelastung war bis 1927 zwei-
fellos am hochsten, da die Kraftwerke noch
nicht mit Staubfiltern ausgeriistet waren.
Bereits Anfang der zwanziger Jahre kam es
daher zu erheblichen Beschwerden der Land-
wirtschaft, da es unter anderem durch den am
Griinfutter haftenden Staub zu verstirktem Ver-
schleif} der Rindergebisse und zur Senkung der
Milchleistung kam. Entsprechend einer Verein-
barung wurden seit Mitte der zwanziger Jahre
Ausgleichszahlungen an die Landwirtschaft
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Bild4 Die Staubemissionen der Leuna-Werke
1970-88 (roter Strich: gesetzlicher Grenz-
wert)

geleistet. 1927 riistete man deshalb in den
Kraftwerken Elektrostaubfilter nach. Damit
wird die Staubemission sicher um iiber 80%
zurlickgegangen sein. Die Vereinbarung mit der
Landwirtschaft hatte tibrigens Bestand bis zum
Ende der DDR. Das Kombinat zahlte jéhrlich
der Landwirtschaft eine Mio. (Ost-)Mark.

Die starke Reduzierung der Staubemissionen
nach 1970, die auch durch die Immissionsmess-
ergebnisse (Bild 5) bestdtigt wird, ist im
Wesentlichen auf die Inbetriebnahme des IKW
Nord zuriickzufiihren, wodurch vier der ltes-
ten Kraftwerke abgestellt werden konnten.
Dadurch wurde die Verbrennung von Kohle in
den Kraftwerken um etwa 50 % verringert.
Sicher hat auch das straffere Betriebsregime der
Staubfilter zu der Senkung um rund 75 % nach
1970 beigetragen. Das trifft zu sowohl fiir die
Emission wie auch fiir die Maximale Imis-
sionskonzentration (MIK, Bilder4und 5). Die
mittlere Staubabscheidung der Elektrostaubfil-
ter aus den Kraftwerksabgasen betrug unter
Einrechnung aller Stérungen 1988 etwa 90 %.
Im Mittel wurden 1988 immer noch ca. 3 t/h
Staub emittiert.
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Bild5 Die Staubimissionen der Leuna-Werke

1970-88

Anfang der siebziger Jahre war in Leuna eine
weitere Mafinahme zur Reduzierung der Staub-
belastung realisiert worden. Die Hochhalde,
heute ein bewaldeter 20 m hoher Hiigel entlang
der B 91 war bis Ende der 1960er Jahre kahl.
Mit der deponierten losen Kraftwerks- und
Winklerasche hatte der Wind leichtes Spiel, so
dass es vorkam, dass bei starkem Westwind ein
Sandsturm iiber Leuna hinwegfegte und man
nicht 100 m weit sehen konnte. Die Halde
wurde Ende der 1960er Jahre mit Matten befes-
tigt und bepflanzt, so dass heute ein stattlicher
Wald entstanden ist. Die Bevolkerung reagierte
auf die Staubbelastung sehr empfindlich. So
beschwerte sich die Biirgermeisterin des ohne-
hin hoch sensibilisierten Groflkayna einmal
iiber eine angebliche gelbe Staubbelastung
durch Leuna, die sich aber als Bliitenstaubbela-
stung erwies.

Neben der Bestimmung der Emissionen der

Luftschadstoffe wurden Imissionsmessungen
fiir SO, und fiir Staub an jeweils zwolf und fiir
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H.S an 5 finf Messstellen im Territorium
durchgefiihrt (Tab. 1). Ein Anreiz fiir die Ver-
besserung des Umweltschutzes zu arbeiten,
waren die erheblichen Sanktionen (Tab. 2), die
das Werk bei Grenzwertiiberschreitungen zu
zahlen hatte. Das wurde gewinnmindernd wirk-
sam und verminderte damit die Hohe der Jah-
resendpramien, die den Werksangehdrigen
gezahlt wurden.

Messpunkte g/m?x30d
Beuna 31,4
Merseburg-Siid 22,9
Leuna (Leninstrafie) 36.1
Daspig 37,1
Bad Diirrenberg 26,1
Koetzschau 27,3
Tragarth 32,4
Tabelle 1 ~ Staubsedimentationsmessungen 1988

Schadstoff Sanktion Betrag 1988

(Mark/t) (Mark)
Staub 50 530.760
SOs (Kraftwerke) 60 897.020
SO; (Produktion) 60 1.280.150
HaS 2.000 176.440
NOx 92.770
CO 4.740
Amine 1.000 0
Gesamt 2.981.880

Tabelle 2 Sanktionen fiir Emissionen in die Atmo-

sphére (Stand: 1988)

Neben diesen messbaren Hauptbelastungen
gab es weitere nicht so signifikante Luftbela-
stungen, die in der Ndhe des Werkes zu riechen
waren. Man bekam natiirlich den typischen Raf-
fineriegeruch der Erddlverarbeitung in die
Nase. Auch heute kann man die Erdélverarbei-



tung bei einer Vorbeifahrt an der Raffinerie
noch riechen und die Aminproduktion manch-
mal auch in groBerer Entfernung. Die Gesamt-
menge der emittierten Luftschadstoffe wurde
von 1970 bis 1988 von ca. 450 kt/a auf ca. 170
kt/a, d.h. auf 38 % gesenkt.

Wasserschadstoffe

Die Leuna Werke haben bei Niedrigwasser der
Saale etwa 50 % des Saalewassers entnommen.
Uber 90% des genutzten Wassers wurden wie-
der in die Saale eingeleitet. Im Werk 1 wurden
die meisten Kiihler in den Produktionsanlagen
direkt mit Saalewasser gekiihlt.

Die Wasserschadstoffbelastung der Saale
begann wie bereits erwdhnt 1917 mit der Inbe-
tricbnahme des Werkes. Die wesentlichsten
Wasserschadstoffe, die zur Verschlechterung
der Saalewasserqualitdt beitrugen, waren
Ammoniumsalze, Phenol und die durch den
Biochemischen Sauerstoftbedarf (BSB) -Wert
charakterisierten organischen Stoffe. Der
BSB5-Wert ist ein MaB fiir die Sauerstoftzeh-
rung organisch belasteten Wassers und gibt an,
welchen Sauerstoffverbrauch die Bakterien
bzw. Kleinlebewesen nach 5 Tagen haben. Der
Chemische Sauerstoftbedarf bzw. -verbrauch
(CSB oder CSV) ist eine Messgrofe fiir die
Wasserqualitét, die als Kaliumdichromatver-
brauche durch organische Verbindungen im
Abwasser angegeben werden. Die Abwisser
des Altwerkes wurden nur mechanisch in
Absetzbecken gereinigt. Dadurch gelangten
alle 16slichen Schadstoffe der Produktionsab-
wiasser und bei Kiihlerschidden auch austreten-
de geloste Stoffe direkt in die Saale. In den
Produktionsabwéssern waren das im Wesentli-
chen Ammoniumsalze, Phenole und organische
Substanzen (Tab.3, Seite 127).
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Ammonium (NH,")

Die Ammoniakproduktion der Haber-Bosch-
Syntheseanlage in Leuna diente nach dem ers-
ten Weltkrieg vor allem der Salpetersdure- und
der Diingemittelproduktion. Die Diingemittel
wurden urspriinglich alle auf Ammoniumsulfat
und -nitratbasis erzeugt. Mit dem Ende des
zweiten Weltkrieges war die Produktion der
Nitratdiingemittel beendet. Die Rohstoffe des
Ammoniumsulfates waren Ammoniak und
Anhydrit (wasserfreies Kalziumsulfat). Als
Nebenprodukt der Ammonsulfatproduktion
fiel Kalziumkarbonat mit Resten von Ammoni-
umsulfat an. Dieser Kalkschlamm wurde wie
die Kraftwerks- und Winklerasche hydraulisch
auf die Halde verspiilt. Das Transportwasser
wurde in die Saale zuriick geleitet, nun aber mit
gelosten Ammoniumsulfatresten (Bild 6). Das
fithrte seit den Ursprungsjahren des Werkes
nach 1917 zu einer Umweltbelastung.

kifa

1970

1975 1980 1985 1988

Bild6 Ammoniumeintrag durch die Leuna-Werke

in die Saale 1970-88 (rote Striche: Grenz-
werte)

Die Entwicklung zeigt, dass etwa ab 1970 die
Moglichkeiten zur Senkung der Ammoniumbe-
lastung mit den angewandten alten Technolo-
gien weitgehend ausgeschopft waren. Fiir die
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Einhaltung der vorgegebenen Grenzwerte bis
1995 waren vor 1990 bereits Malinahmen wie
eine Kalkschlammbehandlung und eine Riick-
fithrung von Filtratwaschwiéssern in den Pro-
duktionsprozess geplant. Eine weitere Ammo-
niumquelle waren die Abwisser der Kohlehy-
drierung und der Erdélverarbeitung. Etwa ab
1980 war deshalb durch die tiefere Spaltung des
Erdols wieder ein Anstieg der Ammonium-
belastung zu verzeichnen

Phenole

Die Quellen der Phenolbelastung der Abwisser
waren die Hydrierung von Braukohleschwel-
teeren und die Kohlehydrierung ab 1927, die
Aufarbeitung der Phenolgemische aus den
Schwelereien ab den dreiliger Jahren und spa-
ter die hydrierende Erdélverarbeitung. Dabei
fielen phenolhaltige Abwésser an. In den drei-
Biger Jahren ist die Phenolbelastung der Saale
offensichtlich am hochsten gewesen, da die
Phenolgewinnung aus den Abwéssern der Hy-
drierung zwar bereits 1931 begann, aber erst ab
1939 intensiv betrieben wurde. Dafiir spricht
auch die Uberlieferung der Familie des Autors.
Der Silvesterkarpfen fiir 1938 war zur
Geschmacksverbesserung in der Saale ca. 20
km unterhalb Leunas gehiltert worden und
ging als “Phenolkarpfen” in die Familienge-
schichte ein.

Nach dem Beginn der intensiveren Phenolge-
winnung 1939 aus den Abwissern der Hydrie-
rung wird die Phenolbelastung der Saale sicher
bereits verringert worden sein, war jedoch
immer noch recht hoch (Bild 7). Ab 1975 weist
die Entwicklung eine Absenkung der Phenol-
belastung um iiber 75 % auf. Das wurde
erreicht, indem die Phenole aus den bis dahin
direkt abgeleiteten phenolhaltigen Abwéssern
unter Ausnutzung des Adsorptionsvermdgens
der stark kohlenstoffhaltigen Winklerasche
gebunden wurden. Technische MalBnahmen
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Bild 7 Phenoleintrag durch die Leuna-Werke in
die Saale 1970-88 (rote Striche: Grenzwerte)

und ein Phenolwasserregime wurden realisiert.
Es durfte nur so viel phenolhaltiges Abwasser
der hydraulisch geforderten Winklerasche
zugesetzt werden, dass eine maximale Phenol-
bindung erreicht wurde. So konnte die Phenol-
belastung der Saale gegeniiber dem Zeitraum
vor 1970 nach 1975 um etwa 90 % gesenkt wer-
den. Die Phenolbelastung der Saale durch
Leuna war damit etwa so hoch wie die Phenol-
fracht der Saale vor Leuna.

Organische Verbindungen
(BSB5 -Belastung)

Der BSB5-Wert ist ein Maf fiir die Sauerstoff-
zehrung durch organische Substanzen und
damit fiir die biologische Schadlichkeit des
Abwassers. Die Quellen waren vor allem die
Produktionsabwésser aus dem Altteil des Wer-
kes, dem Werk 1, die von der Erdolverarbei-
tung, der Methanol- und Formaldehydsynthese,
der Leim-, Tensid- und Harz- und weiteren Pro-
duktionen verursacht wurden (Bild 8).

Die Abwasserbehandlung der Abwésser des
Altwerkes beschrinkte sich, wie bereits darge-
stellt, auf eine mechanische Reinigung in
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Bild8 BSBS - Eintrag durch die Leuna-Werke in
die Saale 1970-88 (rote Striche: Grenzwerte)

Absetzbecken, bevor sie in die Saale geleitet
wurden. Die organische Belastung der Saale
betrug 1988 etwa 400.000 Einwohnergleich-
werte. Im in den 1960er Jahren neu errichteten
Werksteil 2 mit Erdélverarbeitungsanlagen und
Anlagen zur Herstellung von Hochdruckpoly-
ethylen, Phenol und Caprolactam fielen dem-
gegeniiber nur geringe Mengen organischer
Verunreinigungen im Abwasser an, da dieser

Werksteil mit einer biologischen Abwasserauf-
bereitungsanlage errichtet und betrieben wur-
de.

Die Ergebnisse der Wasseranalysen der Saale
fiir 1988 und 1989 (Tab. 3) zeigen, dass die Was-
sergiiteklasse besonders durch die Ammonium-
ionen negativ beeinflusst wurde, deren Kon-
zentration sich durch die Leuna-Abwésser etwa
verzehnfachte.

1988 mussten die Leuna Werke 140 Mio. M
(Mark) Nutzungsgebiihr als so genanntes
Abwassereinleitungsentgelt entrichten und
dariiber hinaus rund 10 Mio. M Sanktionen fiir
Abwassergrenzwertiiberschreitungen. 97 %
der Sanktionen entfielen auf die Uberschrei-
tung der Ammoniumgrenzwerte (Tab. 3). Fiir
die Grenzwertliberschreitungen waren Sank-
tionen von 150 M/kg fiir Phenole und 5 M/kg
flir Ammonium zu zahlen, also ein Mehrfaches
des Handelspreises dieser Produkte.

Eine umweltrelevante Frage ist auch der Was-
serverbrauch. Wiahrend 1975 noch etwa 40.000
m?*h Saalewasser entnommen wurden, waren

BSBS mg/l 2 2
CSV mg/l 35 36 3 41 33 3
NH4" mg/l 0,55 0,52 2 8,9 4,7 4
H,S mg/l n.n. n.n. 1 n.n. n.n. 1
Cl° mg/l 340 393 4 366 413 4
S04 mg/l 338 292 3 351 388 4
Gesamthirte °dH 33,7 34,8 4 35,4 35,0 4
Phenole ppm <0,05 <0,05 3 0,05 0,08 4
Legende: BSBS5: Biochemischer Sauerstoffbedarfnach 5 Tagen

CSV: Chemischer Sauerstoffverbrauch (Kaliumdichromatverbrauch)

n.n.: nichtnachweisbar

Tabelle 3 ~ Wassergiite der Saale vor Leuna (Daspig) und hinter Leuna (Waldbadbriicke) 1988 und 1989
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es 1985 trotz erheblich gestiegener Produktion
nur noch etwa 35.000 m3/h, also durchaus eine
Ressourcen schonende Entwicklung. Die
35.000 m*/h sind etwa 50 % der Wasserfiihrung
der Saale bei Niedrigwasser. Etwa 90 % des
Wassers wurde wieder in die Saale zuriickge-
fiihrt.

Grundwasserbelastung

In den ersten Jahrzehnten der Werksgeschichte
spielte die Grundwasserbelastung auBerhalb
des Werksterritoriums keine Rolle. Das ist
damit zu erkldren, dass Grundwasser im
Bereich des Altwerkes von Siidwesten nach
Nordosten mit einer Geschwindigkeit von etwa
3 m/a flieBt. Zu Belastungen des Grundwassers
mit organischen Stoffen ist es bereits beginnend
in den zwanziger Jahren mit der Kohlehydrie-
rung und den organischen Synthesen gekom-
men. Gravierend war der Einfluss des Krieges,
da durch die Bombenangriffe Zerstérungen
hervorgerufen wurden, bei denen fliissige Pro-
dukte austraten und in das Erdreich eindrangen
mit Folgen fiir das Territorium und das Werks-
geldnde bis heute. Wasserunldsliche organische
Stoffe haben sich praktisch nicht mit dem
Grundwasser bewegt und verblieben im Werks-
gelédnde. Daher kam es bei Tiefbauarbeiten im
Altwerk nach 1945 oft zu Beeinflussungen die-
ser Arbeiten vor allem durch fliissige Kohlen-
wasserstoffe, die auf dem Grundwasser
schwammen.

Anders verhielt es sich mit wasserloslichen
Schadstoffen, die mobiler sind, sich im Grund-
wasser 16sten und mit dem Grundwasserstrom
das Werk verlielen. 1987 wurde das Problem
offensichtlich. Es war zu Geruchsbeldstigun-
gen in Wohnhéusern im Lilienweg in Leuna
gekommen. Eine Analyse ergab, dass es Phe-
nolgeruch aus der Kanalisation war. Dariiber
hinaus wurde festgestellt, dass es immer dann
stank, wenn in der ca. 200 m entfernten
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Waischerei heifle Waschlauge in die Kanalisati-
on abgelassen wurde. Die Phenole wurden
offensichtlich durch eine Art Wasserdampfdes-
tillation aus in das undichte Abwasserkanalsys-
tem eingedrungenes, phenolhaltiges Grund-
wasser freigesetzt. Das Problem konnte durch
ein entsprechendes Betriebsregime der
Waischerei gelost werden. Im Zusammenhang
damit wurde das Problem umfassender unter-
sucht. In einem Probebrunnen ca. 100 m von
der Werksgrenze entfernt wurde ebenfalls stin-
kendes schwarzes Grundwasser festgestellt.
Darauthin wurde 1988 eine biologische Grund-
wasserreinigungsanlage an der Spergauer Stra-
e errichtet und in Betrieb genommen, in der
Grundwasser von auflerhalb und innerhalb der
Werksgrenzen gereinigt wurde (Bild 9).

Ab- und Nebenproduktbeseitigung

Als feste Abprodukte fielen vor allem die Kraft-
werksasche, die Winklerasche und der Kalk-
schlamm der Ammonsulfatproduktion an. Sie
wurden teilweise und zeitweise auch genutzt.
So wurde der Kalkschlamm der Ammonium-
sulfatproduktion bis in die 1960-70er Jahre teil-
weise als Diingekalk in der Landwirtschaft ver-
wendet, bis er nicht mehr abgesetzt werden
konnte. Die Winklerasche wurde nach anféngli-
chen Versuchen mit teuren Metallkatalysatoren
seit den dreiliger Jahren bis zur Abstellung der
letzten Kohlehydrierkammer 1959 als Sumpf-
phasekatalysator bei der Kraftstoffsynthese aus
Braunkohle und ab den 1970er Jahren als
Adsorbens fiir die Phenolreinigung der Abwiés-
ser genutzt.

Die zu deponierenden festen Abprodukte wur-
den bis in die 1960er Jahre hydraulisch auf die
sich jetzt tiber ca. 2 km léngs der B 91 erstre-
ckenden Hochhalde verspiilt und deponiert. Ab
den 1970er Jahren wurde der ausgekohlte Run-
stedter Tagebau im Geiseltal als Deponie ge-
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nutzt, wohin nun die festen Abprodukte gefor-
dert und deponiert wurden. Das Wasser wurde
iiber eine Pumpstation und eine zweite Leitung
zuriick in die Saale geleitet. Zu Beginn der Nut-
zung des Tagebaurestloches kam es, wie oben
bereits dargelegt, in GroBBkayna zu erheblichen
H.S-Beléstigungen, die durch Mafinahmen des
Werkes, den H,S-Abtrieb, beseitigt wurden.

Ab Mitte der siebziger Jahre wurde dann das
Tagebaurestloch ebenfalls als Deponie fiir die
Phenole entsprechend dem straff kontrollierten
Phenolwasserregime, gebunden an die Wink-
lerasche, genutzt.

Gegen den erkldrten Widerstand der Leuna-
Werke wurde zentral entschieden, dass die
Buna-Werke Schkopau ebenfalls Abprodukte
im Tagebaurestloch entsorgen konnen. Als der
Probebetrieb durch die Buna-Werke aufgenom-
men wurde, kam es zu einem neuen Aufstand in
GroBkayna, da der Ort unter bestimmten Wind-
bedingungen in eine Ammoniakwolke gehiillt
wurde. Die Ursache war schnell geklart: durch
das von den Buna-Werken neben der Kraft-
werksasche eingespiilte stark alkalische Kar-

bidkalkhydrat wurde aus dem von den Leuna-
Werken verspiilten, noch Ammoniumsalze ent-
haltenden Kalkschlamm Ammoniak ausgetrie-
ben was zu der Ammoniakwolke fiihrte.
Danach konnten die Buna-Werke diese Depo-
nie nicht mehr nutzen.

Das Tagebaurestloch wurde nach 1990 mit Saa-
lewasser geflutet und ist heute der Runstedter
See. Im Zusammenhang mit der Flutung wur-
den erhebliche Bedenken geéduflert, dass Phe-
nole und Ammonium aus dem Haldenkorper
am Grund gel6st werden und zu einer fortwiah-
renden Umweltbelastung im See fiihren konn-
ten. Auch deshalb wurde eine Beliiftungsanlage
in dem See installiert. Meines Wissens wurden
nach der Flutung weder Phenole noch Ammo-
nium im See festgestellt und aus dem ehemali-
gen Saalewasser wurde eine gute Wasserquali-
tat.

Es fielen in Leuna auch Sondermiill-Abfille an,
die heutzutage normalerweise in Verbren-
nungsanlagen entsorgt werden. Fiir solche
Abfille war eine Sondermiilldeponie auf der
Hochhalde an der B 91 geschaffen worden. Sie
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eignete sich gut dafiir, da der Haldenkdrper
grofle Mengen Winklerasche mit guter Adsorp-
tionsfahigkeit fiir organische Stoffe enthielt.

1989 war die Umweltbelastung durch die Leu-
na-Werke im Vergleich zum Entwicklungs-
stand der moderneren westlichen Chemieindu-
strie unbestreitbar zu hoch. Das war allen
bewusst und aus diesem Grund waren Investi-
tionen von iiber 600 Mio. M geplant und zu 2/3
bereits in Realisierung, die fiir den Umwelt-
schutz besonders der weiteren Verringerung der
Umweltbelastung durch H,S, SO, und Ammo-
nium dienen sollten (Tab. 4). Doch auch mit
diesen Mallnahmen, von denen nur die H,S-
Gewinnung aus Kohlenwasserstoffen und die
Clausanlage realisiert wurden, wéren die
Umweltbelastungen mit SO,, Staub und Ammo-
nium nicht entsprechend den heutigen Anfor-
derungen zu 16sen gewesen, da eine Abstellung
der Uraltanlagen der Ammoniaksynthese und
der alten Kraftwerke nicht geplant war. Diese
aus den Griindungszeiten des Werkes resultie-
renden Umweltbelastungen konnten nur, wie
1990 und kurz danach geschehen, durch die
Abstellung dieser Anlagen geldst werden.

Vorhaben Schadstoffe
H,S aus KW-stoffen H,S, SO,
Clausanlage H,S, SO,
Reko Kraftwerk 203 Staub
H,S-/NHs-Abtrieb H>S, NH,"
Intensivierung ZAB I1 BSB5

Entsorgung Tagebaurestloch

Fazit und Ausblick

Mit dem Umweltschutz als stdndiger Auseinan-
dersetzung der Gesellschaft mit den Folgen
ihrer Einwirkung auf die Umwelt mussten sich
die Verantwortlichen seit der Griindung des Wer-
kes auseinandersetzen. Der Umweltschutz ent-
wickelte sich von Beginn der Leuna-Werke an
so, wie sich die Chemische Industrie und die
allgemeine Einstellung in der Gesellschaft vom
rauchenden Schornstein als Zeichen der wirt-
schaftlichen Macht bis heute hin zum rauchen-
den Schornstein als Zeichen der 6kologischen
Schande entwickelten. Das war immer mit dem
technologischen Fortschritt und den materiellen
Moglichkeiten verbunden. Nach Beseitigung
der Kriegsschidden nach 1945 sowie dem Wirt-
schaftswunder in der Bundesrepublik waren
jedoch trotz aller Bemiihungen die wirtschaftli-
chen Moglichkeiten in der DDR begrenzt, so
dass auch im Umweltschutz der Riickstand im
Vergleich zu den technologischen Moglichkei-
ten immer groBer wurde. Die Ammoniaksyn-
theseanlagen von 1917 waren in den Leuna-
Werken bis 1990 in Betrieb, wahrend die letzten
dieser Altanlagen in Osterreich Anfang der acht-
ziger Jahre stillgelegt worden waren. Dieser
Defizite waren wir uns bewusst. Zu nachhalti-
gen Verdnderungen fehlte in der DDR die wirt-
schaftliche Kraft, auch wenn die Umwelt-
schutzmaBnahmen der Leuna-Werke die darge-
stellten positiven Ergebnisse erbracht haben.

Investitionen  Realisierungszeitriume
(Mio. M)
138,2 01/1988-09/1989
66,6 01/1987-01/1991
31,4 03/1985-06/1990
220,5 02/1989-12/1992
150 1992-94
6,5 05/1988-11/1989

Tabelle4  Geplante und in Realisierung befindliche Investitionen 1989
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Seit den 1960er Jahren bis 1994 war Dr. Lothar
EREMIT im Umweltschutz der Leuna-Werke
mit vollem Herzen tdtig (davon bis 1990 als
Leiter der Abteilung Umweltschutz des Kombi-
nates). Jeweils zum Jahresende fertigte er als
Dank und als Neujahrsgruf3 an seine Mitarbei-
ter Zeichnungen an (Bilder 10 und 11), die zei-
gen, dass sich die Verantwortlichen in den Leu-
na-Werken um den Umweltschutz und die
hohen Luftverschmutzungen sorgten. Mit dem
Bild aus den siebziger Jahren motivierte er
seine Mitarbeiter auf humorvolle Weise und
verlieh der Hoffnung und der Vision Ausdruck,
dass durch konsequenten Umweltschutz die
Fische wieder in die Saale zuriickkehren kénn-
ten: “Seit in Leuna die Wertstoffe aus dem
Abwasser entfernt und die Abgase gereinigt
werden, schwimme ich immer wieder in die
Saale in den Urlaub — sagen Frl. Scholle und
Herr Zander” (Bild 10).

Reinhard Nitzsche

Bild 11 dokumentiert die Sorge, dass es trotz
aller Bemiithungen bis 1987 nicht gelungen war,
in den Leuna-Werken einen dem modernen
Stand der Technik entsprechenden Umwelt-
schutz zu realisieren, verbunden mit der Hoff-
nung auf weitere Verbesserungen in der
Zukunft: “Wenn die Schornsteine nicht bald
aufhéren zu qualmen, mache ich eine Eingabe”
und “Wir aber arbeiten auch 1987 gemeinsam

fiir weitere Erfolge im Umweltschutz”.

In den nach der politischen Wende 1989/90 fol-
genden 25 Jahren bis heute sind nicht nur die
Uraltanlagen abgestellt worden, sondern es wur-
den viele UmweltschutzmaBnahmen in den
Betrieben auf dem Werksterritorium in den ver-
bliebenen modernisierten Altanlagen und den
errichteten Neuanlagen realisiert, so dass die
Umweltbedingungen in Leuna und Umgebung
sehr gut geworden sind. Der Umweltschutz ist
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Bild 11  Zeichnung Lothar EREMIT 1986

damit aber nicht iiberfliissig geworden. Es gilt
auf diesem Gebiet auch in Zukunft weiter zu
arbeiten. Das neue Leunaer Stadtwappen seit
den neunziger Jahren hat den Schornstein als
historische Grundlage von Leuna-Stadt
bewahrt — ohne Rauchfahne — umgeben von
einer Pflugschar in griiner Umgebung, als Sym-
bol fiir eine gesunde Umwelt (siehe Mitteilun-
gen der Stadt Leuna, Seite 188).
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Ich mochte all denen danken, die durch ihre
Arbeit zu den dargestellten Ergebnissen beige-
tragen haben und mir in vielen Diskussionen
wertvolle Hinweise und Anregungen gegeben
haben.

Das Wissen iiber die Geschichte der Leuna-
Werke seit 1917 und besonders tiber die Zeit
von 1960-90 hat sich der Autor in seiner lang-

fristigen beruflichen Tdtigkeit im Werk erwor-

ben. Die konkreten Daten zu den Schadstoffbe-
lastungen zwischen 1970 und 1990 sind Daten
der damaligen Abteilung Umweltschutz, die
zum Bereich des stellvertretenden Generaldi-
rektors gehorte. Diese Daten hat der Autor
bereits 1989 in einem Vortrag verdffentlicht. B
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Autorenvorstellung

Reinhard NITZSCHE

1936 geboren in Neukirchen, Kreis Merseburg

1950-54 Oberschule und Abitur an der August-Hermann-Francke-Oberschule in Halle

1954-60 Studium an der TH Chemie Leuna-Merseburg, Diplom bei Professor
LANDSBERG auf dem Gebiet der Elektrochemie

1960-64 Assistenzzeit und Promotion bei Prof. LANDSBERG zum Thema “Die anodische
Oxidation von Jodid und Jodldsungen an Graphitelektroden”

1965-76 Forschungsabteilung Hochpolymere, Leuna-Werke “Walter Ulbricht”, zuletzt
Sektorenleiter

1970 Nationalpreis 1. Klasse fiir Wissenschaft und Technik fiir “Entwicklung Hochdruck-
polymerisation”, im Kollektiv

1976 Staatspreis der UdSSR fiir die Entwicklung “Polymir 50”, im Kollektiv

1976-80 Abteilungsleiter Polyolefinsynthese, Betriebsdirektion Caprolactam und Plaste,
Leuna-Werke

1981-84 Forschungsdirektor, Leuna-Werke

1985 Verdienter Erfinder

1985-90 Produktionsdirektor und Stellvertretender Generaldirektor, Leuna-Werke

1988-90 Vorsitzender der Chemischen Gesellschaft der DDR

1991 Abteilungsleiter Miramid, Leuna-Werke

seit 1992 Vorruhestand und Rentner
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ENTWICKLUNG EINER STAHLBETONGARAGE
FUR DIE KONSUMGUTERPRODUKTION DER LEUNA-WERKE

von Ulrich Kirst

Den Wiederaufbau nach dem Krieg sowie die
Instandhaltung und Erweiterung der Gebdude
und baulichen Anlagen einschlieBlich der
Wohnsiedlungen haben die Leuna-Werke zum
grofBen Teil mit eigenen Arbeitskraften bewdl-
tigt. Die schon vor dem Krieg vorhandene Bau-
abteilung war deshalb mit iiber 3.000 Mitarbei-
tern in den 1950er und 60er Jahren wohl eine
der groBten im Werk. Gegliedert in Fachbetrie-
be (auBer Stahlbau) verfiigte sie auch iiber ein
eigenes Konstruktionsbiiro und seit den 1930er
Jahren auch tiber ein im Werksgeldnde gelege-
nes Betonwerk, in welchem in den 1960er Jah-
ren etwa 110 Mitarbeiter und Mitarbeiterinnen
beschiftigt waren (zwei Ingenieure, zwei Meis-
ter, Betonbauer, Eisenflechter, Zimmerleute,
Kran- und Kleintransporterfahrer). Aufgabe
war die Versorgung der Baustellen der Bauab-
teilung mit Transportbeton, Stahlbetonbeweh-
rungen und Fertigteilen aus Beton und Stahlbe-
ton. Dariiber hinaus erfolgte die Belieferung
der Investitionsbaustellen insbesondere fiir den
neuen Werkteil IT mit solchen Betonteilen, die
von der Betonindustrie der DDR nicht produ-
ziert wurden. Auf Grund der Spezifik der che-
mischen Produktion wurden solche Fertigteile
objektbezogen in kleinen Stiickzahlen bendtigt
und vorrangig an das VEB Bau- und Montage-
kombinat (BMK) Chemie Halle geliefert. Pro-
jektanten waren meistens das Konstruktionsbii-
ro der Bauabteilung und der VEB Industriepro-
jektierung Halle. Dabei handelte es sich um
Dachbinder, Dach-, Decken- und Wandplatten,
Stiitzen, Balken, Verkehrsbauelemente u.a. So
wurden z. B. auch die Betonsitze fiir die Eis-
sporthalle an der PeiBnitz gefertigt. Polystyrol-
Abfallgranulat aus dem Buna-Werk wurde in
einer speziellen Anlage aufgeschdumt und zur
Herstellung warmedammender Leichtbetonau-
Benwandplatten verwendet. Um diese Aufga-
ben zu erfiillen, verfiigte das Betonwerk iiber
eine zu damaliger Zeit moderne Betonmischan-
lage mit der Zulassung des Deutschen Amtes
flir Material- und Warenpriifung (DAMW) zur
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Herstellung von Betongiiten bis B 450 (Druck-
festigkeit 450 kg/cm?), dariiber hinaus iiber
eine grofe Produktionshalle, die mit einem
10 t-Briickenlaufkran bestiickt war.

Anfang 1962 erhielt das Betonwerk den Auf-
trag, fir die Konsumgiiterproduktion einen
Vorschlag zur Herstellung von Betongaragen
zu machen. Dabei war zunéchst an handmon-
tierbare Betonteile gedacht. Das war fiir ein
Chemiewerk ungewohnlich, aber den Planauf-
lagen geschuldet, die zur Nutzung aller Mog-
lichkeiten zwangen. Vorbild waren die Dellas-
Garagen (von Hand montierbare Einzelteile),
die in Merseburg hergestellt wurden und den
Bedarf nicht decken konnten. Nach ldngeren
Uberlegungen kristallisierte sich jedoch als
optimale Losung die Herstellung als Raumzelle
aus einem Stiick heraus. Dafiir sprachen sowohl
fertigungstechnische als auch betriebswirt-
schaftliche Griinde.

Da bei einer gleichmifligen Wanddicke das
Gewicht fiir den Kran zu hoch geworden wire,
wurde eine Rahmenkonstruktion mit diinnen
Spiegeln gewéhlt (Spiegel sind die Betonfla-
chen, die von den Rahmen umschlossen sind).
Beide Seitenwinde und die Riickwand bestan-
den aus einem Stahlbetonrahmen mit Zwi-
schenstiitzen und unbewehrten Betonspiegeln
von 3 cm Dicke. In den Spiegeln waren Lif-
tungslocher angeordnet. Das Dach war als
Stahlbetonkassettendecke mit ebenfalls unbe-
wehrten Spiegeln ausgebildet. Um Kondens-
wassertropfen an der Decke zu vermeiden,
erhielten die Kassetten eine Einlage aus Holz-
wolle-Leichtbauplatten. Uber der Einfahrtsoff-
nung zwischen den Seitenwénden befand sich
ein Stahlbetonsturz. Ein besonderer Vorteil
bestand darin, dass bereits die Torfalze eingear-
beitet und die Haspen eingesetzt waren, so dass
die beiden Torfliigel nur noch eingehdngt wer-
den mussten und dadurch ein Torrahmen nicht
notwendig war. Der Materialbedarf belief sich



auf3 m® Beton der Giiteklasse B 225 und 260 kg
Betonstahl Al. Das tatséchliche Gewicht betrug
7,2 t. Die AuBBenmalle waren: Lange 5,18 m,
Breite 2,99 m, Hohe: 1.95 bis 2,30 m. Die
Erfindung der Garage wurde 1962 als DDR-
Gebrauchsmuster 15 555 eingetragen.

Um die Herstellung moglichst rationell zu
gestalten, wurde eine Art Glockengussverfah-
ren entwickelt. Das ermoglichte, ohne Innen-
schalung auszukommen und deren arbeitsauf-
wendigen Ab- und Wiederaufbau nach jeder
Fertigung zu vermeiden. Dazu mussten die
Winde der Garage abgeschrigt werden. Als
Innenschalung diente ein feststehender, begeh-
barer Kern (Matrize), an den die duf3eren Scha-
lungsteile nach dem Verlegen der Stahlbeweh-
rung durch die Liiftungslocher angeschraubt
wurden. Das war zunéchst insofern ein Risiko,
als es keinerlei Gewihr dafiir gab, ob sich die
Garage von der Innenschalung 16sen und abhe-
ben lassen wiirde; oder ob die Haftung der gro-
Ben Flachen an der Matrize das verhinderte.
Erfahrungen mit derart groen abgeschrigten
Flachen lagen nicht vor. Auch alle, aus west-
deutschen Publikationen bekannten Raumzel-
lengaragen hatten
senkrechte Innen-
winde. ,,Fachkun-
dige”“ Pessimisten
prophezeiten, dass
die Garage nach
dem Entfernen der
Auflenschalung in
Bruchstiicken von
der Form geldst wer-
den miisse und
damit das Projekt
scheitern wiirde.

Bild 1
Die erste Garage
héngt am Kran

Die Matrize wurde zundchst aus einzelnen
Betonteilen zusammengesetzt. Um moglichst
ebene und glatte Flédchen zu erhalten, sind die
Teile auf der Richtplatte der Kesselschmiede
betoniert worden. Die Auflenschalung bestand
aus mit Blech beschlagenem Holz. Die Ver-
dichtung des Betons erfolgte durch das syste-
matische Abklopfen der Auflenschalungsteile
mit einem Pressluftstampfer. Die Form wurde
anschlieend mit Filtertiichern abgedeckt und
zur Schnellerhdrtung des Betons 8-10 Stunden
(je nach Auflentemperatur) mit entspanntem
Niederdruckdampf umspiilt. Das erste Losen
der Garage nach der Abnahme der Auflenscha-
lung erfolgte durch Holzkeile und funktionierte
so einwandfrei, dass alle negativen Voraussa-
gen gegenstandslos wurden. Die Garage war
am néchsten Tag transportfahig, wurde vom
Kran angehoben (Bild 1) und zwischengela-
gert. Fiir das Anhéingen gab es einbetonierte
Aufhéngedsen aus Betonstahl.

Wie nun die Garagen transportieren und auf den
vorgefertigten Fundamentplatten absetzen?
Auch hier waren Ideen gefragt, die eine Montage
ohne den Einsatz eines Autokranes ermdglich-
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ten. Die verfligbaren Schwerlasthdnger waren
nicht verwindungssteif, so dass bei Unebenhei-
ten auf der Fahrstrecke Bruchgefahr fiir die recht
feingliedrige Konstruktion bestand. Die Losung
bestand aus einer Dreipunktlagerung auf einem
Hénger (Bild 2). Da eine Hydraulik nicht
beschaftbar war, wurde ein sechr stabiles Rah-
mengestell aus Holz entwickelt und gebaut, wel-
ches die Last der Garage aus vier Punkten im
oberen Rahmenbereich auf drei Punkte der
Ladeflache des Héangers verteilte. Das Gestell
war so hoch, dass die Garage nur noch etwa 20

cm Abstand zur Fahrbahn hatte. Riickwirts auf
ihren endgiiltigen Standort rangiert, wurde sie
mit Hilfe von handbetriebenen Fuwinden ange-
hoben und nach dem Herausfahren des Héngers
auf Unterlagen abgesetzt. Der Raum zwischen
Garage und Fundament wurde mit Zementmor-
tel gefiillt. Die Montagehaken wurden danach
abgeschnitten und die zugehorige Aussparung
vermortelt. Ganz erstaunlich war, mit welchem
Geschick es den Fahrern gelang, den Hanger mit
der Garage riickwérts mafigenau auf die Funda-
mentplatte einzurangieren.

Bei dieser recht primiti-
ven Herstellungsweise
und Montage blieb es nur
kurze Zeit. Infolge des
hohen Bedarfs wurde eine
Reihe von Verdnderungen
vorgenommen, um die
Produktion zu steigern
und zu rationalisieren.
Herstellung und Transport
vereinfachten sich. Auch
Materialeinsparungen
waren das Ergebnis: Die
Innenschalung aus Beton
und die AuBenschalung
aus mit Blech beschlage-

Die Garage ist auf dem Fundament abgesetzt

Bild 3
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nem Holz wurden durch
Schalungen aus Stahl-
blech ersetzt. Fiir die Ver-
dichtung konnten nun
anstelle der Pressluft-
stampfer géngige Auflen-
rlittler verwendet werden,
welche die innere Stahl-
schalung in Vibration ver-
setzten und so den einge-
fiillten Beton mit weniger
Aufwand besser verdich-
teten. Nunmehr war es
auch moglich, die Schnell-
erhdrtung des Betons mit



Niederdruckdampf von innen vorzunehmen und
dadurch den Energieverbrauch zu senken.

Um die standig steigende Nachfrage zu befriedi-
gen, wurden in den 1970er Jahren eine zweite
und spéter auch noch eine dritte und vierte Stahl-
form aufgestellt, so dass wochentlich bis zu 15
Garagen gefertigt werden konnten. Die Holzkei-
le zum Losen der Garage von der Form wurden
durch vier von Hand betriecbene Wagenheber
ersetzt, die sich in kleinen Gruben unter den Fuf3-
balken der Lingswénde befanden. Auf Kom-
mando erfolgte das gleichméBige Bewegen der
Pumpenhebel bis sich die Garage mit einem klei-
nen Ruck um einige Zentimeter anhob. Fiir das
Abheben durch den Kran diente spiter ein
eigens dafiir entwickeltes Anschlagmittel, eine
Traverse, an der die Garage mit Schrauben
befestigt war. Diese Schrauben wurden vor dem
Betonieren in die Form eingesetzt und blieben
bis nach der Montage an der Garage. Auch fiir
den Transport gab es in den kommenden Jahren
anstelle der Zugmaschine mit Héanger einen
LKW vom Typ W 50 mit einer hydraulischen
Absetzvorrichtung.

Der Leiter der Tischlerei, welche die Tore anfer-
tigte, beklagte sich dariiber, dass er von seinen
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4 m langen Brettern 2,05 m abschneiden miisse
und fiir den Rest nur schwer Verwendung fande.
Die Tordffnung wurde deshalb durch die Vergro-
Berung des Torsturzes so verringert, dass die Tor-
fliigel nur noch 1,98 m hoch sein mussten, und
damit die 4 m langen Bretter voll ausgenutzt wer-
den konnten. Auch heute fillt noch auf, dass bei
manchen Reihengaragen die Tore unterschied-
lich hoch sind. Anfangs waren die Tore nur aus
Holz.

Es wurde immer wieder nach anderen Materia-
lien gesucht und diese wurden auch angewen-
det: Asbestzementplatten, verleimte Kapagplat-
ten, Pressspanplatten, geprégtes Blech, glasfa-
serverstérktes Polyester. In den 1980er Jahren ist
die erforderliche Bewehrung nach einer kompli-
zierten Methode neu berechnet worden. Der
Betonstahlverbrauch konnte dadurch betrdcht-
lich gesenkt werden. Weggelassen wurden auch
die sich als unnétig erwiesenen Holzwolle-
Leichtbauplatten in der Garagendecke, weil der
Beton die Feuchtigkeit aufnehmen konnte und
sich kein Tropfwasser bildete.

Ein Mangel der Garage war jedoch nicht zu behe-
ben: Senkrechte Risse in den Wianden. Die 3 cm
dicken, unbewehrten Spiegel der Winde erfor-

Bild 4
Die Doppel-
garage steht

137



ENTWICKLUNG EINER STAHLBETONGARAGE

FUR DIE KONSUMGUTERPRODUKTION DER LEUNA-WERKE

derten einen diinnfliissigen Beton, der zum
Schwinden neigt. Eine Bewehrung mit Beton-
stahl war aus zwei Griinden nicht moglich: Zum
einen konnte die erforderliche Betondeckung
bei 3 cm Wanddicke nicht erreicht werden, zum
anderen wére der Durchfluss des Betons zu sehr
behindert worden. Abhilfe hitte nur die Verstar-
kung der Spiegel und das Einlegen einer Beweh-
rungsmatte gebracht. Das war aber infolge des
zu hohen Gewichtes nicht realisierbar. Auch zur
Erhéhung der Zugfestigkeit des Betons gab es
keine Moglichkeiten. Auf die Idee, eine Schein-
fuge anzuordnen, ist seinerzeit niemand gekom-
men. Die in den Feldern auftretenden Schwind-
risse haben aber die Funktionsfahigkeit der
Garage in keiner Weise beeintréchtigt. Sie konn-
ten mit geeigneten Fiillmaterialien problemlos
beseitigt werden.

Immer wieder kamen Leute auf die Idee, die
Garage so zu bauen, dass bei Reihen nicht zwei
Langswinde nebeneinander stehen. Abgesehen
davon, dass jede Langswand nur flir die halbe
Dachlast berechnet war, hitte das die Herstel-
lung von drei weiteren Elementen (Mittelteil,
rechtes und linkes AuBenteil) erfordert. Solche
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Neuerervorschldge wurden abgelehnt. Der Auf-
wand fiir die Fertigung von vier verschiedenen
Elementen stand in keinem Verhéltnis zu der
moglichen Betoneinsparung.

Der von der Regierungskommission fiir Preise
gemil Preiskarteiblatt 709 vom 1.12.1962
bewilligte Industrieabgabepreis betrug 1.050
Mark der DDR ab Werk verladen. Fiir den
Transport bis 4 km und die Montage war mit ca.
200 Mark zu rechnen. Das Tor konnte von der
werkseigenen Tischlerei fiir 200 Mark bezogen
werden. Das waren insgesamt 1 450 Mark. Dazu
kam die Herstellung von Fundament, Zufahrt,
und Dacheindeckung durch den Kéufer selbst.

In den Jahren 1962-89 wurden insgesamt 16.600
Garagen produziert und vorwiegend im Raum
Merseburg und Halle als Einzel- oder Reihenga-
ragen ausgeliefert. Die weiteste Lieferung
erfolgte mit 130 km bis nach Zwickau. 1991
wurde die Garagenproduktion eingestellt. Ubri-
gens kann auch im Deutschen Chemiemuseum
Merseburg eine Raumzellengarge besichtigt
werden, allerdings nur als malstabgerechtes
Modell aus Holz. @

Bild 5
Raumzellengaragen
in Leuna 2015
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“EINE SAUBERE SACHE”— LEUNA-HAUSHALTS-
SCHEUERMITTEL AUS NIEDERSACHSWERFEN

von Daniel Junker

Das Anhydritvorkommen in Niedersachswerfen

Der Siidharz gilt als traditioneller Standort der  eine besondere Bedeutung beigemessen wurde.
gips- und anhydritverarbeitenden Industrie. An der Lagerstitte Kohnstein baute man bis
Besondere geologische Bedingungen im Erdal- 1990 jahrlich etwa 2 Mio. t Anhydrit im Tage-
tertum bewirkten, dass die Minerale Gips (Ca- ~ bauab. Der grofite Teil wurde per Bahn zur Her-
SO,2H,0) und Anhydrit (wasserfreies Calci- stellung von Stickstoffdiingemitteln in die Leu-
umsulfat CaSO,, Bild 1) in sehr groBen Médch-  na-Werke bei Merseburg transportiert (Tab. 1,
tigkeiten und mit einer hohen Reinheit hier zu  s.a. [3]).

finden sind [1,2].

Das im Landkreis Nordhausen
(Thiiringen) gelegene Gipswerk
Niedersachswerfen wurde 1917
von der Ammoniakwerk Merseburg
GmbH, dem Vorlduferbetrieb der
Leuna-Werke, gegriindet. Das Gips-
werk war der einzige Hersteller von
Naturanhydrit in der DDR und rea-
lisierte Mitte der 1980er Jahre etwa
45 % der Weltforderung dieses
Minerals. Damit hatte die DDR die
umfangreichste Anhydritanwen-
dung und gehorte zu den wenigen

Bild 1 Rasterelektronenmikroskopische Aufnahme von Anhydrit-
kristallen (deutlich ist die wiirfelig-rhombische Form zu

Léandern, in denen diesem Rohstoff erkennen)
Anwendung Verfahren Werk Anteil
Ammoniumsulfat-Herstellung ~ Merseburg-Verfahren  Leuna-Werke 40%
(Diingemittel)
Schwefelsdure-Zement- MULLER-KUHNE-  Chemiewerke 37%
Herstellung Verfahren Coswig/Anhaltund Wolfen
Anhydritbaustoffe Gipswerk Niedersachswerfen, 17 %
(z.B. Anhydritestriche Baustoftwerk Nordhausen
und Porenanhydritsteine
Abbinderegulierer fiir Zement Zementwerk Riidersdorf 5%

Sonstige Anwendungen
(z.B. Plastfiillstoffund
“Furnierhilfe”) sowie Export

1%

Tabelle I  Anhydrit-Anwendungen in der Industrie der DDR (1983)
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Die Konsumgiiterproduktion im Gipswerk Niedersachswerfen

Die Situation Anfang der 1980er Jahre

Entgegen den Planungen entwickelten sich die
Abnahmemengen von Anhydrit seit den 1970er
Jahren fiir die Schwefelsdure-Zement-
Herstellung, fiir die Zementindustrie und zur
Diingemittelherstellung jedoch riicklaufig. So
war es notwendig, neue Anwendungsgebiete
flir Anhydrit zu erschlielen. Besondere Beach-
tung wurde dabei der Entwicklung neuer
Anhydritbaustoffe geschenkt. Hier hatte man
bereits jahrzehntelange Erfahrungen und die
Produktion konnte kontinuierlich gesteigert
werden. Es ist daher nicht verwunderlich, dass
die ersten Konsumgiiter des Gipswerkes Nie-
dersachswerfen aus der Palette der Baustoft-
produkte hervorgingen. In den frithen Jahren
spielte die Erzeugung von Anhydritwandele-
menten und Porenanhydritsteinen eine grofie
Rolle. Bereits 1968 sah das Gipswerk Nieder-
sachswerfen vor, die Herstellung jener Steine
aufgrund einer veralteten Technologie aufzuge-
ben. Dieses Vorhaben konnte aber erst 1982
realisiert werden [4]. Ab 1983 reduzierte sich in
Niedersachswerfen durch den Wegtall der Pro-
duktion von Porenanhydritsteinen das Volumen
der Konsumgiiterfertigung drastisch. Um die
geforderten Anteile der Konsumgiiterherstel-
lung an der Warenproduktion des Betriebes
sicherzustellen, mussten neue Konsumgiiter
entwickelt werden [5].

Ideenfindung fiir neue Konsumgiiter

Neben den bereits genannten Einsatzgebieten
in der chemischen Industrie und der Baustoft-
bzw. Zementindustrie wurden alle in Frage kom-
menden Mdglichkeiten einer Nutzung des ein-
heimischen Rohstoffes Anhydrit im Gipswerk
Niedersachswerfen untersucht. Die DDR avan-
cierte durch den Leuna-FlieBanhydritestrich
aus Niedersachswerfen zum weltweiten Spit-
zenreiter beim Verlegen von Anhydrit-
FuBboden. Der industrielle Wohnungsbau der
DDR erreichte nicht zuletzt durch die Anwen-
dung dieser modernen kosten- und zeitsparen-
den FuBlbodenverlegetechnologie eine hohe
Produktivitit [6].

Ein vollig anderes Anwendungsgebiet wurde
fast zufillig entdeckt. Wihrend der Grundla-
genforschung zu Anhyditbaustoffen erkannten
die Mitarbeiter der Forschungsabteilung in Nie-
dersachswerfen unter Leitung von Heinz-Dieter
ALTMANN auf rasterelektronenmikroskopi-
schen Aufnahmen von Zwischen- und Endpro-
dukten des FlieBanhydritbinders eine interes-
sante physikalische Eigenschaft. Der mehrstufi-
ge Zerkleinerungs- und Mahlvorgang lieferte
winzige Koérnchen von unter 0,1 mm Grof3e. Die
bei einem solchen Zerkleinerungsvorgang ent-
standenen Anhydritkérnchen waren jedoch
nicht rund, sondern wiirfelformig. Naturanhy-
drit besitzt ein Kristallgitter mit CaSO,-Ketten,
die in zwei Ebenen, vertikal und horizontal, pa-
rallel verlaufen und so ein Netzwerk bilden. Auf-
grund seiner im Vergleich zu anderen Mineralen
relativ niedrigen Harte ist Anhydrit gut spaltbar
und bricht unter Einwirkung von Druck entlang
der “Netzwerklinien” immer im Kristallgefiige.
Das Ergebnis sind kantig-rhombische Kristalle
(Bild 1). Diese Eigenschaft der winzigen
Anhydritkristalle machte die Forscher aufmerk-
sam. LieBe sich das nicht vielleicht irgendwie
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nutzen? Konnte der fein vermahlene Anhydrit
nicht als Basis fiir ein Scheuermittel als neues
Konsumgut eingesetzt werden? Erste Versuche,
verschmutzte Miinzen zu reinigen, waren viel-
versprechend [7].

Anfang der 1980er Jahre wurden in der DDR
sieben verschiedene Scheuermittel hergestellt.
Am meisten verbreitet waren die allseits
bekannten “Ata” und “Quasi”, beide aus dem
VEB Waschmittelwerk Genthin. Die Kapaziti-
ten der Produktionsanlagen lieen jedoch keine
wesentliche Steigerung des Sortiments zu, so
dass bei weitem keine Bedarfsdeckung erreicht
wurde. Da diese Scheuermittel au8erdem durch
eine sehr starke Kratzwirkung auffielen und die
Verpackung nicht den Erwartungen vieler Ver-
braucher entsprach, bestand ein qualitativer
Riickstand. Fiir die Kollegen in Niedersachs-
werfen bestand somit die Mdglichkeit, eine
Scheuermittelzubereitung mit vollig neuartigen
Eigenschaften auf Anhydritbasis zu entwickeln.
Zur Realisierung der Forschungsaufgabe wurde
in den Leuna-Werken ein abteilungsiibergrei-
fendes Forschungskollektiv gegriindet, das sich
aus verschiedenen Experten zusammensetzte.
Es wurde nach Pflichtenheften gearbeitet [8].

Grundlage der Rezeptur des neuen Konsumgu-
tes und mit iiber 90 % Hauptbestandteil war der
in Niedersachswerfen gebrochene und aufbe-
reitete Anhydrit. Neben dieser “Scheuerkompo-
nente” enthielt das Produkt noch vier weitere
Substanzen: fettlosenden Emulgator, Natrium-
tripolyphosphat als Wasserenthdrtungsmittel
mit schmutztragenden Eigenschaften und
Natriumkarbonat als Waschhilfsmittel. Die
Rezeptur wurde durch den Zusatz eines Duftdls
abgerundet. Damit waren die Inhaltsstoffe des
neuen Leuna-Scheuermittels festgelegt. Als
besonders vorteilhaft galt, dass die wichtigsten
Komponenten (Anhydritmehl und Emulgator)
aus dem Leuna-Kombinat stammten [9].
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Weltstandsvergleich
und Patenterarbeitung

Zur Entwicklung neuer Erzeugnisse waren
internationale Vergleiche vorgeschrieben, die
sich neben einer Auswertung der Patentsituati-
on auch auf praktische Produktvergleiche stiitz-
ten. Vom Amt flir Standardisierung, Messwesen
und Warenpriifung (ASMW) wurde dabei
gefordert, dass die QualititsmaBstéibe auf der
Grundlage von Weltstandsvergleichen festzule-
gen waren. Dazu war eine Gegeniiberstellung
der leistungsbestimmenden und 6konomischen
Kenngréflen von international marktbestim-
menden Vergleichserzeugnissen gefordert [10].

Fir das neue Leuna-Scheuermittel wurden in
Abstimmung mit dem ASMW zunéchst folgen-
de Vergleichskriterien ausgewéhlt: Reinigungs-
wirkung, Kratzfreiheit, Geruch, Aussehen und
Verpackung. Zur Priifung der Scheuerwirkung
und Kratzfreiheit konstruierte das Gipswerk
Niedersachswerfen spezielle Labor-Scheuer-
maschinen. Damit sollten reproduzierbare Priif-
bedingungen fiir den Scheuerdruck und die
Scheuerbewegung geschaffen werden. Es wur-
den verschiedene Oberflichenmaterialien, ver-
sehen mit unterschiedlichem “Testschmutz”,
unter Einsatz des zu priifenden Scheuermittels
gereinigt. In allen Fillen wurde mit einem spe-
ziellen Oberflédchenfotometer (so genanntes
“Leukometer”) der “Weillgrad” der gescheuer-
ten und der ungescheuerten angeschmutzten
Flachen gemessen und daraus die Reinigungs-
wirkung errechnet. Die Oberflachenschonung
konnte durch das Vorhandensein von Kratzern
oder einer Mattierung auf Glas bzw. Sprelacart-
Platten visuell festgestellt werden. Die Verpa-
ckung bzw. das Aussehen und den Geruch
bewertete ein Gutachterkollektiv [11].

Fiir einen ersten Weltstandsvergleich zog man
1983 13 verschiedene Scheuermittelprodukte
heran. Sieben Produkte aus der DDR, drei aus



der Ungarischen Volksrepublik und je eines aus
der BRD, den USA und dem Konigreich Nie-
derlande (NL). Das Leuna-Scheuermittel
schnitt bei diesem Vergleich sehr gut ab. Selbst
die Erzeugnisse aus dem “nichtsozialistischen
Wirtschaftsgebiet” (NSW, BRD, USA, NL)
erreichten nur etwa 75-81 % der Reinigungs-
wirkung und gerade einmal 7-13 % der Kratz-
freiheit. Lediglich in Geruch und Verpackung
konnten die Vergleichserzeugnisse aus dem
NSW mithalten[11].

Das Besondere und Neuartige an dieser Leunaer
Scheuermittelrezeptur war der Einsatz von
Anhydrit als Putzkorper. Bei der Auswertung
der aktuellen Schutzrechtssituation fiir das zu
entwickelnde Produkt war auffillig, dass in
Scheuermitteln {iberwiegend fein vermahlene,
quarzdhnliche Minerale als sogenannte Abra-
sivkomponenten (Scheuerkomponenten) einge-
setzt wurden. Diese quarzmehlhaltigen Scheu-
ermittel besitzen zwar eine recht gute Reini-
gungswirkung, zerkratzen aber aufgrund ihrer
extremen Hirte nahezu alle Oberflichen. Es
wurden andere Abrasivkomponenten mit hoher
Kratzwirkung in Vorschlag gebracht, wie z.B.
Kalkstein-, Bimsstein-, Feldspat-, Ton- oder
Plastemehl, die ihrerseits aber ebenfalls mit
einer ganzen Reihe von Nachteilen behaftet
waren. Das betraf vor allem die teilweise sehr
aufwendige Gewinnung bzw. Herstellung, eine
energieintensive Verarbeitung oder negative
Wechselwirkungen mit den waschaktiven
Inhaltsstoffen der Scheuermittel. Ein weiterer
Nachteil beim Einsatz von Quarzmehlen ist das
durch Einatmen der Stiube bedingte Gesund-
heitsrisiko (als Silikose bekannte Staublungen-
krankheit).

Gegeniiber den bis dahin bekannten Abrasiv-
komponenten besitzt Anhydrit entscheidende
Vorteile. So weist es durch seine relativ geringe
Eigenhirte eine hervorragende Oberflichen-
schonung auf und zeigt keine Kratzwirkung
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selbst auf empfindlichen Oberflichen, wie
Glas, Aluminium, Keramik und vor allem Plas-
te. Im Gegensatz zum Quarzmehl, dessen Kor-
ner eine gerundete Form haben, besitzen die
Anhydritkdrner nach der Mahlung durchgehend
die bereits erwihnte kantig-wiirfelige Form.
Anhydritmehl erreicht dadurch iiberraschender-
weise eine bessere Scheuerwirkung als das
wesentlich hédrtere Quarzmehl, aber ohne des-
sennegative Eigenschaften. Mit dem neuen Leu-
na-Scheuermittel ist ein Produkt entwickelt wor-
den, dass sich in seinen Gebrauchseigenschaf-
ten deutlich von allen in der DDR produzierten
Haushaltsscheuermitteln unterschied. Die
Anwendung von Anhydrit als Abrasivkompo-
nente war, mit allen damit verbundenen Vortei-
len, auch im internationalen MaBstab vollig
neu.

Das neuartige Leuna-Scheuermittel konnte sich
in den Parametern Reinigungswirkung und
Oberflachenschonung gegen die internationale
Konkurrenz stets behaupten und bestimmte in
diesen Parametern den Weltstand bei festen Rei-
nigungsmitteln. Diese Tatsache filihrte bereits
kurz nach der Rezepturentwicklung zur Ausar-
beitung eines Patententwurfes, der im April
1983 fertiggestellt und im August beim Amt fiir
Erfindungs- und Patentwesen der DDR (AfEP)
unter Nr. DD 217537 eingereicht wurde. Nach
griindlicher Priifung wurde im Juni 1987 die
Patentschrift als Wirtschaftspatent bestétigt und
die Patenturkunde an die Erfinder iibergeben
(Bild 2, Seite 144) [9].

Damit war die Anwendung von Anhydrit fiir
pulverformige Scheuermittel zum allgemeinen
Stand der Technik geworden. Durch dieses
Patent wurden auch die spéter entwickelten Pro-
dukte Leuna-Badreiniger und Leuna-Edel-
stahlreiniger ausreichend geschiitzt. Im Zuge
der sehr komplexen Rezeptur fiir den Leuna-
Badreiniger ergab sich ein technologisches Pro-
blem: Es mussten Anhydrit, zwei anorganische
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DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK

(12) Wirtschaftspatent

Erteiit gemaB § 17 Absatz 1 Patentgesetz

AMT FUR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN

PATENTSCHRIFT
09 DD ) 217 537 A1

4(51) C11D3/14

In der vom A ing

Fassung

(21)  WPC11D/2540784 (22)

19.08.83 (44)

16.01.85

(7) VEB Leuna-Werke ,Walter Ulbricht*“, 4220 Leuna 3, DD
(72) Herrmann, Christian, Dipl.-Chem.; Altmann, Heinz-Dieter, Dipl.-Chem.; Seichter, Eckard, Dr. Dig!.-Chem.;
Piorek, Gerd, Dipl.-Chem.; Karl, Fritz; Lindel, Ursula; Wedekind, Gabriele, DD

(54) Scheuermittel

gesichtet sein.

(57) Das Scheuermittel kann sowohl im privaten Haushalt als auch bei GroBverbrauchern zur schonenden und
kratzfreien Reinigung eingesetzt werden. Eine sehr yute Scheuerwirkung mit einem Polierkorper geringer Eigenharte
auf Glas, Keramik, Stahl, Aluminium sowie auf Plasten wird erreicht, wenn erfindungsgemaB als Polierkorper ein
feingomahlener, natirlicher Beta-Anhydrit mit einem Gipsgehalt von maximal 2,5 Masse-% verwendet wird. Der
Polierkérper kann eine stetige Kornzusammensetzung haben oder aber auf eine Kérnung von 40 bis 100 Mikrometer

Bild2 Kopfdes Titelblattes der DDR-Patentschrift fiir das Leuna-Scheuermittel vom 16.1.1985[9]

Salze, zwei feste organische Sauren, zwei orga-
nische Fliissigkeiten und zwei weitere organi-
sche Feststoffe, teilweise unter Verwendung
von Wasser und Alkohol als Losungsmittel, so
miteinander gemischt werden, dass das Endpro-
dukt trotzdem rieselféhig blieb. Aufgrund ihrer
chemischen Verschiedenheit waren die vorlie-
genden Komponenten theoretisch nur schlecht
miteinander mischbar, deshalb musste die
Mischreihenfolge der einzelnen Substanzen
sehr genau beachtet werden.

Die Auswertung der internationalen Schutz-
rechtssituation zeigte, dass zwar Patente exis-
tierten, nach denen das Losungswasser durch
verschiedene alkalisch reagierende Salze
gebunden werden konnte, aber fiir eine Anwen-
dung auf Emaille sich derartige Zubereitungen
verbieten. Mit diesen Patenten war kein sauer

144

reagierender Badreiniger herstellbar. Bereits im
Mai 1985 wurde daher in Zusammenarbeit der
Forschungskollektive aus Leuna und Nieder-
sachswerfen an einem Entwurf fiir ein Verfah-
renspatent gearbeitet. Diese Erfindung kenn-
zeichnet ein Herstellungsverfahren fiir feste
Scheuermittel, bei dem der Wasseranteil fliissig
einzuarbeitender Bestandteile rasch und voll-
stindig gebunden wird. Die Aufgabe konnte
geldst werden, indem bei der Herstellung des
Scheuermittels zuerst Anhydrit mit den festen
anorganischen Salzen und organischen Sduren
intensiv gemischt wird. Danach erfolgte die Zu-
gabe der wassergelosten organischen Feststoffe
bzw. Fliissigkeiten. Das vorhandene Wasser
wird dabei sofort an der Oberfliche der Anhy-
dritkristalle als sogenanntes Kristallwasser
gebunden, wobei um die Anhydritkristalle eine
hauchdiinne Gipshiille entsteht. Da das Lo-



sungswasser nun nicht mehr frei vorliegt, kon-
nen anschliefend auch wasserempfindliche
Zusétze ohne Probleme in die Mischung einge-
arbeitet werden. Einzige Bedingung: das einge-
setzte Losungswasser darf die Menge von 5 %,
bezogen auf die Masse an Anhydrit, nicht iiber-
schreiten. Der erarbeitete Patententwurf wurde
am 28.9.1987 beim AfEP angemeldet und am
26.1.1990 unter Nr. DD 281519 ver6ffentlicht.
Nach erfolgreicher Priifung wurde das Patent
schlieBlich am 15.8.1990 erteilt[12].

Handels- und Markennamen

Auf der Suche nach einem geeigneten Namen
fiir das neue Konsumgut orientierte man sich an
anderen haushaltchemischen Konsumgiitern
der Leuna-Werke, wie die in der Bevdlkerung
bereits bekannten und beliebten Motorreiniger
“Leunamot”, Geschirrspiilmittel “Leunarex”
oder der fliissige Haushaltreiniger “Leumikor”.
Im Leuna-Kombinat wurden insgesamt etwa
100 Konsumgiiter produziert. Folgende
Namensvorschlage kamen fiir das neue Scheu-
ermittel in die engere Wahl: “Leuna-Lind”,
“Leuna-Mild”, “Leuna-Blank”, “Leuna-Rein”
und “Leuna-Blitz”. Am Ende wurde “Leuna-
blank™ als Name festgelegt und im August 1983
beim AfEP als geschiitztes Warenzeichen ange-
meldet. Bereits im September erfolgte die
Bestitigung von LEUNABLANK® als Wort-
marke im Warenzeichenregister unter der Nr.
644352.

Erste technologische Versuche
und Anwendertests

Parallel zur Rezepturentwicklung wurden erste
technologische Versuche zur Herstellung von
“Leunablank™ durchgefiihrt. Zunéchst musste
festgestellt werden, ob die unter Laborbedin-
gungen ausgemischte Rezeptur iiberhaupt in
einem groferen Mafstab herstellbar war.
AuBlerdem sollte gepriift werden, ob das Pro-
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dukt lagerstabil ist. Nach der Ausarbeitung
eines groben Herstellungsschemas wagte man
einen ersten kleintechnischen Versuch im 100
kg-Malstab. Nach dem Mischen der Feststoffe
Anhydrit, Natriumkarbonat und Nariumtripoly-
phosphat wurde bei laufendem Mischvorgang
der fliissige Emulgator langsam dazu dosiert.
Am Ende dieses Versuchs entsprach die
Beschaffenheit des Scheuermittels den Erwar-
tungen, so dass man an die Ausarbeitung einer
Technologie unter groftechnischen Bedingun-
gen gehen konnte [11].

Es nahte der Tag, an dem ein Labormuster Leu-
nablank dem Generaldirektor des VEB Leuna-
Werke vorgefiihrt wurde. Eine Bestétigung zur
Aufnahme der Produktion sollte nur gegeben
werden, wenn “eine volle Eignung nachgewie-
sen ist und die Eigenschaften in Farbe und
Geruch den auf dem BRD-Markt angebotenen
Scheuermitteln entsprechen.” [11] Diese Eig-
nungspriifung verlief erfolgreich, so dass der
Generaldirektor die Einfiihrung eines neuen
Konsumgutes in der oberen Preisklasse festle-
gen konnte. Im gesamten Leuna-Kombinat
wurde auflerdem ein Anwendertest durchge-
fiihrt, um die Meinung bzw. Akzeptanz kiinfti-
ger Verbraucher einschitzen zu kénnen. Dazu
verteilte man 500 Produktmuster, dic im VEB
Waschmittelwerk Genthin versuchsweise her-
gestellt worden waren. Knapp 70 % der ausge-
gebenen Fragebogen kamen ausgefiillt zuriick.
Die Auswertung des Anwendertests im Juli
1983 lieferte gute bis sehr gute Ergebnisse:
94 % der Einschitzungen zur Kratzfreiheit
waren positiv, 97 % bewerteten die Wirkung auf
die Hautund 99 % den Geruch als angenehm.
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Anmeldungen und Zulassungen

Zur Produktionsaufnahme von Leunablank
waren verschiedene Zulassungen erforderlich.
1983 gab das Gipswerk ein toxikologisches Gut-
achten beim Arbeitshygienischen Zentrum der
chemischen Industrie in Auftrag. Das Gutach-
ten lag im Oktober 1983 vor und attestierte
einen bedenkenlosen Einsatz. Im November
1983 konnte darauthin beim ASMW und dem
Hygiene-Institut Dessau der Antrag auf Produk-
tionsgenehmigung gestellt werden. Das Minis-
terium flir Gesundheitswesen befiirwortete
schlieflich den Produktionsantrag. Von Sep-
tember 1983 bis Mérz 1984 wurde fiir das Pro-
dukt Leunablank der Werksstandard Leuna 955
ausgearbeitet und mit dem Fachgebiet Haus-
haltschemie des ASMW abgestimmt. Die darin
gestellten Qualitdtsforderungen an Scheuerwir-
kung, Oberflichenschonung und Inhaltsstoffe
waren fiir die spétere Produktion bindend,
wobei auch die Priifvorschriften festgelegt wur-
den.

Preisgestaltung

Zur Vorbereitung von Preisantrigen existierten
in allen Betrieben der DDR Preisbiiros. Die
Bearbeitung und Beratung derartiger Antrige
iibernahmen in den einzelnen Industriezweigen
sogenannte Preiskoordinierungsorgane (PKO).
Fiir Scheuermittel war das PKO des VEB Che-
miekombinat Bitterfeld zustdndig. Zur Preisbil-
dung mussten zundchst vom Preisbiiro der
Leuna-Werke alle Material - und Selbstkosten
erfasst werden. Unter Berilicksichtigung eines
normativ festgelegten Gewinns fiir das Gips-
werk Niedersachswerfen ergab sich daraus ein
Betriebspreis von 1,49 Mark je Leunablank-
Flasche. Dieser Preis war allerdings nicht iden-
tisch mit dem Einzelhandelsverkaufspreis
(EVP), den der Kunde im Geschift bezahlte. In
einer Beratung beim PKO, an der Vertreter des
Ministeriums fiir Chemie und des Amtes fiir
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Preise teilnahmen, wurde der EVP fiir LEUNA-
BLANK® mit 3,50 M/Flasche festgelegt. Nach
monatelangen Verhandlungen und Diskussio-
nen wurde er am 25.4.1984 abgestimmt und
danach vom Amt fiir Preise bestitigt. Nach
Abzug der Grof- und Einzelhandelsspanne
ergab sich fiir das Gipswerk Niedersachswerfen
ein Industrieabgabepreis (IAP) von 2,52 M/
Flasche. Mit 5.040 M/t Leunablank, das zu tiber
90 % aus gemahlenem Anhydrit bestand, er-
reichte das Gipswerk Niedersachswerfen die bis
dahin hochste Veredelung des Rohstoffes
Anhydrit (IAP von etwa 65 M/t) [7].

Produktionsaufnahme

Fiir den am 1.5.1984 vorgesehenen Start der
Leunablank-Produktion wurde eine entspre-
chende Anlage mit vorwiegend manueller
Tétigkeit auf zwei Etagen im Gebdude Nil05
errichtet. Dabei fanden Einzelmaschinen aus
dem Fertigungsprogramm des VEB Kombinat
NAGEMA Verwendung. Ab Oktober 1983
erfolgte der Aufbau der Anlage mit den Teil-
komplexen: Vorratssilo flir Anhydrit mit Bun-
kerhdngewaage und Transportschnecke, Misch-
gerdt mit Dosierung der fliissigen und festen
Komponenten, Abfiillhalbautomat mit Dosier-
schnecke und Verpackungslinie. Das gemahle-
ne Anhydrit kam direkt aus der Baustoffabtei-
lung des Gipswerkes, wo er zur Herstellung von
Anhydritbaustoffen diente und in praktisch
unbegrenzter Menge zur Verfligung stand. Auf-
grund der o.g. Schwierigkeiten beim Mischpro-
zess wurde ein schnell laufender Hochlei-
stungsmischer bevorzugt. Da das Gerdt nicht
sofort zur Verfiigung stand, wurde zunéchst auf
ein relativ kleines Mischgerit aus der ehemali-
gen Porenanhydritsteinefertigung zuriickge-
griffen. Fiir die Herstellung der Kunststoftfla-
schen war gliicklicherweise ein bereits vorhan-
denes Formenwerkzeug aus dem VEB Domal
Stadtilm beschaffbar. Dabei musste lediglich
die Flaschenoffnung geweitet werden [13].
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In der Einfiihrungsproduktion sollte bis zum
Jahresende 1984 eine Menge von 100 t
(200.000 Flaschen) abgefiillt werden. Unter
Beriicksichtigung einer Sicherheitsmenge wur-
den dazu etwa 300.000 Kunststoffflaschen und -
deckel benétigt. Die Flaschen lieferte ab Febru-
ar 1984 der VEB Puppenfabrik Konigsee.
Dabei konnte der Bedarf von 2 t Polyethylen-
Granulat aus dem Produktionsprogramm der
Leuna-Werke abgesichert werden. Die Ver-
schliisse kamen dank “sozialistischer Hilfe”
zundchst vom VEB Domal Stadtilm. Die Eti-
kettierung sollte durch das direkte Bedrucken
der Flaschen im Siebdruckverfahren erfolgen.
Aufgrund der Verzogerungen bei der Bearbei-
tung des Preisantrages war der Siebdruck zum
1.5.1984 jedoch nicht zu realisieren. Als Uber-
gangslosung wurden 20.000 Papieretiketten
gedruckt, die analog zum spéteren Siebdruck-
etikett gestaltet waren. Der EVP wurde nach-
triaglich aufgestempelt (Bild 3).

Im April 1984 war es den Kollegen aus dem
Bereich Beschaffung gelungen, fiir die Einfiih-
rungsproduktion alle notwendigen Materialien
und Rohstoffe in ausreichender Menge bereit-
zustellen. Nach diversen technologischen Prii-
fungen und einem Probelauf wurde die Leuna-
blank-Produktionsanlage in Niedersachswerfen
am 2.5.1984 durch den Direktor der Leuna-
Betriebsdirektion Stickstoffprodukte in Anwe-
senheit von Vertretern aus Politik und Presse
feierlich in Betrieb genommen. Zum Betreiben
der Anlage waren zunéchst sechs Arbeitskrifte
geplant.

Nach der Einfiihrung gestaltete sich der Herstel-
lungs- und Abfiillprozess zunehmend routinier-
ter. Um die stindig steigende Produktion von
Leuna-Scheuermitteln im Gipswerk Nieder-
sachswerfen absichern zu kdnnen, mussten ab
1987 immer neue Flaschenlieferanten ver-
pflichtet werden. Schlielich benétigte die
Abfiilllinie im Jahr 1989 tiber 1,78 Mio. Plaste-

flaschen, die zu bilanzieren und beschaffen
waren. So entstand schlieBlich die Situation,
dass von fiinf verschiedenen Herstellern insge-
samt drei unterschiedliche Flaschenformen
geliefert wurden. Es zeigte sich, dass alle drei
Flaschentypen auf der im Gipswerk Nieder-
sachswerfen vorhandenen Siebdruckanlage
nicht gleichzeitig bedruckt werden konnten. Bei
jedem Wechsel der Flaschenform machte sich
ein aufwendiger Umbau der Siebdruckanlage
notwendig, wodurch der Arbeitskriftebedarf
der Scheuermittelproduktion stetig anstieg.
Durch die grofe Produktionsmenge und die
zusétzlich zu bedienenden Siebdruck- bzw.
Flaschenblasautomaten verdoppelte sich die
Anzahl der Arbeitskréfte (Erhchung auf 13).

Bild 3

Erste Flaschen-
form aus
Konigsee mit
Papieretikett und
aufgestempeltem
EVP

(Mai 1985)
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Materialprobleme

Nachdem der Preisantrag bestétigt worden war,
erfolgte das direkte Bedrucken der Flaschen im
VEB Rotation Dessau (Bild 4). Die aktuelle
Produktion wies jedoch eine katastrophale
Druckqualitdt auf. Bereits kurz nach Einfiih-
rung der Siebdruck-Flaschen forderte das
ASMW in einem Schreiben an das Gipswerk
Niedersachswerfen die Beseitigung der Mén-
gel: das Druckbild geniigte nicht den Anforde-
rungen an ein Spitzenerzeugniss, der mangel-
hafte Sitz des Flaschendeckels wurde kritisiert,
da er wihrend der Nutzung leicht von der Fla-
sche absprang und das Scheuermittel austrat.
Als Ursache sah man die schlechte Qualitit der
Kunststoffflaschen an, die in der Puppenfabrik
Konigsee mit verschlissenen Werkzeugen auf
veralteten Maschinen geblasen wurden. Die
teilweise unsymmetrischen und abweichenden
Flaschenformen konnten nicht qualititsgerecht
bedruckt werden Es wurde nach einem neuen
Flaschenlieferanten gesucht. Mit dem VEB
Gummiwerke Waltershausen in Thiiringen
konnte ein neuer Flaschenproduzent verpflich-
tet werden. Dadurch konnte eine konstantere
Qualitit garantiert und somit ein saubereres
Druckbild erméglicht werden. Bei dieser Gele-
genheit wurde der Flaschendurchmesser von 56
auf 62 mm vergroBert, was den Abfiillvorgang
technologisch giinstig beeinflusste [11].

Durch den Wechsel des Flaschenherstellers
konnten die Druckmaéngel leider immer noch
nicht endgiiltig beseitigt werden. Zwar verrin-
gerte sich die Ausschussquote von 30 auf 10 %,
war aber fiir eine qualitdtsgerechte Produktion
immer noch viel zu hoch. Die Ursache wurde
nun in den verschlissenen und veralteten Sieb-
druckautomaten des VEB Rotation Dessau gese-
hen. Die Losung des Druckproblems wurde in
einer eigenen Flaschenblas- und Siebdruckan-
lage im Gipswerk Niedersachswerfen gesehen.
So begannen die Konstrukteure und Technolo-
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gen des Gipswerkes zundchst an der Errichtung
eines Siebdruckautomaten, der durch den Nach-
bau einer im VEB Siebdruck Wittenberg vor-
handenen Anlage realisiert wurde. Im Februar
1986 ging ein im Gipswerk Niedersachswerfen
entwickelter und gebauter Siebdruckautomat in
Probebetrieb und senkte den drucktechnisch
bedingten Flaschenausschuss auf'etwa 1 %. Die
Inbetriebnahme einer eigenen Flaschenproduk-
tion verzogerte sich dagegen erheblich. Erst im
1. Halbjahr 1988 wurden drei Blasautomaten
nach Niedersachswerfen geliefert [14].

KRATIFREI

500g+15g 3,50M

Fidhishe produlctionsbedng!

Bild4 LEUNABLANK®-Flasche mit
Siebdruck von Rotation Dessau
(1985)



Aufbau der Grofianlage

Entsprechend dem urspriinglich vorgesehenen
Plan, eine bedarfsdeckende Jahresmenge von
mindestens 1.500 t des Scheuermittels zu produ-
zieren (s.u.), wurde parallel zur Errichtung der
kleinen Anlage eine Groflanlage projektiert. Der
Wareneingang der Roh- und Hilfsstoffe sowie
der Versand des Fertigproduktes sollten haupt-
sdchlich iiber die Schiene erfolgen, so dass ein
Standort im Bereich der vorhandenen
Anschlussgleise in der Baustoffabteilung des
Gipswerkes Niedersachswerfen gewéhlt wurde.
Die Planungen hierzu waren im Juli 1984 abge-
schlossen. In der 47-seitigen Dokumentation
waren alle notwendigen Informationen des vor-
gesehenen Investvorhabens fiir eine Grundsatz-
entscheidung zusammengestellt. Ende 1984
konnten die Bauarbeiten beginnen. Bauauftrag-
nehmer war der VEB Kreisbaubetrieb Worbis.
Ab Juli 1985 ist mit dem Bau des neuen zweige-
schossigen Produktionsgebdudes mit integrierter
Braunkohleheizung begonnen worden. Der Roh-
bau wurde bis Ende 1985 fertig gestellt. Ab Janu-
ar 1986 konnte mit dem Einbau der technologi-
schen Ausriistungen begonnen werden (Bild 5).
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Im Gegensatz zur kleinen Produktionsanlage
musste die neue GroBanlage iiber einen hohen
Automatisierungsgrad verfiigen. Da in der
DDR keine Abfiillmaschinen fiir pulverférmige
Erzeugnisse mit den spezifischen Eigenschaf-
ten von Leunablank zur Verfiigung standen,
war es notwendig, aus geeigneten Elementen
von Einzelmaschinen des VEB Kombinat
NAGEMA eine solche Maschine bis Septem-
ber 1985 selbst zu entwickeln. Nach Abschluss
aller notwendigen Arbeiten war fiir Mai 1987
der Probebetrieb und ab Juli 1987 der Dauerbe-
trieb der neuen GroBanlage mit einem Arbeits-
kréftebedarf von 19 VbE (Vollbeschéftigten-
einheiten) geplant. Fiir die Realisierung des
Projektes rechnete man mit 4,85 Mio. M.

Kurz vor Baubeginn der Grof3anlage entschied
die Bezirksplankommission Erfurt, die Kapazi-
titen des Kreisbaubetriebes Worbis zur Reali-
sierung wichtiger Investvorhaben im VEB IFA-
Motorenwerke Nordhausen einzusetzen. Der
Bauauftrag des Gipswerkes Niedersachswer-
fen wurde storniert. Im Juli 1987 konnte dann
mit einjdhriger Verzogerung durch den Kreis-
baubetrieb Nordhausen mit dem Bau des

Bild 5

Blick von Stiden auf
die neu errichtete
Leunablank-Grof-
anlage, Gebdude

Ni 138 (im Hinter-
grund der Ort Nie-
dersachswerfen)
(1990)
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Gebdudes Nil38 begonnen werden. Der Roh-
bau wurde mit einer Verspatung von drei Jahren
im Dezember 1988 abgeschlossen. Mit dem
Einbau der technologischen Ausriistungen
wurde ab Oktober 1989 begonnen. Der Innen-
ausbau konnte im Januar 1990 beendet werden.
Die Inbetriebnahme erfolgte im Mai 1990. Der
Investitionsaufwand fiir die neue Groflanlage
betrug 5,3 Mio. M [15].

Produktionsergebnisse

1984-89 wurden auf der kleinen Leunablank-
Anlage insgesamt 7,06 Millionen Flaschen
abgefiillt (Tab.2). Dieses Ergebnis ist umso er-
staunlicher, wenn man bedenkt, dass diese
Anlage urspriinglich fiir eine Jahresproduktion
von maximal 200.000 Flaschen konzipiert wor-
den war. Durch stindige Rationalisierungs-
maBnahmen und Erweiterungen steigerte man
den Ausstof3 auf 1.782.000 Flaschen im Jahr
1989 und erreichte damit die hochste Produk-
tionsmenge, die jemals erzielt wurde. Im Jahr
1988 entstand durch mangelhafte Flaschenzu-
lieferungen ein Ausfall von 450.000 Scheuer-
mitteldosen (Tab. 2)[11,14-19].

Jahre Planvorgabe[t] Produktion [t] Planerfiillung[%]
1984 300.000 301.000
1985 600.000 802.000
1986 1.200.000 1.311.000
1987 1.600.000 1.602.000
1988 1.710.000 1.260.000
1989 1.390.000 1.782.000
1984-89 6.800.000 7.058.000

Tabelle 2 Produktionsergebnisse Leunablank und den Jahren 1984-89

[11,14-19]

Im Lauf der Zeit wurden die Leuna-Scheuer-
mittel und ihre Erfinder auch mit verschiedenen
Auszeichnungen geehrt. Die Forscher erhielten
diverse Urkunden fiir ihre Leistungen im kom-
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binatsinternen Wettbewerb. Im November
1985 wurde Leunablank auf der “Weltausstel-
lung der Leistungen junger Erfinder” in
Plowdiw/Bulgarien gezeigt. Das interdiszipli-
nire Forschungskollektiv Niedersachswerfen-
Leuna wurde schlieBlich am 1.5.1986 fiir die
Entwicklung und Uberfiihrung des Konsumgu-
tes Leunablank mit dem Orden “Banner der
Arbeit Stufe III” ausgezeichnet. Weiterhin
erhielt das Produkt Leuna-Edelstahlreiniger auf
der 39. Bezirks-MMM (Messe der Meister von
Morgen) im Jahr 1989 ein Diplom vom Rat des
Bezirkes Erfurt[7,16].

Durch die sich im Friihjahr 1990 dramatisch
verdndernden wirtschaftlichen Umbriiche stor-
nierten viele Vertriebspartner ihre abgeschlos-
senen Vertrdge. Um iiberhaupt noch etwas zu
produzieren, wurde auf der kleinen Anlage ver-
starkt Leunablank fiir den Export in die Sowjet-
union hergestellt. Doch alle Bemiihungen nutz-
ten nichts. Nach jahrelangem Ringen um
moderne Ausriistungen und einem miihevollen
Aufbau wurde die Leunablank-GroBanlage
Ende 1990 nach einer Testproduktion von weni-
gen Flaschen fiir immer abgeschaltet. Ironie der
Geschichte: Unter markt-
wirtschaftlichen Bedingun-
gen, wo theoretisch alle Mog-

100,3 lichkeiten fiir Materialbe-
133,7 schaffung und Rohstoffein-
109,3 kauf gegeben sind, war die
100,1 neue Scheuermittelanlage

B plotzlich berfliissig. Der
urspriingliche Plan fiir das
Jahr 1990 konnte daher nur
mit 1,04 Mio. Scheuermittel-
flaschen abgerechnet wer-
den (45,9 % der urspriingli-
chen Planung). Insgesamt
wurde jedoch 1984-90 in Niedersachswerfen
die respektable Menge von etwa 8,1 Mio.
Scheuermittelflaschen produziert, was einem
Warenwert von rund 30 Mio. M entsprach.

128,2
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Vertrieb und Vermarktung des Konsumgutes LEUNABLANK®

Gestaltung der Verpackung

Der Gestaltung der Verpackung wurde von
Anfang an grofle Aufmerksamkeit geschenkt.
Die in der DDR bis dahin tiberwiegend fiir
Scheuermittel eingesetzten Pappschachteln
und - dosen galten dabei verstdndlicherweise
nicht als Ideal. Deshalb wandten sich die Leu-
na-Werke an die Hochschule fiir industrielle
Formgestaltung Halle Burg Giebichenstein.
Der abgeschlossene Vertrag sah vor, vier Stu-
denten im zweiten Studienjahr mit dieser Auf-
gabe zu betrauen [19]. Die kiinftige Verpa-
ckung sollte einen hohen Gebrauchswert, ein
angemessenes Erscheinungsbild, eine geringe
Umweltbelastung und eine wirtschaftliche Fer-
tigung gewdhrleisten. Spezielle Forderung war,
dass zur Realisierung der Aufgabe nur zuléssi-
ge Materialien der eigenen DDR-Ressourcen
und bereits existierende Technologien anzu-
wenden sind. AuBlerdem sollte das “Plastblas-
verfahren” beriicksichtigt werden. Der finan-
zielle Rahmen fiir diesen Gestaltungsauftrag

betrug 2.500 M. Der bis Ende Juli 1983 abge-
schlossene Gestaltungsauftrag ermdoglichte
den vier Studenten die ersten Schritte im Indu-
striedesign zu gehen. Hans-Ulrich WERCHAN
und Klaus BLECHSCHMIDT sprechen noch
heute davon, dass dieses Thema fiir sie gegen-
iiber den eher akademischen Projekten im Rah-
men der Hochschulausbildung eine interessan-
te Herausforderung war, die im Dialog mit Pra-
xispartnern bearbeitet werden konnte. Das
bedeutete auch, auf die 6konomischen und pro-
dukttechnischen Bedingungen der Leuna-
Werke einzugehen und sich in der Argumentati-
onmit abgeklarten Realisten der sozialistischen
Produktion zu schulen. Die Ergebnisse der
Designstudenten lagen im November 1983 in
Form von acht Entwiirfen fiir Pulverflaschen
vor. Die Gestaltung war sehr modern (Bild 6)
[20].

Die von den Burg Giebichenstein-Studenten
gestaltete Verpackung konnte allerdings nicht
realisiert werden. Es setzten sich Plasteflaschen
mit Papieretiketten

-

Prasnsene asmein s,
BLANSORIA ¢ ST R s L

(voriibergehend)
und Siebdruck
durch (s.0.).

Bild 6
Moderne Entwiirfe der
Burg Giebichenstein-
- || Studenten fiir die
|| Pulverflasche (1984)

—
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Absatzkonzeption

Aus einer Bedarfseinschétzung fiir die gesamte
DDR resultierte ein Bedarf von etwa 1.400 t. In
einer im Mai 1983 durchgefiihrten Beratung
wurde festgelegt, eine neue Produktionsanlage
im Einschichtbetrieb fiir eine jéhrliche Kapazi-
tit von zundchst 1.500 t (3 Mio. Flaschen) im
Bereich der Baustoffabteilung des Gipswerkes
Niedersachswerfen zu errichten (s. unter “Pro-
duktion”). Es war vorgesehen, das Scheuermit-
tel LEUNABLANK® an etwa 110 Abnehmer
des Zentralen Warenkontors “Waren des tégli-
chen Bedarfs” (WtB) auszuliefern, wobei die
Flaschen zweckmiBigerweise auf Paletten
abgepackt werden sollten. Der Versand sollte
durch LKW und Container auf der Strafle oder
durch Giiterwagen auf der Schiene erfolgen.
Weiterhin sah man vor, die ersten produzierten
Flaschen in der Konsumgiiterverkaufsstelle im
Leunaer Stammwerk anzubieten, wo bereits ein
grofBer Einzugsbereich erreicht werden konnte
(Bilder 7 und 8) [11]. Der Vertrieb an den Han-
del sollte ab Juli 1984 erfolgen. Entsprechend
gestaltete Plakate,
Handzettel und Wer-
beschriften machten
die Verbraucher auf
das neue Produkt
und seine Vorteile
aufmerksam (Bilder
9und 10).

Bild 8

Verkauf der ersten
LEUNABLANK®- [

Flaschen in der Leuna- =

Betriebsverkaufsstelle

~Leunablank” duftet
und schevert mild

Der ‘Testverkauf von ,Leuna-
blank“, = einem kratzfreien
Scheuermittel, hat in der Kon-
sumgiliterverkaufssteille des VEB
Leunawerke begonnen. Es be-
steht aus einer abgestimmten
Kombination von waschaktiven
Substanzen, Duftstoffen sowie
einem nichtkratzenden speziellen
Putzkorper, eignet sich zur Reini-
gung von Plaste, Glas, Emaille,
Porzellan, Keramik und Metall
und besitzt aulerdem eine milde
bleichende Wirkung. Bei der rich-
tigen Wassermenge entwickelt
Leunablank Schaum mit sehr gu-
tem Fett- und Schmutzbindever-
mogen. Produziert wird das neue
Erzeugnis im Gipswerk Nieder-
sachswerfen des Kombinats.

Bild 7
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Faksimile einer Zeitungsnotiz vom Testver-
kauf im Leuna-Werk (1984)
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Giitezeichen Q

Bereits im Oktober 1983 wurde iiber eine Giite-
zeichenanmeldung fiir Leunablank nachge-
dacht und das ASMW iiber dieses Vorhaben in
Kenntnis gesetzt. Da das Siebdrucketikett auf-
grund des verzogerten Preisantrages nicht
rechtzeitig zum Produktionsstart realisiert wer-
den konnte, nahm das Gipswerk zunéchst von
einer Beantragung des Giitezeichens Abstand.
Auch nach Aufnahme des Siebdruckes traten
groBe Qualititsprobleme auf, die ein Uberkle-
ben mit Papieretiketten notwendig machten.
Das Durchsetzen eines einwandfreien Sieb-
drucks war dabei eine vorrangige Aufgabe.
Aber erst nach Inbetriebnahme der in Nieder-
sachswerfen selbst gebauten Siebdruckmaschi-
ne konnte ab Februar 1986 ein akzeptables
Druckbild auf allen Flaschen erreicht werden.
Wenige Tage vorher iiberzeugte sich das
ASMW durch eine Kontrolle der Staatlichen
Qualidtsinspektion (SQI) in Niedersachswer-

fen von der Wirksamkeit dieser Mafinahme, so
dass das Giitezeichen Q fiir LEUNABLANK®™
schlieBlich ab 1.5.1986 fiir zwei Jahre erteilt
wurde. Im Mérz 1988 fiihrte die SQI erneut eine
Kontrolle durch, um die standardgerechte und
mustergetreue Fertigung der Konsumgiiter zu
priifen. Durch den Leiter der SQI wurde einge-
schitzt, dass sich die Verpackungsqualitit ver-
bessert hatte und die Wiedererteilung des Giite-
zeichens beflirwortet werden kann [21]

Die Scheuermittel-Serie

Leunablank

Leunablank lief ab 1984 in immer groferer
Menge vom Band, wobei zu keinem Zeitpunkt
eine bedarfsgerechte Produktion erreicht wer-
den konnte. Trotz seines relativ hohen Preises
erfreute sich das neuartige Reinigungsmittel
allgemeiner Beliebtheit. Im Oktober 1989
konnten mit 17 DDR-GroB3handelsbetrieben
Vertrdge abgeschlos-
sen und diese an eine
Gesamtmenge von
insgesamt rund 1,83
Millionen Flaschen
Leuna-Scheuermittel
gebunden werden.

VIS LPURA-NTREL ~WALTIR TLERICHY .

Weitere 400.000 Fla-
schen gingen in den
Export in die UISSR
und die CSSR[15].
Qualititserzeugnis IE
fir 3

.. @ Bilder 9 und 10

VEBLeuna-Werke Werbeplakat und

»Wialter Ulbricht « Faltblatt fiir

DDR-4220 Leuna LEUNABLANK®

(1985)
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Leuna-Badreiniger

Da es in der Angebotspalette des DDR-
Binnenmarktes an speziellen Haushaltreini-
gern fiir den Badbereich fehlte, arbeitete das
Gipswerk nach Absprache mit dem ASMW
bereits ab September 1984 an der Entwicklung
eines Bad-Scheuermittels. Dabei konnte der
VEB Schwermaschinenbau Lauchhammer-
werk als Hersteller von emaillierten Badewan-
nen in der DDR fiir eine Zusammenarbeit
gewonnen werden. Von einem Reinigungsmit-
telhersteller war um 1980 kurzzeitig ein Bade-
wannen-Reinigungsspray im Angebot, das
ohne die Kenntnis des VEB Lauchhammer-
werk entwickelt worden war und sich im Nach-
hinein als Emaillevernichter herausstellte. Die
Kollegen in Lauchhammer begriiften daher
eine Zusammenarbeit mit dem Gipswerk Nie-
dersachswerfen. Neben den bereits bekannten
Merkmalen der Kratzfreiheit und einer sehr
guten Reinigungswirkung sind bei der Anwen-
dung im Badbereich zusitzliche Eigenschaften
notwendig. Die Forschungsabteilung des Gips-
werkes entwickelte im November 1984 eine
Rezeptur, die diesen Anforderungen geniigte.
Das zunichst als “Wannenreiniger” bezeichne-
te Produkt enthielt insgesamt neun Zutaten,
wobei neben den bereits bei Leunablank einge-
setzten Rohstoffen Anhydrit, Natriumkarbonat,
Natriumtripolyphosphat, Emulgator und Duft-
stoff spezielle Komponenten mit desinfizieren-
den, rostlosenden und kalkfleckentfernenden
Eigenschaften hinzukamen, die saimtlich email-
leschonend sein mussten. Geringe Anteile von
Zitronen- und Oxalsdure dienten der Kalk-
bzw. Rostfleckentfernung. Ein keimtStendes
Desinfektionsmittel und ein blauer Farbton
rundeten die Rezeptur fiir den “Leuna-Bad-
reiniger” ab. Da im Badbereich mit einer erhdh-

Bild 11
Leuna-Badreiniger, modernisierte Ausstattung (1990)
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ten Feuchtigkeit zu rechnen war, forderte das
ASMW den Einsatz eines wiederverschliefSba-
ren Deckels. Bisher besall das Scheuermittel
nur einen einfachen Durchsto3deckel, der fiir
das neue Anwendungsgebiet nicht geeignet
war. Der EVP wurde zu 3,85 M/Flasche ermit-
telt. Die Produktionsaufnahme des Leuna-
Badreinigers erfolgte Anfang April 1986 (Bild
11)[17,18].

leinige




Leuna-Edelstahlreiniger

Bis Mitte der 1980er Jahre waren in der DDR
keine Kiichengerite aus Edelstahl im Angebot.
Der VEB Emaillierwerk Lauter sah jedoch bis
1990 die Einfithrung eines umfangreichen Sor-
timentes an Edelstahlgeschirr vor. In der DDR
existierte kein Reinigungsmittel, das auf die
Besonderheiten der Edelstahlpflege abge-
stimmt war. So wandte sich der Betrieb gemein-
sam mit dem zustindigen Fachgebiet des
ASMW an die Leuna-Werke und bat um die
Entwicklung eines speziellen Edelstahlreini-
gers. Ab Juni 1987 arbeiteten die Kollegen der
Forschung in Niedersachswerfen an diesem
neuen Scheuermittel. Die entwickelte Rezeptur
enthielt sechs Komponenten, wobei neben den
bekannten Zutaten Anhydrit, Natriumtripoly-
phosphat, Zitronenséure und Parfiim ein Glanz-
bildner und spezielle waschaktive Substanzen
eingesetzt wurden. Neben einem ab Dezember
1987 durchgefiihrten Anwendertest mit 1.000
ausgegebenen Mustern wurde ein Kundentest
mit GroBverbrauchern durchgefiihrt. Dabei
kam das neue Produkt in finf Interhotels, drei
Waggonbaubetrieben sowie an Bord des be-
kannten Urlauberschiffes MS “Arkona” unter
praxisnahen Bedingungen zum Einsatz. Im
Ergebnis des betriebsinternen Anwendertests
bekam der neue Edelstahlreiniger iiber 85 %
gute bis sehr gute Bewertungen. Nachdem die
fiir die Produktion notwendigen Gutachten,
Preisantrige und Zustimmungen von den staat-
lichen Stellen gegeben wurden, erfolgte ab
Mirz 1989 in Niedersachswerfen die Produkti-
on des Leuna-Edelstahlreinigers zu einem EVP
von 3,80 M/Flasche (Bild 12) [16].

Schlussbemerkung

Nach der Wende versuchte man in Niedersachs-
werfen mit allen Mitteln, die in Fertigstellung
begriffene Groflanlage auf die neuen Bedin-
gungen anzupassen. Ein Schreiben des

Daniel Junker

Betriebsleiters des Gipswerkes Niedersachs-
werfen an die Generaldirektion des Leuna-
Werkes lédsst die Dramatik der Ereignisse im
April 1990 erahnen. In Bezug auf die Scheuer-
mittelproduktion heift es darin: “Obwohl Welt-
standsvergleiche mit analogen Produkten aus
Westeuropa eindeutig gleiche und zum Teil bes-
sere Eigenschaften des Leunaproduktes nach-
weisen, wird nicht nur durch die iiberhohten
Verkaufspreise, sondern auch durch eine breite
Palette von Billigangeboten von Markenfirmen
aus der BRD die Abnahme verringert. [...] Es
wird die Moglichkeit gesehen, zur Auslastung
der Neuanlage durch Verdnderung der Fla-
schenform, einem grifffesten Etikett und einem
marktorientierten Preis, den Marktanteil wie-
der zu gewinnen.”’ [15].

Bild 12 Werbung fiir Leuna-Edelstahlreiniger (1989)

Im Verlaufe des Jahres 1990 wurden eine ganze
Reihe von Aktivititen gestartet und Verdnde-
rungen vorgenommen, die aber letztendlich die
Einstellung der Produktion nicht verhindern
konnten. 25 Jahre sind seither vergangen. Was
ist davon heute noch geblieben? Die Gebdude
der Scheuermittelproduktion wurden nur weni-
ge Jahre nach ihrer Vollendung 1993 im Zuge
des Umbaus der Baustoffabteilung nach der
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Privatisierung des Werkes restlos abgerissen.
Die schlanken Kunststoffflaschen werden noch
in etlichen regionalen Museen ausgestellt. Ja,
man kann diese Produkte sogar noch bei diver-
sen Internet-Auktionshidusern und Restposten-
hindlern kaufen. Dort werden die Leuna-
Scheuermittel als “Sammlerstiick” und “Wun-

An dieser Stelle mochte ich allen danken, die
mich bei der Erstellung dieses Beitrages mit
Informationen, Dokumenten, Fotos, kritischen
Hinweisen bzw. mit Sachzeugen unterstiitzt
haben. B

dermittel” angeboten.
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STREIFLICHTER VON EINEM LEBEN MIT DEM LEUNA-WERK

von Martin Thof3

Kindheit, Jugend und Studienzeit mit Praktika im Leuna-Werk

Zu Hause in LeiBling und in der Schule fragte
man mich: “Wo arbeitet Dein Vater?” Die Ant-
wort lautete: “In Leuna”. Klar, dass damit das
Leuna-Werk gemeint war. Natiirlich ging es im
Leuna-Werk im Wesentlichen um die Arbeit.
Aber rund herum geschahen noch viele weitere
Dinge, und auch um diese soll es im Folgenden
gehen.

Meine erste Erinnerung an den Begriff “Leuna’:
Mein Onkel Otto hatte mich auf dem Arm und
wir standen im Sommer 1944 bei uns zu Hause
unter unserem dichtbelaubten Kirschbaum und
sahen in einen hellerleuchteten Nachthimmel zu
den “Christbaumen” hinauf. Onkel Otto meinte:
“Die wollen nach Leuna!” Wenn ich spéter mit
dem Zug am Werk vorbeifuhr, las ich hoch oben
an einer Kesselhauswand: “70.000 anglo-ameri-
kanische Bomben zerstorten unser Werk”. Da
erinnerte ich mich wieder an die “Christbdume”.

1947 kam mein Vater aus der Kriegsgefangen-
schaft zuriick und begann im Leuna-Werk in
Schichten zu arbeiten. Tagsiiber bestellte er
unser Feld fiir die damals so wichtige Selbstver-
sorgung. Das Leuna-Werk bestimmte den Alltag
vieler LeiBllinger. Die Hausfrauen orientierten
sich am ersten und zweiten ‘“Tagschichter” oder
am Schichtzug, der morgens gegen 5 Uhr vom
Bahnhof abfuhr und abends gegen 7 Uhr dort
wieder eintraf.

Wichtige Dinge brachten die “Leuna-Pélzer”
aus dem Werk mit: Sécke mit Abfallholz zum
Heizen oder Kiibel voller Essensreste aus den
Kantinen fiir ihre Schweine. Mein Vater hatte
nach jeder Tagschicht seine Milchflasche in der
Tasche mit der Milch, die es im Werk gegen die
Gefahr der Gesundheitsschiadigung kostenlos
gab. Meist war sie schon leicht sauer, flir uns
aber ein Leckerbissen. Manchmal nach dem
Riibenverziehen an einem Sonnentag diente sie

158

auch als Kihlung und Heilmittel. Leuna-
Schmierseife (Emulgator E 30) war damals ein
effektives Reinigungsmittel und beliebtes
Tauschobjekt. Leuna-Werker bezogen sie auf
Einkaufsbons ebenso wie Brennmethanol, fiir
das es spezielle Methanolkocher gab.

Fiir Kinder gab es in Leuna hergestellte Ndhrhe-
fe, die uns Schwichlinge aufpappeln sollte. Und
aus der Verkaufsstelle im Werk brachte mein
Vater in den ersten Jahren sowjetisches “Krebs-
fleisch” und spéter “Lachs im eigenen Saft” mit
nach Hause. Stdndig begleitete uns ein spezieller
und charakteristischer “Duft”, den mein Vater
aus dem Werk mit nach Hause brachte. Seine
“Leuna-Klamotten” wurden deshalb weit ent-
fernt von der anderen Bekleidung aufbewahrt.

Die Zeit verging und im November 1958 wurde
das Chemieprogramm ““Chemie gibt Brot, Wohl-
stand und Schénheit” beschlossen. Ich konnte
dieses Thema beim Abitur 1959 gleich zweimal
nutzen: Bei den Priifungen in Chemie und in
Geschichte.

Mein alter Chemielehrer SAALMANN, ein Pilz-
experte, dem wir aus unseren Wéldern die Vor-
bilder fiir seine Abbildungen im Handbuch fiir
Pilzfreunde beschafften, meinte stets, ich miisse
Chemiker werden und in die chemische For-
schung gehen. Ich bewarb mich also an der Tech-
nischen Hochschule fiir Chemie Leuna-
Merseburg (THLM) in Merseburg und wurde
am 1. September 1959 Student der Verfahrens-
technik. Weil die Hochschule in Merseburg sich
noch im Aufbau befand, absolvierten wir das 1.
Studienjahr an der damaligen TH Dresden. Im
ersten Semester lernte ich in einem Praktikum
im Leuna-Werk eine Vielzahl der technischen
Maoglichkeiten des Werkes kennen. Spéter habe
ich oft davon profitieren kénnen, zuletzt noch im
Chemiemuseum: Vom Stopfen kleiner Kegel-



ventile tiber die Herstellung von Turbinenschau-
feln bis zum Bearbeiten der grofien Hydrierdfen
auf einer Drehbank. Irgendwo auf der Nordseite
von Bau 15 soll es sogar zwei Goldschmiede
gegeben haben. Neben der Hauptwerkstatt des
Leuna-Werkes besuchte ich die Feuerschmiede,
die Modellwerkstatt und selbst eine GieB3erei fiir
Pumpen und Absperrorgane in Halle (ehemals
Firma Calm). “Sieh mal nach, wo der Calm
steht”, hiel es manchmal, wenn man nach dem
Flissigkeitsstand in einem Behdlter sehen sollte.
So habe ich bereits im ersten Semester eine Viel-
zahl chemischer Ausriistungen und die Art ihrer
Herstellung oder Bearbeitung kennengelernt.

Aber auch die allgemeine Werksatmosphére
blieb mir nicht verborgen. Wer etwa vom Nord-
bahnhof in den duBersten Norden des Werkes
laufen musste, der ging damals unter meterdi-
cken Rohrleitungen auf der Strale immer im
Halbdunkel, so dicht lagen die Leitungen auf
den Rohrbriicken. Wer aus dem Werk zum Bahn-
hof Leuna-Werke Nord wollte, hatte bei trocke-
nem, windigen Wetter hart gegen den feinen
Staub von der Halde anzukdmpfen. Meine
Augen hatten damit immer Probleme. Irgend-
wann spéter wurde die Halde mittels Hubschrau-
bern abgedeckt und bepflanzt, um dieses Pro-
blem zu beseitigen. Und wer am Nordbahnhof
auf seinen Zug wartete, bemerkte im Werk eine
Batterie von hohen Apparaten, den Brassert-
Generatoren, aus denen in regelméafligen Abstén-
den bléduliche Flammen ziingelten. Stand der
Wind ungiinstig, begann es gewaltig im Hals zu
kratzen. Da wurde Synthesegas erzeugt. Spater
war auch dieses Ubel verschwunden.

Wenn ich mich recht erinnere, gab es in meiner
Praktikumszeit noch Bier zu kaufen am Kiosk an
der Hauptwerkstatt (Bau 15). Ein weiteres
Kuriosum konnte man in der Dimethylether-
destillation beobachten. Fiir einen Schnelltest
entnahm der Anlagenfahrer an einem “Calm”
eine fliissige Probe. Die Probe wurde auf den

sauberen Betonfu3boden geschiittet und beob-
achtet. Sauberer, d.h. methanolfreier Ether ver-
dampfte sehr schnell. War Methanol in der
Probe, blieb der Boden lidngere Zeit feucht. In
der Poliklinik konnten diese Anlagenfahrer nicht
mehr mit Ether betdubt werden, so sehr hatten sie
sich an das Gas gewohnt.

Das zweite Semester fand ebenfalls in Dresden
statt. Wir hatten unsere Unterkunft in Rathen an
der Elbe im Hotel “Erbgericht” direkt an der
Fahre zum Bahnhof. Oft fuhr uns der Zug nach
Dresden davon, weil Schlepper die Fahre am
Ufer hielten und wir nicht mehr rechtzeitig zum
Bahnhof iibersetzen konnten. Aber wenigstens
haben wir den Winter im Elbsandsteingebirge
sehr genossen, die Dresdner sagten: “...in der
Schweiz...”, wenn auch manchmal das Wasser
im Zahnputzbecher am Morgen gefroren war.

Das Studium wurde 1960 in Merseburg fortge-
setzt. Meinem Internatszimmer gegeniiber
schallte aus der sowjetischen Garnison ,Radio
Moskau' iiber die Strale sowie der Parade-
marsch, den die sowjetischen Soldaten héufig zu
iiben hatten. Jedes Studienjahr begann mit dem
3-6 Wochen dauernden Riiben- oder Kartoffel-
einsatz im Herbst. Das Studienjahr endete mit
einem Praktikum, fiir mich neben dem Leuna-
Werk auch noch im Mitteldeutschen Feuerungs-
bau Weillenfels und im Kunstfaserwerk Schwar-
za. Und in jedem Semester gab es eine Zeit, in
der wir unsere Kleiderschrinke und Schreibti-
sche fest verrammelten, denn wir mussten die
Zimmer fiir Géste der Leipziger Messe rdumen.

1964 unterschrieb ich einen Vorvertrag mit dem
Leuna-Werk. Ich beendete mein Studium mit der
Diplomarbeit zum Thema: “Berechnung einer
Fiillkorperkolonne zur kontinuierlichen Extrak-
tion von Methanol aus Xylol mittels Wasser”.
1965 verliel3 ich die Hochschule, die sich inzwi-
schen den Namen “Carl Schorlemmer” zugelegt
hatte. Nun war ich Verfahrenstechniker.
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Mein Arbeiten im Leuna-Werk

An meinem ersten Arbeitstag Anfang Mirz
1965 stand ich allein im kndcheltiefen Schnee
vor der Baracke 661 N des A-Lagers und warte-
te auf meine Kollegen mit dem Baracken-
schliissel. Ich ahnte damals noch nicht, was fiir
ein Feind der Schnee dem Leuna-Werker sein
kann. Meine Tétigkeit begann in der Projektie-
rung in einer verfahrenstechnischen Gruppe
mit dem Schwerpunkt “Thermische Stofftren-
nung”, spiter ergdnzt durch das Aufgabenge-
biet “Systemverfahrenstechnik”. Thre Mitglie-
der waren im wesentlichen Verfahrenstechni-
ker und Mathematiker. Und sie hatten schon
einige Erfahrungen in der mathematischen
Modellierung ausgewdhlter technologischer
Prozesse. Die Gruppe ging spiter geschlossen
in die Forschung iiber. Mit den meisten Grup-
penmitgliedern arbeitete ich bis zur Wende, mit
einigen auch bis zur endgiiltigen Kiindigung
zum Jahresende 1995 zusammen.

Meine erste Aufgabe lautete: “Verfahrenstech-
nische Auslegung eines Kolonnensystems zur
Gewinnung von Benzol”. Natiirlich hatte ich
eine gute Betreuung, und die Kolonne mit Sei-
tenstripper wurde sogar gebaut. Aber mein
Anteil an der Dimensionierung war doch recht
bescheiden. Aber ich war dort genau richtig und
konnte mich wohlfiihlen. Jedenfalls bis zu dem
Moment, als der Einberufungsbefehl kam und
ich fiir 18 Monate in die NVA (Nationale
Volksarmee) verabschiedet wurde. Dort
erfolgte meine Ausbildung zum Tastfunker und
danach verbrachte ich ein Jahr im gewdhnli-
chen Schichtdienst am Funkgerit. Im Funk-
und Fernsprechraum iiber uns hingen zwei
grofle Uhren mit einem Zeitunterschied von
genau zwei Stunden. Mir ist noch heute der
Spruch des Politoffiziers im Ohr: “Im Ernstfall
zdhlt nur noch die Moskauer Zeit. Dann miissen
wir, sowie alle Soldaten der Roten Armee,
genau 10 Minuten dem Feind standhalten und
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dann iiberrollt die Riesenwelle an Verteidi-
gungskraft, die bis fast nach Moskau reicht
unseren Feind jenseits der Grenze!”

Es blieb zum Gliick ruhig und ich war nach 18
Monaten wieder bei meiner Arbeit im Leuna-
Werk. Erste Enttduschung: Das geplante For-
schungshochhaus in Halle-Neustadt war gestri-
chen worden. Aufgebaut werden sollte ein
gewaltiges Grofiforschungszentrum (GFZ) in
Merseburg direkt neben der Hochschule. Ein
Eisenbahnanschluss war natiirlich mit geplant.
Das erste Gebdude (Bau 1300) wurde schon
gebaut. Auch ein Teil der Hochschulgebéude
sollte vom GFZ genutzt werden.

Ich hatte mich um eine Wohnung in Halle-
Neustadt beworben und bekam dies auch. Gear-
beitet habe ich aber weiterhin in Leuna. Tég-
lich bin ich mit dem Zug nach Merseburg
gefahren, denn dort stand mein Schreibtisch.
Fiir die notwendigen Fahrten nach Leuna gab es
eine Buslinie. Etwas umstindlich, aber mach-
bar. So blieb es fast bis zum Schluss, als das
GFZ langst aufgegeben worden war.

Gut 20 Jahre habe ich im Leuna-Werk (Bild 1)
verfahrenstechnische, spiter auch systemver-
fahrenstechnische Aufgaben gelost, vor allem
fir die Betriebsdirektion Methanol/Paraffine
mit Arbeiten wie z.B. Prozessanalyse Methyl-
amine, Intensivierung Methanoldestillation,
Inbetriebnahme einer erweiterten Technologie
zur Ethylaminproduktion und Isobutyldldestil-
lation. Bei meinen Aufgaben handelte es sich
meist um Technologien mit einer Hochdruck-
synthese. Die Hochdrucktechnologien waren ja
einst Weltspitze gewesen und auch geschicht-
lich sehr interessant. Diese Arbeiten hatten den
Vorteil, dass man anders als bei den reinen
Forschungsarbeiten immer mal ein Erfolgser-
lebnis hatte, wie Qualitdtsverbesserungen, Ener-
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Bild 1
rechts oben im Leuna-Werksteil I, 1999)

gieeinsparungen, Standzeitverldngerungen,
Verbesserung von Technologien u.a. Ich hatte
zwar an verschiedenen Technologien fiir neue
Produkte mitgearbeitet, aber in keinem Falle
erfolgte eine Umsetzung in neue Anlagen.

Kuriositédten gab es iiber die ganze Zeit genug.
Beispiel 1: Bei der Paraformaldehydherstel-
lung existierte in der bestehenden Anlage eine
interessante Schnellmethode zur Feststellung,
ob der beheizte Pulvertrockner auch ordentlich
arbeitete. Mit einer Art Stethoskop horchte der
Anlagenfahrer an der Wand des Trockners und
konnte so horen, ob im Inneren Pulver rieselte,
der Apparat also trocken war, oder ob es im Inne-
ren “kullerte”, d.h. das Produkt noch klumpte
und damit zu nass war. Ich habe diese Fertigkeit
wihrend meiner Schichtzeit von etwa einem
Jahrnicht erlernt.

Beispiel 2: Berliner Freunde wussten immer
schon, wenn sie ihren Hausflur betraten, dass
ein Brief von uns aus Halle-Neustadt angekom-
men war. Also selbst unser Briefpapier hatte
einen chemietypischen Geruch angenommen.

Blick iiber das Leuna-Werk (Blick von Siidwesten, die Hydrierkammern vom Kran links bis zum Kran

Beispiel 3: Den Puls des Leuna-Werkes konnte
man gelegentlich im Lesesaal unserer wissen-
schaftlichen Hauptbibliothek im Bau 24 spii-
ren. Lesesaal mitsamt Arbeitstisch und Stuhl
vibrierten leicht. In der ndheren Umgebung des
Bibliotheksgebdudes gab es mehrere Bauten
mit groflen Kolbenverdichtern. Der ldngste von
ihnen war im Bau Me 165 (Bild 2). Beim
Hoch- oder Herunterfahren der gro3en Maschi-
nen kam es dann zu den kurzzeitigen aber deut-
lich bemerkbaren Beben. Bald nach der Total-
abstellung der Hydrierung Mitte 1997 wurden
die ersten der gewaltigen Elektroantriebe
demontiert (Bild 3).

Nach der Wende beschéftigte ich mich dann
wieder mit den Methylaminen. Diesmal ging es
u.a. um die Erarbeitung von Genehmigungsun-
terlagen. Da kamen mir meine Erfahrungen
zugute.

Schnee war einer der drgsten “Feinde” der Leu-
na-Forscher, denn diese mussten in harten Win-
tern mit raus zum Absichern der Kohleforde-
rung. Also saf3 ich vier Wochen da oben, wo frii-
her mal drauflen gestanden hatte “70.000
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Bild2  Verdichterbau Me 165 fiir die Wasserstoffkomprimierung (vorn und ganz hinten die letzten grofien
Kolbenverdichter, 1998)

”»

anglo-amerikanische Bomben...” und passte
drinnen auf, dass der Fiilltrichter des Kohleban-
des nicht verstopfte und hatte sechs wichtige
Signale auf einer riesigen Tafel vor mir: Von
“tuut” bis 6x “tuut”, dem Zeichen fiir das
Schichtende. Das war mein Beitrag zum sto-
rungsfreien Winterbetrieb der Leunaer Kraft-
werke, wie z.B. dem des Baus Me 5 (Bild 4).
Andere Forscher schoben weiter im Norden die
am Seil hingenden Kohlebehilter um die Kur-
ve, wenn sie im Winterbetrieb dort steckenblie-
ben. Eine Seilscheibe, gepolstert mit kleinen
Platten aus Leunaer Miramid kann heute noch
im Technikpark des Deutschen Chemie-
Museums (DChM) in Merseburg betrachtet
werden. Und wieder andere gingen mit der
Spitzhacke den Eisbergen zu Leibe, die sich
unter tropfenden Dampf- oder Kondensatlei-

Bild 3
1 Dieersten Motoren sind ausgebaut (Bau Me 165, 1998)



tungen bildeten und verhinderten, dass die Ran-
gierziige bis zu ihrem Zielbetrieb kamen.

Aber Unpisslichkeiten gab es auch zur Som-
merszeit. Draulen vor dem Haupttor des Wer-
kes standen eine Menge Pappeln, deren ,weille
Wolle' von den Liiftern des riesigen Kopfkon-
densators der Kolonne 8 der Methanoldestilla-
tion angesaugt wurde. Also mussten die Luft-
kondensatoren freigespritzt werden. Und das
gerade in einer Zeit, wo die Kondensationslei-
stung ohnehin schon niedriger war wegen der
hohen Lufttemperaturen im Sommer. Aber die-
sen “Feind” kennen wir auch vom Technikpark
des DChM. Die dort in Mengen gepflanzten
Pappeln hatten den frisch gedlten Kélteverdich-
ter zu einem schafartigen Wesen umgestaltet.
Eine Olung wurde deshalb in Zukunft mdg-
lichst vermieden.

Die Wende kam und allméhlich wurde alles
anders. Man konnte das Ende des alten Leuna-
Werkes kommen sehen. Unsere Gruppe zog
noch um ins Werk, direkt neben einen dicken
Spitzbunker aus dem 2. Weltkrieg. Doch bei
meinen Fahrten durch das Werk stief3 ich immer
ofter auf Abbruch und groBe Liicken in der
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& Bild4

Kraftwerk Me 5,
Blick auf die drei alten
Siemens-Turbinen an
der Nordseite des
Gebaudes (2000)

Bebauung. Ganz oben an den Kiihltiirmen
waren die Diamantsidgen bei der Arbeit. Stiick
fiir Stiick wurden die Tiirme abgetragen. Die
Schornsteine des Kraftwerks in der Mitte vom
Leuna-Werksteil I standen in ihren eigenen
Triimmern, die man von oben durch den
Schornstein Stiick fiir Stiick nach unten warf.
Riesenabbruchbirnen lagen am Wege, wenn sie
nicht hoch oben die Anlagen zertrimmerten.
Direkt neben meinem Fenster tiirmten die letz-
ten Turmfalken und ein gewaltiger Abbruch-
hammer bohrte sich in die Wand des Spitzbun-
kers, der vor kurzem noch Unterkunft der Zivil-
verteidigung gewesen war. Ich lief fast téglich
an einem Ofenkopfstiick vorbei, das auf dem
Gelédnde der ehemaligen Ammoniakfabrik lag
und aufirgendetwas wartete.

Fieberhaft wurde nach neuen Aufgaben
gesucht, manches probiert und wieder verwor-
fen. Um mich herum wurde es immer stiller.
Bald war auch fiir mich kein Geld mehr da und
ich musste meine letzten Arbeiten liegenlassen
und zum Jahresende 1995 das Werk verlassen.
Erstkurz vor Weihnachten 1995 erfuhrich, dass
ich ab dem 1. Januar 1996 helfen sollte, ein
Museum aufzubauen.
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Wieder in Merseburg beim Aufbau des Deutschen Chemie-Museums

Anfang 1996 trat ich meine neue Arbeitsstelle
in Merseburg an und wurde sofort ins Buna-
Werk geschickt zur Sicherstellung, Aufarbei-
tung und Aufstellung von Sachzeugen der che-
mischen Industrie. Alle meine Unterlagen zu
Leunaer Hochdruckanlagen (Ofenzeichnun-
gen, Regeneratoren, diverse Spitzenvorheizer,
Thermoelemente, Probenahmestutzen, Pum-
pen, Verdichter etc.) waren da langst geschred-
dert. Pech!

Interessierte “Bunesen” hatten schon verschie-
dene fiir das Buna-Werk charakteristische Che-
mieausriistungen sichergestellt. Mit rund 20
Mitarbeitern, ehemaligen “Buna-Werkern”,
iibernahm ich die notwendigen Arbeiten, damit
diese Objekte im noch aufzubauenden Merse-
burger Museum, das noch nicht einmal einen
verbindlichen Namen hatte, aufgestellt werden
konnten Natiirlich habe ich mich mit Hilfe
meiner 20 ortskundigen Mitarbeiter nach Krif-
ten bemiiht, die Liste der zu sammelnden
Objekte zu erweitern. Was mir damals und auch
noch spéter gelungen ist, u.a. auch wegen mei-
ner Vorkenntnisse aus der Leunaer Praktikums-
zeit.

Ein Jahr blieb ich im Buna-Werk und kam dann
nach Merseburg, um direkt am Aufbau des
Museums mitzuarbeiten, das die Aktivitdten
der chemischen Industrie insbesondere des mit-
teldeutschen Raumes wiirdigen und bewahren
sollte. Das gro3e Ofenendstiick aus der Ammo-
niakanlage war auch schon da, und ich wusste
nun, worauf'es gewartet hatte. Ich selbst landete
wieder in meinem ersten Internatszimmer. Die
Sowjetarmee war schon Mitte 1994 abgezogen.

Ich entwarf eine erste Konzeption fiir die
Gestaltung des Technikparks des Museums,
geriet dabei in Konflikt zu einer Gartengestalte-
rin aus Miinchen, die statt eines Technikmu-
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seums lieber einen Park mit ein paar Ausstel-
lungsobjekten als Blickfang wollte. Wir aber
wollten etwas ganz anderes und ich noch dazu
viel mehr Objekte. Aber fiir unseren Erdwall
bei der Chlorzelle bot sie uns wenigstens die
Blumensamen fiir die erste Bepflanzung an.

Viele grundsétzliche Fragen waren angedacht
und mussten weiter bearbeitet werden. Mit
Museumsprofis aus dem Deutschen Museum in
Miinchen entstand eine verbindliche Konzepti-
on und dabei wurde auch der Name des
Museums geboren: “Deutsches Chemie-
Museum Merseburg” (DChM). Ich hatte nach
wie vor die Aufgabe, geeignete Objekte fiir die-
ses Museum zu finden und zu dokumentieren
und eine Fotodokumentation zu erstellen, die
sich mit moglichst vielen Aspekten des
Museums befasst. Und so habe ich zusammen
mit einigen anderen Gleichgesinnten gesucht
und auch Vieles gefunden. Meiner Meinung
nach hitten es aber gerne noch viel mehr Objek-
te, Dokumente und Fotos sein kdnnen. Haupt-
hindernisse waren nicht ausreichende finan-
zielle Mittel, immer weniger geeignete Fach-
kréfte und der schnelle Abriss tiberall.

Die Hochdrucktechnologien sind ein Kind der
chemischen Industrie. Sie erforderten neue Nor-
men, um effektiv arbeiten zu konnen. Spezielle
Apparate und Maschinen wurden entwickelt,
neue Technologien entstanden. All dies musste
irgendwie dokumentiert werden. Dann wird es
Leute geben, die diese Dokumentationen aus-
werten wollen. Und wir selbst wollten ein inter-
essantes und aussagekréftiges Museum einrich-
ten. Wir wollten einen grofen Technikpark und
wir wollten ein Museumsgebéude, in dem man
viele Dinge erkldren kann und wo man kleine
Objekte ausstellen kann. AuBerdem sollte die
Jugend an die alte Technik herangefiihrt wer-
den.



Was heifit iberhaupt “alte Technik™? Wann ist
die heutige Technik alt? Miisste man nicht bes-
ser typische bis auBergewohnliche Objekte
suchen und dokumentieren? Und wie doku-
mentiert man die Objekte? Geniigt ein Uber-
blicksbild? Will man zeigen, wie so ein Stiick
funktionierte und will der Besucher das wissen?
Von allen diesen Fragen und noch vielen ande-
ren habe ich versucht, wenigstens einen Teil zu
beantworten und ein sinnvolles Suchsystem zu
entwickeln. Es gibt eine Sammlung von Fotos.
Es gibt eine Sammlung von Bilddateien. Letzte-
re hat die Fotosammlung abgeldst. Aulerdem
erlaubt uns die Digitaltechnik, unsere Doku-
mentationen gezielt auf spezielle Aussagen hin
auszurichten. Man kann dann typische Elemen-
te der Objekte besser erkennen. Geeignete Soft-
ware gibt es. So liegt eine bereits in Teilen
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geordnete, grole Sammlung von Dokumenten
verschiedener Art vor. Auch im Leuna-Werk
habe ich noch nach geeigneten Objekten und
Dokumentationen suchen diirfen. So konnte ich
unsere Fotosammlung ergénzen, u.a. auch um
eine kleine Sammlung von Aufnahmen der
alten Hydrierung wihrend der Demontage
Ende der 1990er Jahre (Bilder 1 und 5).

Hatte ich bis dahin vom Technikpark des
DChM direkt auf meinen alten Arbeitsplatz
im Bau 1300 sehen konnen, so wurde Mitte
2012 auch dieser zuriickgebaut. Mein ehemali-
ger Hauptarbeitsplatz im Bau 1300 lag nun
in Triimmern (Bild 6). Aber nebenan wuchs
das Museum und gegeniiber im Technikpark
des DChM ging das Leben weiter (Bilder 7 und
8, Seite 166). |

Bild 5

Wailzgasvorheizer der Destillation Bau 821
(1999)

Bild 6 2012 liegt der Bau 1300 in Merseburg gleich
neben dem Hochschulgelédnde in Triimmern
(mein Biiro befand sich ein paar Etagen tiber
der linken oberen Ecke des Bildes)

Die Ammoniak-Kammer, Keimzelle der Leuna-
Werke, wird im nachfolgenden Beitrag ausfiihr-
lich als Sachzeuge vorgestellt.
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- = oy

Bild7 Der mit Pumpen und Schiebern bestiickte Aussichtshiigel im Technikpark des DChM,
obenauf “Schrotti”: “Einer hat schon Licht an” (Blick von Westen, 2012)

= SR 7

Bild8 Das Symbol am Eingang des Technikparks des DChM, moge es dauerhaft standhalten (Blick
von Osten, 2012)
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Die Ammoniak-Kammer — die “Keimzelle” der Leuna-Werke

Betritt man den Technikpark des Deutschen
Chemie-Museums (DChM) Merseburg [1]
durch den Besuchereingang (Bild 1), so gelangt
man iiber eine “Allee” von Pumpen und Ver-
dichtern zu einem Fachwerkbau in Skelettbau-
weise, in dem eine historische Ammoniak-
Kammer aus den Leuna-Werken ausgestellt ist.
Es handelt es sich hierbei
um den Nachbau der
kleinsten technologischen
Einheit einer Ammoniak-
fabrik, ndmlich um eine
Ammoniak-Kammer fiir
die Ammoniaksynthese
und ein Pumpenhaus fiir
den Schutz der zugehori-
gen Kreislaufpumpe so-
wie um die dazwischenlie-
gende so genannte Spin-
delwand fir die Bedie-
nung der Ammoniak-
Kammer (Bild 2).

Mit solchen technologischen Einheiten hatte im
Jahre 1917 die Ammoniakproduktion in den
Leuna-Werken begonnen. Ammoniak war das
erste Zielprodukt, so dass man die im Museum
stehende Anlage als das Modell der technologi-
schen “Keimzelle” der Leuna-Werke bezeich-
nen kann. Rings um diese Keimzelle wurden
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Bild 1 (oben)

Eingang in den Technik-
park des Deutschen
Chemie-Museums
Merseburg (DChM, 2009)

Bild 2
Ammoniak-Kammer
(links), Spindelwand
(mittig) und Umlauf-
pumpenhaus (rechts) als
zentrales Ensemble des
Technikparks im DChM
(2009)



alle weiteren, technologisch notwendigen Teil-
anlagen fiir die Produktion des Ammoniaks
errichtet, wie z.B. Synthesegaserzeugung und -
reinigung, Energie- und Hilfsstoftbereitstel-
lung, Ammoniaklagerung und -verteilung. Im
Technikpark des DChM sind daneben noch wei-
tere Ausstellungsobjekte zu sehen, die zum
Umfeld gehoren und im Folgenden mit vorge-
stellt werden. Die gesamte Ammoniakfabrik
Me 14 in den Leuna- Werken nahm im Laufe der
Zeit gigantische Ausmalfe an, wie das Westen-
taschen-Handbuch fiir leitende Mitarbeiter der
Leuna-Werke aus dem Jahre 1936 erahnen ldsst
(Bild 3) [2].

Demnach gab es zu dieser Zeit 24 Produktions-
einheiten (Kammern) mit insgesamt 35 Reakto-
ren (Kontaktofen). In dieser riesigen Anlage
(Fabrik) konnte man damals je nach Jahreszeit
(umgerechnet auf Stickstoff) im Sommer maxi-
mal ca. 800 Tagestonnen (t/d) und im Winter ca.
1.100 t/d herstellen. Die hochste Produktions-
menge von 505.000 t N/a wurde 1928 erreicht.
Insgesamt wurden in den fast 74 Jahren der

DChM

Betriebszeit bis zur endgiiltigen Abstellung im
Jahre 1991 mehr als 25 Mio. t Ammoniak
erzeugt[3].

Die Ammoniak-Kammer

In der Kammer erfolgten die Synthese des
Ammoniaks aus den Elementen Wasserstoff
und Stickstoff bei Temperaturen um 500 °C und
Driicken um 220 bar, die Zufiihrung von Frisch-
gas nach dem Ofen, die Abkiihlung des Kreis-
laufgases zur Abscheidung des Ammoniaks
und die Riickfithrung des nicht umgesetzten
Gases. Das technologische Schema verdeut-
licht den Ablauf der wesentlichen Schritte die-
ses Prozesses (Bild4)[1a].

Im Geriist der Ammoniak-Kammer sieht man
von links nach rechts Ammoniakofen 1 (siche
Nummerierung im Technologischen Schema,
Bild 4), Tiefkiihler 4 und Hochdruckkiihlerna-
deln 2 (Bild 5 a). Mit Blick von Siidosten
erkennt man die Ammoniakabscheider 5 und
dahinter nochmals die Hochdruckkiihlerna-
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Ammoniakfabrik Me 74.
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e ety
Pyl [ e
2o T
0000
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Bild 3

Technologisches Ubersichtsschema der Ammoniakfabrik Me 14 der Leuna-Werke (1936) [2]
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P Kreislau-
frohrkohler Rohrbindel-
El!lhiemamgh} m
F
Ammoniak- Hochdruck-
abscheider e e
pumpe)
—
fidssiges Ammoniak
Bild4  Technologisches Schema der Ammoniakherstellung [1a]
deln 2 und den Tiefkiih-
ler 4 (Bild 5 b). Der
Rohrbiindelwédrme-

Bilder 5 a,b Ammoniakkammer (Blicke von a: Nordwest und b: Siidost)
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ibertrager 3 (Gene-
rator) ist verdeckt. Im
Bild 5b sieht man unten
vor dem Geriist eine
Maulwurfpumpe 6, die
spater ndher beschrie-
ben wird.

Die Kammern im Leu-
na-Werk selbst bestan-
den aus stabilen Wén-
den, die nach oben
offen waren und in die
die Apparate hineinge-
setzt wurden. In Scha-
densfillen hitte die frei-
werdende Druckwelle
sich so nach oben aus-
breiten konnen und die
Anlagenfahrer weniger
geféhrdet.
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Die Ausfithrung der Kammerwinde im
Museum erfolgte in Skelett-Bauweise. Es ist
dies eine Bauweise, die von den Architekten
SCHUPP und KREMMER fiir Industriebauten
entwickelt wurde und erstmals um 1930 in der
damals groften Steinkohlenzeche, der Zeche
Zollverein in Essen-Katernberg, eingesetzt wur-
de. Sie diente vorwiegend dem Witterungs-
schutz, hat aber auch ihre dsthetischen Reize
und hat sich seither weit verbreitet [4].

Im Ammoniakofen (Bild 4, 1) lief bei den
genannten Bedingungen der Umsatz zu Ammo-
niak zu etwa 20 % ab. Dem Ofenausgangsgas
wurde Frischgas zugesetzt. Es folgte in Hoch-
druckkiihlernadeln (2) eine Kiithlung mit Was-
ser auf ca. 25°C und eine weitere Abkiihlung
auf etwa 10°C mittels Kreislaufgas aus dem
Abscheider (5) im Regenerator (3). Anschlie-
Bend wurde mit Ammoniak im Tiefkihler (4)
eine Temperatur von -10 bis -15C °C erreicht.
Bei dieser Temperatur féllt Ammoniak fliissig
an, wird im Ammoniakabscheider (5) gesam-
melt und aus dem Prozess ausgekreist. Hier
nicht mehr dargestellt ist eine Zwischenent-
spannung des fliissigen Ammoniaks auf 16 bar.
Dabei kiihlt sich Ammoniak unter Teilver-
dampfung ab. Das verdampfte Ammoniak dient
im Tiefkiihler (4) zur Abkiihlung des ammoni-
akreichen Gases auf Abscheidetemperatur. Das
nun weitgehend ammoniakfreie Kreislaufgas
aus dem Abscheider (5) steht nach wie vor unter
hohem Druck und wird von einer Kreislauf-
pumpe (6) angesaugt und zuriick zum Ammoni-
akofen gefordert. Fiir die Kreislaufpumpe wur-
den zwei verschiedene Losungen gefunden.
Beide sind im Museum zu sehen, ndmlich eine
Kolbenpumpe und ein Hochdruckturbogeblése
(6). Dem Kreislaufgas wurde ein Teilstrom ent-
zogen, um im Kreislauf selbst einen Inertenge-
halt (Methan und Argon) von unter 30 % halten
zu konnen. Hier nicht mehr dargestellt ist die
Lagerung des Ammoniaks als fliissiges Produkt
oder als ca. 25 %-iges Ammoniakwasser. Letz-

teres wurde in den besonders imposanten Intze-
behéltern von je 4.500 m?® Lagerinhalt gesam-
melt (Bild 6) [5].

Bild 6

Intzebehélter von 4.500 m* Lagerinhalt fir
25%-iges Ammoniakwasser [5]

Ammoniakofen

Die mit der Einfithrung obiger Technologie ver-
bundenen Probleme waren gewaltig. Allein der
Betriebsdruck iiberstieg das bis dahin machba-
re um den Faktor 10. Die ersten Versuchsofen
waren nicht wasserstoftbestindig und zerrissen
oft schon nach wenigen Betriebsstunden.
Grund war eine Reaktion des im Stahl enthalte-
nen Kohlenstoffs mit dem durch den Stahl dif-
fundierenden Wasserstoff zu Methan, was zu
Spannungsrissen und zum baldigen Bruch fiihr-
te. Erfolgreich war hier BOSCHs Idee, den
Ofenmantel im Inneren mit einem Weicheisen-
kern auszukleiden und den &uferen tragenden
Mantel mit regelmaBig verteilten Bohrungen zu
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versehen. Geringe Mengen Wasserstoftf diffun-
dierten durch den Weicheisenkern hindurch,
ohne ihn chemisch zu schidigen. Durch die
Bohrungen im Mantel entwich der Wasserstoff

Bilder 7 a,b a) Mantel mit “Bosch”-Lochern,
b) Schnitt durch eine Ofenwand mit
Weicheisenkern

in die Atmosphére. Bild 7 a zeigt die Austritts-
l16cher der Bohrungen im Mantel und Bild 7 b
den Querschnitt einer entsprechenden Hoch-
druckbehélterwand.

Die Ofen wogen um die 60 t und mussten senk-
recht hingend in die Kammern eingesetzt bzw.
herausgezogen werden. Sie wurden zu diesem
Zwecke mittels einer Ringtraverse gezogen
bzw. abgesenkt (Bild 8).

Ofendeckel

Der Hochdruckmantel eines Ammoniakofens
bestand entweder aus zwei durch Flansche ver-
bundenen Hochdruckrohren bzw. spiter aus
einem entsprechend lidngeren einzelnen Rohr,
den Einbauten sowie aus zwei das Rohr
abschliefenden Deckeln. Diese Deckel muss-

Bild 8 Ringtraverse zum Einsetzen der Ammoniak-
6fen in die Kammern
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Bild 9 Oberer Ofendeckel des Ammoniakofens im
Technikpark des DChM
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ten mittels gewaltiger Hochdruckmuttern am
Mantel befestigt werden. Alle notwendigen
Verbindungen ins Ofeninnere fithrten durch
diese Deckel (z.B. Zentralrohr fiir den Spitzen-
vorheizer, Produktein- und ausgénge). Bild 9
zeigt den oberen Ofendeckel des Ofens im
Museum.

Ofeneinsiitze (Rohren- und Hennelofen)
Die eigentliche Reaktion zu Ammoniak fand

innerhalb des Ofenmantels in speziellen Ofen-
einsitzen statt. Die Rohren- bzw. Henneleinsét-

Bild 11 Magnetisierungsspule im Technikpark des
DChM

ze waren Leuna-spezifisch. Sie waren so kon-
struiert, dass die vom Reaktionsgas abgegebe-
ne Reaktionswiarme ausreichte, um das in den
Reaktor einstromende Rohgas auf Reaktions-
temperatur aufzuheizen. Beim Rohreneinsatz
wurde dabei der Katalysator (Eisen-Kataly-
sator mit Aluminiumoxid und Alkali dotiert) in
die Rohre gefiillt, beim Henneleinsatz wurde
der Katalysator von dem in den Rohren str6-
menden Gas gekiihlt (Bilder 10 a,b).

Seit 1988 wurde fiir die Befiillung der Hennel-
einsitze eine Magnetisierungsspule eingesetzt

(Bild 11). Es sollte damit ein gleichméBiges und
dicht gepacktes Katalysatorbett mit moglichst
geringem Druckverlust erreicht werden. Leider
konnte wegen der Komplettabstellung der
Ammoniakanlage diese interessante Befiil-
lungstechnologie nicht mehr endgiiltig bewer-
tet werden.
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Spitzenvorheizer

Durch den oberen Ofendeckel wurde in die in
den Bildern 10 a,b sichtbaren Zentralrohre ein

Bild 12 Elektrischer Brenner im Technikpark des
DChM

elektrischer Brenner
eingefiihrt, mit dem
beim Anfahren des
Ofens Reaktionsgas
und Katalysator mit-
tels Widerstandshei-
zung auf Betriebs-
temperatur aufge-
heizt werden konn-
ten. Dieser Brenner-
typ hatte den Vorteil,
dass ein Ofen nach
Storungen bei lau-
fendem Betrieb wie-
der auf Betriebstem-
peratur nachgeheizt
werden konnte (Bild
12).
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Die Spindelwand

Die lange Reihe der Ammoniakkammern
wurde von einem Bediengang aus {iberwacht,
der das Personal zu den Kammern hin durch
eine massive Mauer schiitzte. Diese massive
Mauer war nur mit kleinen Durchbriichen ver-
sehen, um Ventile zu installieren, Proben neh-
men zu konnen, Temperaturen und Mengen
anzuzeigen, den Ammoniakstand im Abschei-
der abzulesen und notwendige Stellventile
bedienen zu kdnnen. Die langen Spindeln von
den Handgriffen zu den Ventilen selbst gaben
der Spindelwand ihren Namen. Zwischen den
zu bedienenden Ventilen und den Ammoniak-
kammern befand sich noch eine zweite Mauer
fiir den Brand- und Explosionsschutz. Um
eine Vorstellung von der Ausdehnung der Anla-
ge zu bekommen, wird dem Besucher ein Foto
vom Bediengang gezeigt, das eine Fortsetzung
der realen Museums-Spindelwand simuliert
(Bild 13).

Bild 13 Spindelwand im Technikpark des DChM (1920er Jahre, Aufnahme: 2006)



Die Umlaufpumpen

Nach der Ammoniakabscheidung stand ein
ammoniakarmes und mit Frischgas angerei-
chertes Kreislaufgas unter hohem Druck an,
das wieder in den Reaktor zuriickgefiihrt wer-
den musste. Dieses Rezirkulationsprinzip war
anfangs sehr umstritten und wurde erst nach
mehrjéhrigem Patentstreit offiziell anerkannt.
Die Riickfiihrung erfolgte zunédchst mit Kol-

DChM

benpumpen. Eine solche Pumpe aus dem Bau
Me 11 der Leuna-Werke steht im Pumpenhaus
des Technikparks des DChM (Bilder 14-16).

Die Kolbenumlaufpumpe wurde von Schlos-
sern fachménnisch in den Leuna-Werken
demontiertund im Technikpark des DChM wie-
der zusammengesetzt. Der Wiederaufbau der
Umlaufpumpe einschlieBlich des Baus des Pum-
penhauses dauerte etwa zwei Jahre. Die Beton-

Bilder 15 a-c  Die Kolbenumlaufpumpe im Pumpenhaus aus verschiedenen Blickwinkeln (vgl. Bilder 14 a,b)
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Bild 16 Firmenschild der Dampfmaschine der Kol-
benumlaufpumpe (vgl. Bild 14 b)

platte wurde Mitte 1997 gegossen. Anschlie-
end begann der Wiederaufbau. 1998 erfolgten
die hauptséchlichen Montagearbeiten (Bild
17), der Autbau des Pumpengeriists und einer
erneuten Winterfestmachung (Bild 18). Im
November 1998 steht der erste Rahmen des
Fachwerks fiir das Pumpenhaus (Bild 19). Im
Dezember 1998 umgibt die gesamte stdhlerne
Hiille die Pumpe und bald darauf ist auch die
Ausfachung weit fortgeschritten (Bilder 20
a,b).
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Seit Mitte 1999 kann die Kolbenumlaufpumpe
in Bewegung gesetzt werden. Mittels einer klei-
nen Dampfmaschine, die urspriinglich nur zum
Durchdrehen gedacht war, wird ein Anlaufpro-
zess des Verdichters simuliert und man
bekommt einen Eindruck davon, was im echten
Betrieb zu sehen wire. Bei Betriebsdrehzahlen
von 40-90 Umdrehungen/min wiirden die Spei-
chen des Schwungrades zu einem geschlosse-
nen Schleier zusammenflieen und man wiirde
fiir diesen Schau-Betrieb mehrere Tonnen
Dampft/h benétigen. Um mit Dampfmaschinen
eine moglichst hohe Antriebsleistung erzielen
zu kdnnen, wurde versucht, den Antriebsdampf
im Zylinder der Dampfmaschine mdglichst tief
zu entspannen. Erreicht wurde dies durch den
Einsatz einer Nassluftpumpe. Diese saugt ent-
spannten Dampf und gebildetes Kondensat aus
dem Zylinderausgang der Dampfmaschine ab,
kondensiert den Restdampf durch Direktkiih-
lung mit kaltem Wasser und pumpt das so ent-
standene Gesamtkondensat weg. Diese Nass-
luftpumpe war im Leuna-Werk im Keller unter




der Dampfmaschine aufgestellt.
Heute steht sie an der Riickseite
des Pumpenhauses (Bild 21).

Nach vollendeter Montage nicht
mehr sichtbar sind die wiederein-
gebauten Einzelteile der Umlauf-
pumpe, die den gewaltigen Auf-
wand erahnen lassen, den die
Betriebssicherheit erfordert. Auf
einem Bolzenkopf sind die Daten
der durchgefiihrten Revisionen zu
erkennen. Sie beginnen mit dem
Datum 1.6.1926 und enden mit
dem 14.4.1969 (Bilder 22 a,b).

Bild 19 (oben)

Der erste Rahmen des Fachwerks fiir das Pumpen-
haus im Technikpark des DChM steht (November
1998)

Bilder 20 a,b (mitte)

a) Die Stahlkonstruktion fiir das Pumpenhaus ist
fertig montiert

b) Die Ausfachung ist weit fortgeschritten
(Mérz 1999)

Bild 21
Nassluftpumpe
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Bilder 22 a,b
Nachweis durchgefiihrter Revisionen an einem Bolzen der
Umlaufpumpe

.
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}Blggﬁgmzz'c;’_b In den 1960er Jahren wurde zur Erhdhung der
mantel ciner Ofegleistung in mehreren Ofen zu einem

8 Maulwurf- Betriebsdruck von 300 at iibergegangen. Ver-
pumpe in bunden war dieser Schritt mit dem Einsatz von
Wickeltechnik  bis zu 12 Maulwurfpumpen fiir den Gaskreis-
vor der ) lauf (Bilder 23-25). Eine konstruktive Verbes-
Ammoniak- serung des Gehéuses erreichte man mit Einsatz
Kammer

von Wickelbehiltern. Dabei wurden auf ein
Hochdruckrohr rotglithende Bandeisenprofile
aufgeschrumpft (Bilder 23 a,b). Motor und Ver-
dichter waren in einem Hochdruckrohr unter-
gebracht. Dazu mussten u.a. gasdichte Kabel-
durchfithrungen fiir die Stromleitungen gefun-
den werden (Bilder 24 a,b).
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Bilder 24 a,b
a) Gehidusedeckel eines “Maulwurfs” mit Kabel-
durchfithrungen

b) Kabelkopf

Der vor der Ammoniak-Kammer platzierte ~ Ergdnzende Ausstellungsstiicke

Hochdruckmantel der Maulwurfpumpe (Bild

23) ist leer. Das eigentliche Kreislaufaggregat ~ Im Pumpenhaus sind mehrere kleinere Objekte

(Elektromotor und Turboverdichter) steht im  als Ergénzung ausgestellt. Gleich hinter der

Technikpark nebenan (Bild 25). Glasfront steht eine Hochdruck-Olpumpe (Bild
26 a), die der Forderung von genutztem Hy-
draulikél zuriick in einen Olakku diente. Letz-
terer war Puffer- und Vorratsgefal3 zugleich und
sorgte mit seinen 6ldicht in den Hydraulikol-
behilter eingelegten Gewichten, die praktisch
auf dem Ol schwammen, fiir den erforderlichen
Oldruck in den Steuerleitungen fiir Schieber
und Ventile. Im AuBlenbereich sind zwei 6lge-
steuerte Schieber bzw. Ventile zu sehen (Bilder
26Db,c).

Unter der Umlaufpumpe steht ein Horbigerven-
til, das infolge der geringen Masse seiner
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‘ -IU.I

Bild 27 a,b Horbigerventil — a) komplettes Ventil mit halbgedffneter Platte b) Detailansicht

abdichtenden Elemente (diinne, mittels Federn =~ nach seiner Einfithrung schnell weite Verbrei-
gefiihrte Stahlringe) sehr schnell arbeitet und ~ tung fand (Bilder27 a,b).
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“Schrottis”

Beim Rundgang durch den Technikpark wird
man verschiedene, vom Kiinstler Bernd
EICHARDT geschaffene “Schrottis” bemerken,
die bestimmte Tétigkeiten oder Berufsgruppen
symbolisieren, wie sie friiher im Chemiebetrieb
iiblich waren. Die Bilder 28 a und b zeigen einen
Hochdruckschlosser beim Losen einer der
Befestigungsschrauben des Deckels eines
Methanisierungsofens. Seine schwere aber auch

DChM

auflerordentlich prézise Arbeit soll damit gewiir-
digt werden. Neben dem Pumpenhauseingang
sitzt ein weiterer “Schrotti” (Bild 27 c). Eine
Sammlung von Schliisseln und ein Stiick eines
Transportseils liegen auf dem Boden und ver-
vollstdndigen das Ensemble (Bild 27 d).

Dipl.-Ing. Martin THOR

Langjahriger Mitarbeiter der Leuna-Werke und
des DChM Merseburg (s.a. Autorenvorstellung
Beitrag “Streiflichter...”)

a) “Schrotti” Hochdruckschlosser beim Losen von Befestigungsschrauben

b) Gesichtspartie des “Schrotti” Hochdruckschlosser

¢) Ein freundlicher “Schrotti” gibt am Tisch sitzend im Pumpenhaus Auskunft
d) Schliisselauswahl und Trageseil vervollstindigen das Ensemble
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Mitteilungen aus dem Verein

20 Jahre nach der ersten Herausgabe — die bisher erschienenen Hefte
der SCI-Schriftenreihe “Merseburger Beitriige zur Geschichte der
chemischen Industrie Mitteldeutschlands”

Heft 1* (1/1996) Von der Kohle zum Kautschuk [**
Heft2 (2/1996) Von der Kohle zum Kautschuk IT
Heft3 (3/1996) Von der Kohle zum Kautschuk I11
Heft4 (4/1996) Von der Kohle zum Kautschuk IV
Heft5 (1/1997) Energie fiir die Chemie

Heft6 (2/1997) Vom Steinsalz zum PVC-Fenster [
Heft7 (3/1997) Vom Steinsalz zum PVC-Fenster I1
Heft8 (4/1997) Vom Steinsalz zum PVC-Fenster I11
Heft9 (1/1998) Technik und Chemie I

Heft10 (2/1998) Technik und Chemie I1

Heft11 (3/1998) Vom Erd6l zu Kraft- und Schmierstoffen
Heft12 (4/1998) Zeitzeugnisse |

Heft 13 (1/1999) Technik und Chemie 111

Heft 14 (2/1999) Bergbau und Chemiel

Heft15 (3/1999) Zeitzeugnisse [1

Heft16 (4/1999) Bergbau und Chemie I1

Heft17 (1/2000) Schmieréle aus dem Geiseltal

Heft 18 (2/2000) Qualitat und Dispersionen

Heft19 (1/2001) Gummi und Reifen

Heft20 (2/2001) Polystyrol

Heft21 (1/2002) Bomben auf die Chemieregion
Heft22 (2/2002) Verkehrsinfrastruktur und Logistik
Heft23 (1/2003) 10 Jahre Sachzeugen der Chemischen Industrie e. V.
Heft24 (1/2004) 50 Jahre Hochschule in Merseburg
Heft25 (1/2005) Technik und Chemie [V

Heft26 (1/2006) Propylenoxid

Heft27 (1/2007) Braunkohleveredlung

Heft28 (1/2008) Kunstund Chemie

Heft29 (1/2009) Von der Kohle zum Kautschuk V
Heft30 (1/2010) Zeitzeugnisse 11

Heft31 (1/2011) Energie fiir Mitteldeutschland
Heft32 (1/2012) Hochdruckpolyethylen

Heft33 (1/2013) Zeitzeugnisse [V

Heft34 (1/2014) Caprolactam

Heft35 (1/2015) Schkopau und sein Umfeld

* Diedurchgédngige Heft-Nr. ist erst ab dem Heft 26 auf Seite 1 gedruckt worden, nicht aber in den Heften 1-25

** Der Hefttitel reprasentiert die Inhalte themeniibergreifend. Die Themen und Autoren der einzelnen Beitrage
der Hefte 1-25 sind in Heft 26, ab Seite 122 zusammengefasst. Die Inhalte und Autoren der Beitrdge der
Hefte 26-35 folgen auf den nichsten Seiten. Die Gestaltung des Umschlages ist bisher im Wesentlichen gleich
geblieben. Die kleinen Industriebilder auf dem Umschlag wechselten ab Heft 17 und fiir das Heft 24. Fiir die
vorliegende Ausgabe wurden zwei der Industriebilder dem Anlass entsprechend ausgewechselt.
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Inhalte der Hefte 26-35 der “Merseburger Beitriige...”
(Schriftenreihe des SCI)

HeftNr.26 1/2006  11.Jahrgang Propylenoxid

Vorwort (Manfred Aumann, Vorsitzender der Geschéftsfiihrung der Dow Olefinverbund GmbH) Seite 3
Zur Geschichte der Ethylenoxid-/Propylenoxid-Anlage in Schkopau von Dieter Schnurpfeil+  Seite 5
Zur Geschichte der Propylenoxid-/Propylenglykol-Anlage der Dow in Stade von Rita Horeis ~ Seite 53
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten zur chlorfreien Herstellung von Propylenoxid im

Zeitraum 1972-1996 von Ursula Decker Seite 71
Propylenoxid — ein grundlegendes chemisches Zwischenprodukt

von Rudolf Lamm und Martine Stolk Seite 101
Mitteilungen aus der chemischen Industrie: Grundsteinlegung in Antwerpen - BASF, Dow und

Solvay errichten neue, innovative Propylenoxid-Anlage (Amy Ahlich, Thomas Serbe) Seite 117
Mitteilungen aus dem Verein: Kolloquien, die bisher erschienenen 25 Hefte (Prof. Dr. habil.

Hans Joachim Horig, Dr. habil. Dieter Schnurpfeil) Seite 121

HeftNr.27 1/2007  12.Jahrgang Braunkohleveredlung
Vorwort (Prof. Dr. habil. Wilhelm Pritzkow, Emeritus, Technische Chemie, friiher THLM, MLU)  Seite 3

Zur Geschichte des Paraffinwerkes Webau von Giinter Kurtze Seite 5
Zeittafel zur Geschichte des Paraffinwerkes Webau von Giinter Kurtze Seite 71
Mitteilungen aus dem Verein: Kolloquien und Exkursionen (Prof. Dr. H. J. Horig,

Dipl.-Ing. Rudolf Baume, Dr. D. Schnurpfeil) Seite 76

HeftNr.28 1/2008  13.Jahrgang Kunstund Chemie

Vorwort (Dr. phil. Hans-Georg Sehrt, Kunsthistoriker, Leitender Regierungsdirektori.R.) Seite 3
Chemie und Bildende Kunst von Claus-Jiirgen Kdmmerer Seite 8
“Was Kunst ist, bestimmen wir!” Vom Beginn sozialistischen Miizenatentums im Chemie-

dreieck Leuna Schkopau - Bitterfeld von Jochen Ehmke Seite 28
Malerei aus der ehemaligen Sammlung der Leuna-Werke von Hans-Georg Sehrt Seite 90
Malerei und Grafik aus der Sammlung der ehemaligen Chemischen Werke Buna Schkopau

von Dieter Schnurpfeil Seite 101
Zeitzeugen berichten: Die Chemie stimmt. Der Malzirkel der Moritzburg — Ein Phonix aus

der (Buna)-Asche (Burghard Aust) Seite 117

Nachwort (Redaktionskommission: Prof. Dr. Klaus Krug, Prof. Dr. H. J. Horig, Dr. D. Schnurpfeil) Seite 119

HeftNr.29 1/2009 14.Jahrgang Von der Kohle zum Kautschuk V

Vorwort (Detlef Albrecht, Biirgermeister der Gemeinde Schkopau) Seite 3
Einfiihrung (Prof. Dr. K. Krug, Prof. Dr.-Ing. H. J. Horig, Dr. D. Schnurpfeil) Seite 5
Das Buna-Werk Schkopau von Heinz Rehmann Seite 8
Hintergrund: Acetylenchemie umfassender als Reppe-Chemie ... (Dr. D. Schnurpfeil) Seite 130
Die Entwicklung der Synthesekautschuk-Fabrikation in Schkopau seit 1990

von Ronald Oertel Seite 134
Sach-und Zeitzeugen vorgestellt: Der Wandteppich “Vier Elemente” von Rosemarie und

Werner Rataiczyk (Dr. D. Schnurpfeil) Seite 160

183



Mitteilungen aus dem Verein

HeftNr.30 1/2010  15.Jahrgang Zeitzeugnisse I11

Vorwort (Redaktionskommission Prof. Dr. K. Krug, Prof. Dr. H. J. Horig, Dr. D. Schnurpfeil) Seite 3
Impressionen aus meiner Zeit im Buna-Werk Schkopau von Rudolf Aust Seite 5
Uber meine Zeitim Leuna-Werk 1955-87 von Walter Horingklee Seite 10
Als Bergmann in einem Grofibetrieb der Chemie von Horst Bringezu Seite 24
Das Buna-Werk Schkopau als Schifffahrtsunternehmen von Herbert Hiibner Seite 39
Vom Seemann zum Energetiker in der Chemie von Peter Schmidt Seite 44
Aus dem Arbeitsalltag der Kraftwerker des Mineralolwerkes Liitzkendorf

von Karl-Heinz Schmidt Seite 50
Einweihung des CVP-Komplexes — Eine Episode hinter den Kulissen von Rolf-Dieter Klodt ~ Seite 55
Die Betriebspoliklinik Leuna von Ralf Schade Seite 60
45 Jahre Folienextrusion in Weilandt-Golzau von Reinhard Handel Seite 73
Aufder Spur der Salze im Reich der Mitte von Hans-Heinz Emons Seite 81
Uber Industrieverbindungen der Technischen Hochschule Merseburg

von Wolfgang Fratzscher Seite 93
Stickstoffoxide in der DDR von RudolfKind Seite 103
Das “Leuna-Werk” — eine Schule fiir das Leben als Chemiker von Harald Schmidt Seite 108
Als Chemiker keine Angst vor “Grofien Tieren” von Dieter Schnurpfeil Seite 114
Was ein altes Bild zu erzihlen hat von Helga Rasch und Hartmut Jorns Seite 127
Sachzeugen vorgestellt: Schornsteine als typische Kennzeichen von Chemiestandorten

(Dr. D. Schnurpfeil, Prof. Dr. H. J. Horig, Ol H. Rehmann) Seite 138

HeftNr.31 1/2011  16.Jahrgang Energie fiir Mitteldeutschland
Vorwort (Prof. Dr.-Ing. Thomas Martin, Prodekan an der Hochschule Merseburg, Vors. des SCI) Seite 3
Die Entwicklung der Elektroenergieversorgung im mitteldeutschen Raum im

20. Jahrhundert von Heinz Rehmann Seite 5
Das Kraftwerk Schkopau von Michael Rost und Dieter Schnurpfeil Seite 47
Der Tagebau Profen von Andreas Ohse Seite 71
Die Reststoffverwertungsanlage Lochau von Tobias Werle Seite 93

Zeitzeugen berichten: Volker Gehrke erster Leiter des Kraftwerkes Schkopau (V. Gehrke/DS)  Seite 102
Zeitzeugen berichten: Horst Bringezu: Wie die Arbeitsschutzbilder fiir das Kraftwerk

Schkopau entstanden sind (H. Bringezu/DS) Seite 106
Sachzeugen vorgestellt: Die Kraftwerke des Mineraldlwerkes Liitzkendorf

(OI Karl-Heinz Schmidt) Seite 108
Mitteilungen aus dem Verein: Bisher erschienene Hefte 1-30 (Hefititel) Seite 113

HeftNr.32 1/2012  17.Jahrgang Hochdruckpolyethylen
Vorwort (Reiner Roghmann, Vorsitzender der Geschiftsfiihrung der Dow Olefinverbund GmbH)  Seite 3
Die historische Entwicklung der Hochdruckhomo- und -copolymerisation des Ethylens

in Leuna von Reinhard Nitzsche Seite 5
Die Entwicklung der Hochdruckpolyethylenanlage Leuna nach 1990

von Steffen Kolokowsky und Dieter Schnurpfeil Seite 58
Zeitzeugen vorgestellt: Einer der Viter des “Polymir” Professor Dr. Manfred Rétzsch

(Prof. Dr. Harald Schmidt, Dr. D. Schnurpfeil) Seite 76
Sachzeugen vorgestellt: Exponate der Hochdruckpolyethylen-Technologie im Deutschen

Chemiemuseum Merseburg (Dipl.-Ing. Martin Tho8, Prof. Dr. K. Krug, Dr. D. Schnurpfeil) Seite 82
Mitteilungen aus dem Verein: Kolloquien (Prof. Dr. H. J. Horig) Seite 88
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HeftNr.33 1/2013  18.Jahrgang Zeitzeugnisse IV

Zum Jubildum (Prof. Dr. Klaus Krug, Griindungs-, Ehren- und Vorstandsmitglied des SCI) Seite 3
20 Jahre Forderverein “Sachzeugen der chemischen Industrie e.V.” (SCI) 1993-2013 —eine

Chronik von Hans Joachim Horig, Rainer Huschenbett, Rudolf Kind und Klaus Krug Seite 5
100 Jahre PVC-20 Jahre SCI von Jochen Gerecke Seite 27
Friedrich Asinger — Leben und Wirken von Egon Fanghinel Seite 37
Wolfgang Schirmer — Leuna-Werkdirektor 1953-62 von Hans-Dieter Nagel Seite 48
Ein Treff mit den “Unsterblichen” von Hans Joachim Horig Seite 60
Mein Leben mit der Chemie von Rudolf Baume Seite 66
Das Andenken an unser Werk bewahren von Heinz Rehmann Seite 70
Von der Kohle zur “Wolpryla”-Faser von Dieter Schnurpfeil Seite 73
Marken in der chemischen Industrie von Volker Bugdahl Seite 88
Bomben auf das Mineralolwerk Liitzkendorf von Robert Thieme Seite 96
Die Ferienobjekte des Mineralolwerkes Liitzkendorf von Karl-Heinz Schmidt Seite 101
Die Kunstsammlung der ehemaligen Technischen Hochschule “Carl Schorlemmer”
Leuna-Merseburg von Christian Siegel Seite 111
Geoditische-, Kartografische- und Liegenschaftsaufgaben in einem chemischen

Grofibetrieb von Horst Bognitz Seite 122
Das Cluster Chemie/Kunststoffe Mitteldeutschland von Christoph Miihlhaus Seite 138
Mitteilungen aus dem Verein: Kolloquien (Prof. Dr. H. J. Horig) Seite 139

HeftNr.34 1/2014  19.Jahrgang Caprolactam

Vorwort (Luc de Raedt, Geschéftsfiihrer Domo Caproleuna GmbH) Seite 3
Caprolactam — Eine Leuna-Geschichte von Rolf Pester Seite 5
Wege zum Cyclohexanon von Hans Joachim Naumann Seite 40
Die Geschichte der Leunaer HAS-Anlage von Manfred Kretschmar Seite 47
Zeitzeugen vorgestellt: Gerhard Meier Vater des Leuna-Caprolactams (Dr. Rolf Pester) Seite 74

Mitteilungen aus dem Verein: “Der Esel der auf Rosen geht...” —Preistrager 2014 — Professor
Dr. Klaus Krug (Dr. D. Schnurpfeil), Kolloquien (Prof. Dr. H. J. Horig),
Exkursionen (Udo Heilemann) Seite 76

HeftNr.35 1/2015  20.Jahrgang Schkopau und sein Umfeld

Vorwort (Andrej Haufe, Biirgermeister der Gemeinde Schkopau) Seite 3
Als die Kultur nach Schkopau kam — Zur Geschichte des Klubhauses “Freundschaft”

des Buna-Werkes Schkopau von Heinz Rehmann Seite 5
Uber Geschichte und Hydrologie der Auen um Hohenweiden von Reinhard Nitzsche Seite 34
Vorhaben zur Verringerung der Luftverschmutzung durch die Buna-Werke

Schkopau 1970-90 von Wolfgang Rieger Seite 51
Die Verbesserung der Umweltsituation am Schkopauer Chemiestandortnach 1990

von Dieter Schnurpfeil Seite 63
Mitteilungen aus dem Verein: Jahreshauptversammlung des SCI (Prof. Dr.-Ing. Thomas

Martin/DS), Kolloquien 2015 und 2016 (Prof. Dr. H. J. Horig) Seite 92

*** Die Autoren der Beitrdge werden ohne Titel genannt. In der sich jedem Beitrag anschlieBenden “Autoren-
vorstellung” wird die Vita jedes Autors, einschlieBlich erworbener Titel, ausfiihrlich gewiirdigt.
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Mitteilungen aus dem Verein

Die Kolloquien des Jahres 2016
(Alle Vortrage finden statt im Horsaal 9 der Hochschule Merseburg, Beginn jeweils 17 Uhr)

205.

206.

207.

208.

209.

210.

211.

212.

213.

21.Januar2016
Dr. Jan RUDLOFF, Geschiftsfiihrer der BASF Leuna GmbH, Leuna
“BASF in Mitteldeutschland”

18. Februar2016

Dr. Ralf SCHADE, Archivar der Stadt Leuna, Leuna
“Unerwartete und iiberraschende Nutzung der Archivbestiinde des SCI e.V. im Stadtarchiv
Leuna”

17.Marz 2016
Dr. Dieter SCHNURPFEIL, Langeneichstadt
“80 Jahre traditionsreicher Chemiestandort Schkopau”

21.April 2016
Prof. Dr. Bernhard ADLER, Halle
“Verfahren der Mustererkennung zur Auffindung chemischer Karzinogene”

19.Mai 2016

Dipl.-Ing. Peter KECK, Merseburg
“Der Bau des Brennerbasistunnels als Kernstiick des zukiinftigen Eisenbahnkorridors Nr. 5
der EU von Helsinki nach Valetta als zentrale Aufgabe der Verlagerung des Giiterverkehrs
von der Strafle auf die Schiene”

16.Juni 2016

Prof. Dr. Rainer SCHENK, Wettin

“Die Lebensgeschichte der Modellierung der Ausbreitung von Luftschadstoffen in Deutsch-
land”

15. September 2016
Dr. Jirgen KOPPE, Geschiéftsfiihrer der MOL Katalysatortechnik GmbH, Merseburg
“Wasser, der Protonenmotor der Natur und wie wir ihn nutzen”

20. Oktober 2016
Jirgen JANKOFSKY, Leuna

“Walter Bauers ‘Stimme aus dem Leunawerk’ und Jiirgen Jankofskys ‘Graureiherzeiten’ —
eine Homage an Walter Bauer”

17.November 2016
Dipl.-Ing. Udo HEILEMANN, Weifenfels
“Geschichten aus der Zuckerindustrie”

Planung und Zusammenstellung: Prof. Dr. Hans Joachim HORIG
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Mitteilungen der InfralLeuna GmbH

1916 - 2016

100 Jahre

LEUNA Veranstaltungen 2016
“100 Jahre Chemiestandort Leuna”

3.Mirz2016
28. April, 10-16 Uhr

23.-28. Mai2016
23. Mai, 15 Uhr

23.Mai, 17 Uhr
24.Mai

25.Mai, 10 Uhr

26.Mai, 17 Uhr

27.Mai, 16 Uhr

3.September2016

12.November 2016

Festakt “100 Jahre Chemiestandort Leuna” (geschlossene Veranstaltung)

11. Standortmesse “Leuna-Dialog 2016” im cCe-Kulturhaus Leuna
(Spergauerstrafe 41a, fiir Fachbesucher kostenfrei)

Festwoche mit zahlreichen Veranstaltungen:

Er6ffnung des Museums auf Achse “Historischer Streifzug durch das
Chemische Labor” (LK W-Standplatz an der Nordseite des cCe-Kulturhauses)

Okumenischer Festgottesdienst in der Friedenskirche Leuna

Veranstaltung zum Thema “25 Jahre Kanzlerversprechen” (in Zusammen-
arbeit mit der Konrad-Adenauer-Stiftung, aktuelle Informationen siehe
www.infraleuna.de)

Symposium “Leuna — Chemiestandort mit Zukunft” (geschlossene Veranstal-
tung)

Eroffnung der Ausstellung “Leuna in der Bildenden Kunst” in der Galerie
im cCe-Kulturhaus (28. Mai Sonderdffnungstermin 14.00-17.00 Uhr, Aus-
stellung gedffnet bis 9. September 2016, aktuelle Informationen siehe
www.infraleuna.de und www.cce-leuna.de)

Filmabend mit dem DEFA-Film “Spur der Steine” (1966) im cCe-Kulturhaus
Leuna (Filmeinfithrung durch Paul Werner WAGNER und anschlieender
Gesprichsrunde)

10. Tag der offenen Tiir am Chemiestandort Leuna gemeinsam mit dem 3.
Kreisfamilientag des Landkreis Saalekreis, dem Stadtfest der Stadt Leuna und
dem Mieterfest der Wohnungswirtschaft Leuna GmbH (aktuelle Informationen
siche www.infraleuna.de)

6. Leunaer Wirtschaftsball (geschlossene Veranstaltung)

INFRALEUNA
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Mitteilungen der Stadt Leuna

“Gartenstadt 100”
Ausstellung vom 1. April bis 18. September 2016

RN m

Ff"ﬂl-ﬂ . T -1--*‘ e e
m!lﬂl' EIIS dl ﬁﬂ

Am 21. Januar 1917 erfolgte der erste Spatenstich fiir die Werkssiedlung “Neu Rossen”, die von Karl
BARTH (1877-1951) bereits im Jahr davor geplant wurde. Der ansprechende Wohnraum in der Nédhe
des Werkes sollte die Beschiftigten der Leuna-Werke auch an den Standort binden.

Die Ausstellung in den BARTHschen Wohnriumen gibt einen Uberblick iiber das Leben und Wirken
des Gartenstadtarchitekten in Leuna, beleuchtet das englische Vorbild der Gartenstadtbewegung und
widmet sich vor allem der Entstehungsgeschichte der Werkssiedlung “Neu Rossen” und ihrer
geschichtlichen Entwicklung bis in die heutige Zeit.

Entdecken Sie den Ursprung der Gartenstadtidee und verfolgen Sie diesen Teil der Industriegeschich-
te Leuna in authentischer Atmosphére.

Ausstellungsort: VillaBarth
Friedrich-Ebert-Stralle 26, 06237 Leuna
Offnungszeiten: Freitag-Sonntag von 10.00-16.00 Uhr

Die Besichtigung ist nach Vereinbarung auch an
anderen Wochentagen und zu anderen Zeiten
moglich.

Eintritt: 2,50 €/ Person, ermifigt 1,50 €

Tel: +49 (0)3461 840 148
E-Mail: gartenstadt1 00@leuna.de
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Anzeigen

1 - BASF

We create chemistry

Beratung - Entwurf - Planung
Ausschreibung - Baubetreuung

P L

PLANUNGSBURO
PLINGEL GmbH INDUSTRIE- UND
Tel. (03461) 86 08-0 - Fax (034 61) 86 08-99 GESELLSCHAFTSBAU
06237 Leuna - RathausstraBe 10 LEUNA
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COMMITTED TO BETTER ENERGY

IN DER REGION ZUHAUSE

Die TOTAL Raffinerie bildet das Herzstlick des Chemiestandorts
Leuna. Durch ein hochgualifiziertes Team und einen modernen
Betrieb sichert sie eine stabile Versorgung mit Kraftstoffen und
anderen Mineralélprodukten in Mitteldeutschland. Die Raffinerie
starkt die Wirtschaftskraft der Region und setzt Malstabe in
Sachen Sicherheit, Umweltschutz und Energieeffizienz.

www.total-raffinerie.de

WIR MACHEN ENERGIE BESSER

TOTAL RAFFINERIE MITTELDEUTSCHLAND GMBH
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