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Leuna Harze - eine Erfolgsgeschichte

Interview mit dem Geschéftsfihrenden Gesellschafter der LEUNA-Harze GmbH, Klaus
PAUR, dem Operativen Leiter Dr. Klaus-Peter KALK und dem Forschungsleiter Dr.
Holger HENNING am 26. Oktober 2021

Bild1 Gesprachsrunde in den Raumen der LEUNA-Harze GmbH im Bau 6619 am 26.10.2021 mit
dem Geschaftsfiihrenden Gesellschafter Klaus PAUR (2.v.r.), dem Operativen Leiter Dr. Klaus-
Peter KALK (r.), dem Forschungsleiter Dr. Holger HENNING (2.v.l) und Prof. Dr. Thomas MAR-
TIN (Hochschule Merseburg, Vorsitzender SCl, I., Dr. Dieter SCHNURPFEIL als Fotografierender nicht mit im Bild)

Dr. Dieter SCHNURPFEIL (DS, SCI): Herr PAUR, wann und wie sind Sie das erste Mal mit
Epoxidharzen in Berlihrung gekommen?

Klaus PAUR: Das war an Dreikdnig 1995, da kam ein Mitarbeiter der BvS (Bundesan-
stalt fiir vereinigungsbedingte Sonderaufgaben, Nachfolgerin der Treuhandanstalt) zu mir nach
Augsburg und hat mich gefragt, ob ich gemeinsam mit einem Ex-Kollegen meines
vorherigen Arbeitgebers der SGL Carbon SE (,Societas Europaea, friiher SIGRI GmbH, ei-
nem internationalen Hersteller von Produkten aus Kohlenstoff) in Leuna etwas machen will.

Ich bin selbst seit 1990 in den neuen Bundesléandern in der Nahe von Leipzig enga-
giert, da habe ich noch eine andere Firma, aber dort machen wir komplett etwas ande-
res. 1990 stand ich persénlich vor der Entscheidung zur Hochst AG zu gehen, aber
meine Sympathie ging doch mehr in Richtung neue Bundeslander als zu Jurgen
DORMANN, der damals Vorstandsvorsitzender der Hochst AG war. Ich war damals
schon in Gesprachen mit der Treuhandanstalt zur Privatisierung meines anderen Un-
ternehmens, dadurch kannte ich die Treuhand und die Treuhand kannte mich. Ich war
auch mal kurzzeitig im Auftrag der Treuhand im Aufsichtsrat der Elektrokohle Lich-
tenberg, denn die stellten Graphit her und das ist auch das Hauptprodukt der SGL
Carbon, wo ich hergekommen bin. So habe ich den Bezug zu den neuen Bundeslan-
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Leuna Harze — eine Erfolgsgeschichte

dern bekommen, war bei der Treuhandanstalt bekannt und wurde dann 1995 darauf
angesprochen, ob ich Interesse hatte, hier am Standort Leuna etwas zu Ubernehmen.

DS: Was war ihr Antrieb, sich hier in Leuna kaufménnisch so stark zu engagieren?

Klaus PAUR: Urspriinglich hatten wir einen Arbeitsbereich angeschaut, den die
Treuhand aber einem anderen vermeintlichen Investor anbot, was sich dann aber zer-
schlagen hat.

Aus meiner Sicht war die zweitbeste Losung das Epoxidharzgebiet. So haben wir dann
begonnen zu verhandeln. Mein mit verhandelnder Ex-Kollege von der SGL Carbon hat
sich dann im Laufe der Gesprache selbst disqualifiziert und danach aus dem Team
verabschiedet. Flr uns war es von vornherein die Absicht, das gemeinsam mit Kolle-
gen von hier als ein ,Management by out/Management by in’ (MBO/MBI) zu machen.
Ich war der ,.. by in® (ein Unternehmen wird durch externes Management iibernommen bzw. mit
Hilfe eines Investors durch ein fremdes Management forciert) und das ,.. by out® (Kauf eines Un-

ternehmens durch dessen Management) waren fiinf Leute von hier, darunter eine Frau.

Zum 1.10.1995 sind wir dann privatisiert worden. (Auf Nachfrage von Prof. Thomas MAR-
TIN: Wir waren eigentlich schon am 30.6.1994 soweit, aber dann gab es noch Verzdgerungen seitens
der BvS). Wir haben insgesamt an Zuschissen 49,8 Mio. DM bekommen. Urspriinglich
hieRl es mal: pro garantiertem Arbeitsplatz eine Million DM. Wir waren 65 Leute und
wollten diese auch garantieren. Das wéren dann 65 Mio. DM gewesen, da hatte man
aber nach Brissel gehen missen zum Notifizieren, also blieben wir lieber unterhalb
der 50 Mio. DM.

DS: Dr. HENNING ist ja einer der funf, die mit Thnen damals gemeinsam begonnen haben.
Wie sind Sie denn mit den Ostdeutschen klargekommen?

Klaus PAUR: Ich war damals schon Uber vier Jahre hier in Ostdeutschland. Die Er-
wartungen und der Optimismus waren ungeheuer groR3. Ich war damals Anfang Vier-
zig. Das ist eigentlich das richtige Alter, sich selbststdndig zu machen. Das war immer
mein grofer Traum. Ich kannte die Leute nicht, aber ich kannte die Mentalitat. Als
Westdeutscher und Bayer mit der entsprechenden politischen Einstellung war es nicht
ganz unproblematisch. Aber das waren hier alles nette und freundliche Leute. Ich habe
mich hier wohlgefihlt und deswegen habe ich mich hier engagiert.

Wir hatten uns gegeniiber der Treuhandanstalt verpflichtet, 5 Mio. DM selbst zu inves-
tieren. Die hatte naturlich keiner von uns. Wir haben nach Banken gesucht und die
Deutsche Bank gefunden. Die leitende Mitarbeiterin war damals Frau Dr. DARLER,
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Klaus Paur, Klaus-Peter Kalk, Holger Henning

die Gattin des Vorstandsvorsitzenden der Leuna-Werke AG/GmbH. Sie kannte die
Verhaltnisse hier und hat uns Hoffnung gemacht. Es wurde eine Expertise in Auftrag
gegeben (iber unser Zukunftskonzept und die Chancen am Markt. Das Ergebnis war:
Epoxidharze haben keine Zukunft, die Deutsche Bank finanziert nicht. Es war ein
grauer Novemberabend, da waren wir, insbesondere mein damaliger Stellvertreter Dr.
Wolfhart SEIDEL und ich, natlrlich sehr enttduscht.

Wir haben im gleichen Zuge mit einem Engineering-Unternehmen bei St. Augustin in
der Nahe von Bonn verhandelt, das von uns den Auftrag bekommen hatte, die Leuna-
Harze 1-Anlage zu konzipieren. Die kamen parallel auf uns zu und fragten an, ob wir
interessiert wdren, eine Lizenz fir eine Epoxidharzfabrik nach Indonesien zu verge-
ben. Wir haben ja gesagt und waren im Prinzip damit einverstanden. Die Frage war:
Was kostet es? Die Antwort war auch klar: 5 Millionen DM. Das war relativ viel Geld,
aber die Indonesier haben zugesagt. Somit hatten wir nach der Privatisierung die zwei-
te Hirde genommen (Bilder 1 und 2).

Bild 2 Klaus PAUR (links) und Dr. Klaus-Peter KALK (rechts) beim Interview (Interviewer Dr. Dieter SCHNUR-
PFEIL in der Mitte)

DS: Herr PAUR, wie schatzen Sie denn das Leuna-Know-How, das sie hier vorgefunden ha-
ben und das Potenzial der hiesigen Mitarbeiter ein, die Sie tbernommen haben?

Klaus PAUR: Ohne die Kollegen hier von oben bis ganz nach unten hétte das nie und
nimmer funktioniert. Ich habe ja eine kaufménnische Ausbildung und bin Kaufmann.
Ich habe vorher nicht gewusst, was Epoxidharz ist und wie man es Uiberhaupt schreibt.
Deshalb war ich wirklich dankbar fir die technische Expertise, die hier vorhanden
war. Die technische Kompetenz hier ist mindestens ebenso gut wie die der westdeut-
schen Kollegen gewesen. Ja, Herr Dr. HENNING, Sie brauchen sich nicht zu verste-
cken vor den Kollegen von Ciba-Geigy, Schering, Shell oder Dow. Insofern hatte ich
von Anfang an das sichere Gefhl, dass die technische Seite gut abgedeckt ist. Zu den
Schwachstellen, also der kaufmannischen Seite, glaubte ich einen guten Beitrag leisten



Leuna Harze — eine Erfolgsgeschichte

zu konnen. Ich denke, wir sind insgesamt ein gutes Team gewesen. Auch diejenigen,
die bisher ausgeschieden sind, haben einen ganz entscheidenden Beitrag dazu geleistet.

DS: Dr. HENNING, wie sieht das denn von lhrer Seite aus? Sie sind ja einer von den Fnf,
die das mit ihm zusammen gemacht haben.

Dr. Holger HENNING: Ich bin seit 1990 bei einigen Gesprachen als Randperson
immer mal dabei gewesen. Im Bereich Epoxidharze waren ja alle hier, die auf diesem
Gebiet einen Namen hatten, wie Schell,
Bakelite u.a. Aber es ist nie etwas gewor-

den. Fir uns, das muss ich ehrlich sagen,
ist es der letzte Strohhalm gewesen, denn
es stand auf der Agenda, Ende 1995 die
Hauptlinien hier zu schlieRen. Dadurch,
dass Herr PAUR da war und es Anfang
1995 entsprechende Bestrebungen gab,
die Privatisierung durchzuziehen, wo wir
,mitspielen‘ durften, war das eine gute
Sache fir uns (Bilder 1 und 3).

Bild 3 Dr. Holger HENNING

Klaus PAUR: Es war riskant und auch viel Geld. Wir haben 500.000 DM Stammkapi-
taleinlage leisten missen. Ich war damals mit 60% (300.000 DM) dabei. Das hatte ich,
weil ich vorher einen guten Job hatte. Bei den anderen Finf, die etwa 35.000 DM ein-
zubringen hatten, war das schwierig. Wir mussten Kredit aufnehmen. AnschlieBend
haben wir auch als Firma dazu beigetragen. Aber es war natirlich fir sie ein Wagnis.
Ich habe mich im Rahmen der Privatisierung verpflichtet, wenn es schief gehen sollte,
kriegen sie die Anteile von mir ersetzt. Das war auch Spielregel im Vertrag, wenn ei-
ner ausscheidet. Dabei war es Bedingung von mir, dass sie nicht an einen fremden
Dritten verkaufen dirfen. Dann hétten sich ja anschlieBend Dow, Shell oder wer auch
immer fir relativ gunstiges Geld hier einkaufen kénnen und ich hatte ein Problem ge-
habt. Die hétten mich rausgedrangt. Deshalb hatte ich mich verpflichtet, die Anteile zu
Ubernehmen. Das bot eine gewisse Sicherheit.

Es sind in dieser Zeit ja ziemlich viele Privatisierungen erfolgt. Wir haben neulich mal
nachgesehen: Es ist keiner mehr brig geblieben. Wir sind die Einzigen. Die anderen
sind entweder in Insolvenz oder in andere Hande gegangen. Zum Beispiel: Bei Tensi-
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den ist es inzwischen der dritte Gesellschafter, Chemtec wurde verkauft und Spezial-
chemie Leuna GmbH ist in Insolvenz gegangen.

DS: Herr PAUR, welche Anwendungsgebiete Ihrer Epoxidharze liegen Ihnen denn am néchs-
ten oder haben es lhnen besonders angetan?

Klaus PAUR: Wir haben damals die Méarkte Gbernommen, das waren hauptséchlich
die Lacke und die Bauchemie. Was im Laufe der Jahre dazu gekommen ist, fiir mich
sehr spannend war und worauf wir uns jetzt auch konzentrieren, das ist die ganze
Windindustrie. Wir verkaufen heute 40 % unseres gesamten Umsatzes an diesen In-
dustriezweig.

In einen solchen Fliigel der Windkraftanlagen gehen etwa 6 Tonnen (t) Epoxidharzsys-
tem hinein, bei gréReren Anlagen Uber 12 t, das macht bei drei Fliigeln etwa 36 t fur
eine grofRe Windenergieanlage (Bild 4). Die Bundesumweltministerin Svenja SCHUL-
ZE hat gesagt: ,, Um die Klimaziele zu erreichen, missen bis zum Jahr 2030 jéhrlich
1.500 Windrdder ,on shore‘ gebaut werden. “ Das erfordert im Jahr je nach Grofe der
Windkraftanlagen 25-54.000 t Epoxidharz. Diese Mengen gibt es nur ganz schwer.

Und da spreche ich nur von Deutschland und nur ,on shore* (also auf dem Lande).

Bild 4 Klaus PAUR mit einem Fligelsegment fir ein Windrad

Das ist sicherlich ein spannendes Thema. Wir haben uns hierhinein entwickelt. Friiher
haben wir ein Standard-A-Harz gemacht, heute haben wir Systeme mit Harz, Reaktiv-

verdunner und Hérter. So ist auch unsere Investitionspolitik gewesen: Wir haben eine
.
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Reaktivverdunner-Anlage und eine Harter-Anlage dazu gebaut. Wir haben zwei
Bisphenol-F-Anlagen fir insgesamt 20.000 t neu gebaut und in Betrieb genommen.
Ich sage so etwas immer ungern, aber wir sind da von der Kapazitat her Weltmarktfiih-
rer. Auch beim Reaktivverdinner brauchen wir uns nicht zu verstecken, wir sind auch
da einer der ganz Grofen. Bei den Epoxidharzen sind wir global betrachtet eher Mit-
telstand. Man spricht von einer Kapazitat von etwa 3 Mio. t Epoxidharz global und
einem weltweiten Bedarf von 2,5 Mio. t. Kapazitat und Bedarf sind also ziemlich aus-
geglichen.

DS: Herr PAUR, wenn Sie durchs Land fahren und sehen die vielen Windrader, hipft da lhr
Herz etwas hoher, weil Sie wissen, daran sind wir beteiligt?

Klaus PAUR: Unter der Woche wohne ich ja in Leipzig und wenn ich von Leipzig
hier heruberfahre, dann stehen da aller paar Kilometer die Windkraftanlagen von Sie-
mens, Vestas, Enercon und Nordex. Alle sind sie vertreten. Auf dem Wegstiick von 20
Kilometern sieht man sie alle (Einwurf Dr. HENNING: Das sind die Pioniere der Windindustrie.
Einwurf Professor MARTIN: Da sind heute aber nicht mehr alle dabei.)

DS: Herr Dr. KALK, Sie sind ja spater dazu gestoRen. Wie hat sich denn aus ihrer Sicht die
Entwicklung gestaltet? Wie war das, als Sie hier dazugekommen sind, da war ja die Produk-
tion schon etwas hochgefahren? Und wie haben Sie den Standort gesehen?

Dr. Klaus-Peter KALK: Den Standort habe ich natirlich positiv gesehen, zumal ich
die Geschichte der Epoxidharze hier am Standort bereits langer verfolgt habe. Ich habe
Herrn PAUR personlich 1999 kennengelernt und wir waren die Jahre (iber permanent
in Kontakt. Als ich dann 2010 dazu gestofRen bin, war die Geschichte hier schon zur
damaligen Zeit sehr beeindruckend. Fast ware es friiher gewesen (auf Nachfrage DS: Das

war 2004 so eine Situation: Ich hatte damals einen Vertrag als Werksleiter bei der Firma Laborchemie

Apolda unterschrieben und da ich zu
meinem Wort stehen und nicht ver-
tragsbriichig werden wollte, bin ich dort
angetreten. AuRerdem war die Situation
bei Leuna-Harze noch nicht so, wie sie
dann 2010 war. Dr. Wolfhart SEIDEL,
der Geschéftsfuhrer, und die gesamte
Stammmannschaft waren zu der Zeit
noch da, Bilder 1 und 5).
Bild 5
Klaus PAUR (links) und
Dr. Klaus-Peter KALK beim Gesprach
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Ich bin vorher auch schon bei Epoxidharzproduzenten tatig gewesen: 1988 bei Sche-
ring als Betriebsleiter fiir die Epoxidharzproduktion, spater bei der amerikanischen
Firma Witco Corp. als Produktionsleiter Kunstharzproduktion, danach bei der Schwei-
zer Firma Ciba Spezialitdtenchemie, wobei ich nie meinen Schreibtisch verlassen ha-
be, sondern jeweils nur verkauft worden bin. Die Ciba Spezialititenchemie war 1998
einer der drei GroRen in Europa, dadurch kenne ich auch den Hintergrund, warum sich
die LEUNA-Harze GmbH so gut entwickeln konnte. Die drei ,GroRen‘ haben LEU-
NA-Harze zur damaligen Zeit nicht ernst genommen. Sie hatten die Meinung: ,, Das
Thema erledigt sich von alleine. “

Es gibt einen schénen Spruch von DENG XIAOPING (1904-97, chinesischer Politiker und
Parteifiihrer, der die \VVolksrepublik China faktisch von 1979 bis 1997 regierte). Er soll gesagt ha-
ben: ,, Kleiner Wuchs ist auch von Vorteil. Wenn der Himmel einstirzt, dann fallt er
zuerst auf die Kopfe der Groffen. “ So ungeféhr hat sich das hier auch dargestellt.

Als ich damals Ende 2010 hier dazu gestoRen bin, war das eigentlich nur als Gastspiel
geplant fur 5 %2 Monate zur Unterstiitzung des Baus der Epichlorhydrin-Anlage. Aus
den 5 % Monaten sind inzwischen elf Jahre geworden. Ich personlich sage mir: Die elf
Jahre waren fur mich eine Bereicherung und fir die Firma Leuna-Harze eine Fort-
schreibung ihrer schon langst begonnenen Erfolgsgeschichte.

Klaus PAUR: Weil Sie die Ciba Spezialitdtenchemie erwéhnen, hier eine Anekdote:
Ich hatte im Herbst 1995 kurz nach der Privatisierung einen leitenden Vertreter dieser
Firma hier. Er hat uns besucht und wollte wissen, was wir hier machen. Wir hatten
uns mit Kollegen in Leipzig in einem Hotel getroffen und als wir uns verabschiedeten,

‘

hat er im Aufzug zu mir gesagt: ,, Ich wiinsche Ihnen ein kurzes Unternehmerleben. *

DS: Herr PAUR, die Steigerung der Epoxidharzproduktion von 4 auf heute 70 kt/a ist eine
enorme Leistung. Sie haben lhren Antrieb und Ihre Anstrengungen, dies zu erreichen, schon
teilweise geschildert. Vielleicht kénnen Sie noch einmal deutlich machen, wie diese enorme
Entwicklung zustande gekommen ist.

Klaus PAUR: Wir profitieren davon, dass Epoxidharze (ber mehrere Jahre ein Ar-
beitsgebiet war mit schwachen Renditen. Die groRen Wettbewerber, wie z.B. Shell,
haben gesagt: ,, Weg damit, wir verkaufen das Geschéft. Die Firma Resolution (jetzt
Hexion) ging zweimal in die Insolvenz. Bei Dow war es &hnlich, die hatten ein gutes
Agrogeschéft und die Kunstoffe, mit einer Bruttomarge von 25-30 %. Bei Epoxidhar-
zen lag der jahrelang so etwa um 5 %. Deshalb haben sie alle nicht investiert. Der
Markt ist gestiegen und wir waren halt in der Nische. Ich habe immer gesagt: ,, Wir

sind eine kleine Firma. Wir kénnen nichts anderes als Epoxidharze. “ Wir hatten ein
9
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kleines Standbein mit LEUMAL, wo wir am Anfang bestimmte Hoffnungen hatten.
Aber das hat sich relativ schnell zerschlagen, dann haben wir es eingestellt.

DS: Dr. HENNING, kdnnen Sie uns beziiglich des LEUMAL aufklaren, was dahinter steckt?

Dr. Holger HENNING: LEUMAL ist ein Styren-Maleinsaure-Copolymeres, umge-
setzt mit Aminen, das als Papierfestmittel am Markt war. Aber LEUMAL ging auch in
den Elektrobereich, denn wo Styren drin ist, erreicht man gute Dielektrizitatskonstan-
ten. Wir konkurrierten auf diesem Gebiet mit der BASF als GroRhersteller fiir Papier-
hilfsmittel. Wir hatten eine andere Chemiegrundlage, die hat sich aber nicht durchge-
setzt. Wir haben diese Produktion nach der Privatisierung, fir die meines Erachtens
die Ubernahme Bedingung war, noch neun Jahre lang bis 2004 betrieben und dann
eingestellt.

Klaus PAUR: Fiir mich war die Ubernahme dieses Geschaftsfeldes keine Bedingung
fur die Privatisierung. Ich erwartete, nach allem, was die Kollegen mir damals gesagt
haben, dass es eine Alternative und ein echtes zweites Standbein zur Epoxidharzpro-
duktion sein konnte. Das wadre ja nicht verkehrt gewesen, eine weitere Perspektive zu
haben. Vielleicht haben wir jetzt mit einem anderen Produkt die Chance fiir ein zwei-
tes Standbein. Dr. HENNING, sagen Sie doch bitte etwas dazu.

Dr. Holger HENNING: Es geht dabei um modifizierte Reaktivverdinner. Wir sind
mit Kollegen im Gespréch, die (ber die Lignin (Holz, Biopolymer)-Schiene arbeiten und
dazu ,Crosslinker‘ (Reaktivverdiinner) brauchen. Wenn ich Lignin einsetze, arbeite ich
ebenso biobasiert wie beim Einsatz unserer biobasierten Glycerin-glycidether. Man hat
dann die Mdglichkeit entsprechende Leime im Bereich der Mdbelindustrie (Spanplatten,
Mébelleime) einzusetzen.

Klaus PAUR: Das gehort zu den ,griinen‘ Produkten. Ich glaube, wir haben diesen
Trend rechtzeitig erkannt. Denn unsere Epichlorhydrin-Produktion auf der Basis von
Glycerin gibt es in Europa nur noch einmal in Usti/Tschechien. Die ganz grofen Wett-
bewerber, die machen das nicht, die arbeiten auf der Basis von Propylen und halten
wenig von der Glycerinroute. Diese arbeitet auf Basis nachwachsender Rohstoffe und
hat sich in China ziemlich kréftig durchgesetzt. Wir haben in letzter Zeit festgestellt,
wahrscheinlich bedingt durch die CO,-Diskussion, dass die Nachfrage nach solchen
Produkten und das Interesse daran wachsen.

Das ist noch nicht der grofRe Verkaufsschlager. Deshalb machen wir eins: Wir diffe-

renzieren vom Preis her nicht. Wir haben bestimmte Produkte, die sind 100% ,griin‘,
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da sind wir der Einzige am Markt. Und wir geben diese ,griinen‘ Produkte zum ganz
normalen Marktpreis ab, damit wir dadurch die Anwendungsbereitschaft erhdhen.
Deswegen sind wir beim Nachdenken und sehen die groe Notwendigkeit, dass wir
unsere Epichlorhydrinproduktion auf Basis von Glycerin noch einmal kraftig aus-
weiten. Wir haben derzeit eine Kapazitat von 15.000 t. Um diesem Trend zu folgen,
kénnten locker noch 20-25.000 t dazu kommen.

Prof. Dr. Thomas MARTIN (TM, SCI): Gibt es Bestrebungen, den anderen stofflichen Anteil
im Epoxidharz, die Bisphenole, auch noch ,griin ‘ zu machen?

Dr. Holger HENNING: Wir kommen auf etwa 30% Anteil Epichlorhydrin im Epo-
xidharz. Die petrolchemisch erzeugten Bisphenole A und F lassen sich derzeit nicht
durch andere ,griine’ Herstellungsverfahren ersetzen. Es gibt zwar Lignin-basierte
Produkte, die auch phenolische Gruppen haben, aber das ist ein wiistes Gemisch, wo
man nicht selektiv mit dem Epichlorhydrin herankommt. Da bekomme ich sofort
Quervernetzungen und habe keine Chance, saubere Produkte zu erhalten.

Dieser Frage schloss sich eine lebhafte Diskussion Uber Windrader und ,griinen
Strom an. Klaus PAUR berichtete von seinen Treffen mit Robert HABECK (*1969) und
Markus SODER (*1967), bei denen er beiden Politikern die Probleme erldutert hat, die
aus Sicht der LEUNA-Harze GmbH bei der Umstellung auf erneuerbare Energien ent-
stehen (Bild 6).

Bild 6 Die Ministerprasidenten von Bayern, Markus SODER (rechts) und von Sachsen-Anhalt, Rainer
HASELOFF ( 2.v.r.) am 21. Mai 2021 anlasslich der Inbetriebnahme der Erweiterung der
Epichlorhydrinproduktion zu Besuch bei der LEUNA-Harze GmbH (von links: Dr. Christof GUNTHER,
InfraLeuna GmbH und Klaus PAUR)
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Leuna Harze — eine Erfolgsgeschichte

DS: Darf ich noch einmal zuriickkommen auf Details der Epoxidharzherstellung. Es ist ja
eine sehr schéne und Uberzeugende Sache, dass Sie die Rickwértsintegration lhrer Epoxid-
harzproduktion bis zum Epichlorhydrin und Chlor betrieben haben. Warum haben Sie sich
letztendlich fir eine eigene, wenn auch kleine Chlorproduktion entschieden und eine Koope-
ration mit der groRen Chloranlage der Dow Olefinverbund GmbH in Schkopau fallen gelas-
sen?

Klaus PAUR: Das war damals eine Uberlegung des damaligen Geschaftsfiihrers der
InfraLeuna GmbH, Andreas HILTERMANN. Er meinte, es wiirde keine Genehmi-
gung geben fiir eine Chlorleitung von Schkopau nach Leuna, weil die damit verbunde-
nen Auflagen zu hoch sind. Wir werden daran arbeiten, unsere Epichlorhydrinanlage
zu erweitern. Ob wir gleich eine Elektrolyse dazu bauen, das kann ich heute noch nicht
abschétzen.

DS: Wie stark hat Sie denn die Covid-19-Pandemie getroffen?

Klaus PAUR: Wir haben keine signifikanten Arbeitsausfélle gehabt. Es waren kaum
Leute von uns betroffen. Insofern haben wir groRes Gliick gehabt. Es gab mittendrin
einmal ein kleines Absatzloch, das begann letztes Jahr im Sommer und zog sich dann
ungefahr ein Vierteljahr hin. AnschlieBend haben wir einigen Produzenten in Asien
mit Bisphenol A ausgeholfen, denn wir hatten unsere Lager ziemlich gut gefillt. Seit-
dem ist eine Preisexplosion bei den Epoxidharzen eingetreten. Wir haben damals un-
gefahr 2 €/kg gekriegt, jetzt bekommen wir 5-6 €/kg.

DS: Ich mdchte noch einmal auf Ihre Mitarbeiter zu sprechen kommen. Das zunehmende Al-
ter der Mannschaft spielt ja keine unwesentliche Rolle. Wie kiimmern Sie sich um Nach-
wuchs?

Klaus PAUR: Wir haben 180 Leute und aktuell 12 Auszubildende, das schwankt bis
zu 20. Wir haben immer Uber den eigenen Bedarf hinaus ausgebildet, nicht nur mit
Azubis sondern auch mit Praktikanten. Und wir sind immer dankbar, wenn uns Profes-
sor MARTIN jemanden vorbeischickt. Wir unterstiitzen das und wir brauchen so et-
was, denn wir befinden uns in einem Generationswechsel. Machen wir uns nichts vor:
Als wir die erste und dann 1998 die zweite Epoxidharzanlage in Betrieb genommen
haben, da lagen uns fiir 20 ausgeschriebene Stellen etwa 500 Bewerbungen vor, jetzt
wird es immer dlnner, immer schwieriger.

Es schloss sich wiederum eine lebhafte Diskussion Uber die Nachwuchsfrage an. Pro-
fessor MARTIN ergénzte die Aussage von Klaus PAUR durch die Schilderung ahnli-
cher Schwierigkeiten bei der Rekrutierung von Studierenden fiir die Hochschule Mer-
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seburg, und dabei insbesondere flir die Verfahrenstechnik und die naturwissenschaft-
lichen und technischen Féacher. Bei den Immatrikulierten Giberwiegt inzwischen sogar
der Anteil Studierender mit Migrationshintergrund. Dr. Klaus-Peter KALK fligte er-
ganzend hinzu, dass die Kollegen der Hochschule in Rosenheim/Bayern Uber dasselbe
Ph&nomen klagen. Professor MARTIN informierte, dass es selbst in Mannheim, ge-
geniiber der BASF in Ludwigshafen, die fiir Verfahrenstechnik und Chemieingenieur-
wesen immer Uberbucht waren, auf diesem Gebiet inzwischen an Bewerbern fehlt. Da
konkurrieren dann in den Folgejahren die Unternehmen um die Wenigen, die die
Hochschulen verlassen. Professor MARTIN fligte hinzu: Es ist zu beflirchten, dass
auch unsere Absolventen bei guten Angeboten dann berall hingehen und nicht in der
Region bleiben. Dr. KALK ergénzte, dass derzeit unter den Azubis der LEUNA-Harze
GmbH auch zwei mit Migrationshintergrund sind, ebenso eine Athiopierin tiber Emp-
fehlung der deutschen Schule in Addis Abeba kurz vor der Abschlusspriifung. ,, Und sie
ist eine der Besten! “

TM: Mich wiirde einmal die personliche Komponente interessieren, Herr PAUR. Einerseits
sind Sie Unternehmer, andererseits waren Sie friher, ehe Sie hierhergekommen sind, auch
Angestellter. Das ist ja hier in den neuen Bundeslandern und auch in Sachsen-Anhalt so eine
Frage, dass es viel zu wenig Menschen mit Unternehmergeist gibt. Was flr personliche Qua-
litaten muss man da aufweisen kdnnen? Was wiirden Sie jemandem empfehlen, Unternehmer
zu werden?

Klaus PAUR: Ich glaube, so etwas muss man im Blut haben. Ich habe bereits als jun-
ger Mensch eine kaufmannische Ausbildung bei Siemens gemacht. Einmal auf einer
Fahrt zu einer Lehrveranstaltung bin ich mit dem Zug durch Baden-Wirttemberg ge-
fahren, habe aus dem Fenster geschaut und gedacht: Es ware mein Traum, so eine
kleine Firma zu haben (die es da ja ,en masse’, in betrachtlicher Anzahl in dieser Gegend gibt).
Selbst Unternehmer zu werden, war immer mein Ziel.

Ich war in meiner Tatigkeit bei der SGL fiir Finanzen und Controlling zustédndig und
hatte flir eine Reihe von Tochtergesellschaften (von der Schweiz bis in die USA) SO eine
Art Uberwachungsfunktion, war teilweise auch Geschéftsfithrer in kleineren Unter-
nehmen. Da musste ich schon Entscheidungen treffen und Risiko ibernehmen. Das ist
ganz wichtig: Man muss bereit sein, personlich Risiko und Verantwortung zu Uber-
nehmen, auch das Risiko des Scheiterns. Die Banken verlangen ja immer Sicherheiten.
Es gibt bei mir ein Tabuthema und das ist mein Haus. Auch wenn etwas schiefgeht,
mdchte ich immer noch ein Dach Gberm Kopf haben.

Aber die unternehmerische Freiheit selbst zu gestalten, wiegt Vieles auf. Immer Schritt
fur Schritt voran gehen und dabei schén auf dem Boden bleiben.
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Es schloss sich erneut eine rege Diskussion zwischen allen Teilnehmern an Uber Risi-
ko, Ubernahme von Verantwortung und in Fiihrungspositionen zu leistende Arbeit,
manchmal, um nicht zu sagen sehr oft, auch tber den normalen Feierabend hinaus.
Man muss dem ins Auge sehen, dass man als Unternehmer und Firmenmanager trotz
aller guten Vorsatze und Anstrengungen nur sehr schwer zu einer ausgeglichenen
, Work-Life-Balance ‘ kommt.

DS: Herr PAUR, geben Sie uns doch bitte abschlieBend noch einen Ausblick, wie Sie lhre
Zukunft hier sehen.

Klaus PAUR: Ich glaube, wir sind auf einem Gebiet mit guten Zukunftsaussichten
tatig. Wie sind hier an einem guten Standort, haben gute Expansionsmdglichkeiten und
ein gut ausgebildetes Facharbeiterpersonal. In dieser Region gibt es eine hohe Affinitat
zur Chemie. Die Akzeptanz fur die Chemie ist hier unheimlich gro. Wenn wir Ge-
nehmigungsantrége stellen, die 6ffentlich ausgelegt werden, da gibt es nur wenige
Diskussionen. Wenn wir so etwas wie hier in der N&he von Augsburg machen wollten,
kénnten wir es gleich vergessen.

Ich wiederhole mich: Unsere Stérke besteht auch darin, dass wir von den Schwéchen
unserer Mitbewerber profitieren. In Europa wird auf unserem Geschéftsfeld nicht in-
vestiert. Wir haben eine globale Epoxidharzkapazitét von ca. 3.000.000 t/a. In Europa
stagniert die Produktionskapazitat. Es entstehen zwar zusétzliche Kapazitaten in Asi-
en, aber man stellt ja derzeit gerade fest, welche Schwierigkeiten die Logistik bereitet.
Wir merken auch, dass sich groRe Verbraucher, die bisher mehr in Siidostasien einge-
kauft haben, wieder mehr lokal orientieren und nicht nur dort einkaufen. Wir denken,
dass wir hier eine gute Zukunft haben (Bild 7).

Bild 7 Blick auf die Anlagen der LEUNA-Harze GmbH am Standort Leuna (vgl. Wandbild in Bild 1)
Herr PAUR und meine Herren, wir danken Ihnen fiir das Interview.

Das Interview fiihrten Dr. Dieter SCHNURPFEIL und Prof. Dr. Thomas MARTIN am
26.10.2021 in den Raumen der LEUNA-Harze GmbH, Bau 6619, 06237 Leuna, Am Haupttor.
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Vom EG 1 des Chemiekombinates VEB Leuna-Werke ,Walter

Ulbricht zu den EPILOX®-Systemen der LEUNA-Harze GmbH
von Holger Henning und Klaus-Peter Kalk

Epoxidharzsysteme, ein nicht mehr weg zu denkender Zwei-Komponentenwerkstoff
(Harz und Harter), der seit der Mitte des vorigen Jahrhunderts in eine Vielzahl von inte-
ressanten Anwendungen Eingang gefunden hat und einige bedeutende technische
Entwicklungen erst ermdglichte. Insbesondere der heute so wichtige Bereich der Mik-
roelektronik sowie der Erzeugung von Strom durch Windkraft wéren ohne die Epo-
xidharze nie zur Produktionsreife gekommen.

Die Hauptanwendungsgebiete der EPILOX®-Epoxidharze aus Leuna sind die Faser-
verbundwerkstoffe (Bild 1a), der Bauten- und Korrosionsschutz (Bilder 1b+c) sowie die
Automobilindustrie (Bild 1d).

Bilder 1a-d Die Hauptanwendungsgebiete der
EPILOX®-Epoxidharze aus Leuna:
Faserverbundwerkstoffe (oben links),
Bautenschutz (unten links),
Korrosionsschutz (oben rechts) und der
Automobilbau (unten rechts).
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Vom EG 1 des VEB Chemiekombinat ... zu den EPILOX®-Systemen der LEUNA-Harze. ..

Die Historie

Die Epoxidharze wurden unabhdngig voneinander von Paul SCHLACK (1897-1987) in
Wolfen (1934) und von Pierre CASTAN (1899-1985) in der Schweiz (1938) erforscht. Sie
sind Umsetzungsprodukte von Bisphenol A mit Epichlorhydrin gemaR des folgenden
Reaktionsschemas (Schema 1).

GHa

HO q OH + C{-IZ}CH*QHZ
CHj 0 Cl
Bisphenol A Epichlorhydrin

- NaCl l + NaOH
- H,0

CHT—CH—CHfo—R{b—cquH—CHfo—ﬁ}o—CHfCH—CHZ

@] (0]
GHs
R = Cf
CHj
Schema 1 Reaktionsschema der Umsetzung von Bisphenol A mit Epichlorhydrin zu Epoxiden

Das Potential dieser neuen Entdeckung wurde von der Firma Ciba-Geigy erkannt, das
Verfahren zur Produktionsreife weiterentwickelt und in der Folge die Produkte herge-
stellt. Erste Anwendungen lagen im Beschichtungssektor bei IndustriefuRbdden und
im Lackbereich.

1956/57 begann die Epoxidharzentwicklung beim Chemiekombinat VEB Leuna-
Werke ,Walter Ulbricht® mit dem Ziel, eine Versorgung des RGW (Rat fiir gegenseitige
Wirtschaftshilfe)-Raums aufzubauen. Unterstiitzt wurden die Entwicklungen durch die
Forschungsgruppe um Prof. Dr. habil. Manfred FEDTKE an der TH ,Carl Schorlem-
mer* Leuna-Merseburg (zur Entwicklung von den 1950er Jahren bis 1990 siehe auch Beitrag von
Gunter SEIDEL, Seiten 50-63, und den Zeitzeugenbericht von Prof. Dr. Manfred FEDTKE, Seiten
64-72).
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1960 wurde die Produktion der ersten auf Bisphenol A basierenden Epoxidharze auf-
genommen. Die Produkte kamen unter dem Handelsnamen EPILOX® in den Verkehr
(Bild 2).

Bild 2 Werbeprospekt des VEB Leuna-Werke fiir die Epilox-Werkstoffe

1968 begann dann die Entwicklung der sogenannten Reaktivverdiinner, von Epoxid-
harzen auf der Basis aliphatischer bi- oder trifunktioneller Alkohole. Diese dienen zur
Reduzierung der relativ hohen Viskositaten der Bisphenol A-basierten Epoxidharze
durch Zumischung, um das anwendungstechnische Spektrum zu vergroRern.

Da die Reaktivverdiinner bei der Hartungsreaktion mit reagieren, entstehen keine ne-
gativen Einfllsse auf die Integritét der entstehenden Duroplaste.

Obwohl die Epoxidharzsysteme ein breites Anwendungsspektrum abdeckten, erreichte
die Produktion bei den Leuna-Werken bis 1989 nur ein (iberschaubares VVolumen. Dies
anderte sich auch bis 1995 kaum (Bild 3, Seite 18).

Grund hierfiir war die eingeschrénkte Qualitat der Produkte und die begrenzte Produk-
tionskapazitat im Vergleich zu den nun in direkter Konkurrenz stehenden Firmen des
westlichen Europa. Hier waren die Marktfiihrer Dow Chemical (100.000 Tonnen pro Jahr
[t/a], auch: Jahrestonnen [jato]), Shell (100.000 t/a), Ciba-Geigy (80.000 t/a) sowie Schering-
Solvay Duromer und Bakelite. Insofern konnte man zum damaligen Zeitpunkt davon
ausgehen, dass die Epoxidharze in Leuna keine Uberlebenschance haben sollten.

17



Vom EG 1 des VEB Chemiekombinat ... zu den EPILOX®-Systemen der LEUNA-Harze. ..

Epoxidharzproduktion
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Bild 3 Epoxidharzproduktion der Leuna-Werke von 1957 bis 1994

Die neuen Unternehmer

1995 entschlossen sich Dr. Karin BIEROGEL sowie Dr. Wolfhart SEIDEL, Dr. Hol-
ger HENNING, Hans-Dietrich WENDT und Dr. Manfred GAIKOWSKI aus dem Be-
reich der Epoxidharzproduktion- und -forschung zusammen mit Klaus PAUR aus
Augsburg, die Aktivitaten der Epoxidharzproduktion und des Epoxidharzgeschaftes in
Form eines ,Management by in by out‘ (MBIBO) zu iUbernehmen. Dr. Wolfhart SEI-
DEL wurde Geschaftsfiihrer, Dr. Karin BIEROGEL iibernahm den Bereich der Quali-
tatssicherung und Produktsicherheit, Dr. Holger HENNING kimmerte sich um die
Entwicklung und Anwendungstechnik, Hans-Dietrich WENDT um Marketing und
Vertrieb, Dr. Manfred GAIKOWSKI bearbeitete das Thema LEUMAL und Klaus
PAUR war zusténdig fir die strategischen Geschaftsentscheidungen.

In diesem Rahmen wurden die Produktionsanlagen B 951 und B 981 (ibernommen,
inclusive der LEUMAL- und Ketonharzproduktion (L2-Harz, Bilder 4 und 5).
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Bilder 4
und 5
Blicke auf
die alten
Bauten

B 951
(oben) und
B 981

(unten)

Das neue Unternehmen LEUNA-Harze GmbH

Ausgestattet mit einem Startkapital von 49,8 Mio. DM und der Ubernahme von 75
Mitarbeitern wurde die LEUNA-Harze GmbH zum 1. Oktober 1995 ins Leben geru-
fen. Das Startkapital war schnell aufgebraucht, da in den ersten Jahren zwangslaufig
Verluste kompensiert werden mussten.
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Vom EG 1 des VEB Chemiekombinat ... zu den EPILOX®-Systemen der LEUNA-Harze. ..

Es stand fest, dass die Ubernommenen Produktionsanlagen den Markterfordernissen
nicht mehr entsprachen und mit einer Produktionskapazitit von ca. 4.000 t/a Epoxid-
harz zu begrenzt waren. So wurden in der Folge auf dem heutigen Baufeld 66 Altge-
béaude Gbernommen, die in der Folge dem Neubau der LEUNA-Harze 1-Anlage Platz
machen mussten (Bilder 6a+b).

Bilder 6 a+b

Bau 072
Vorderansicht (oben)
und

Riickansicht (unten,
Aufn.: beide 1995)

Fir den Betrag von 70 Mio. DM wurde die Anlage LEUNA-Harze 1 incl. eines klei-
nen Verwaltungsgebdudes und der Ausstattung des Qualitatssicherungslabors reali-
siert. Die neue Produktionsanlage (Bild 7) hatte nunmehr eine Kapazitat von 8.000 t/a
Epoxidharz und war in der Lage, neben den Bisphenol A-basierten Epoxidharzen auch
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Festharze sowie Reaktivverdiinner und in begrenzter Menge auch aminische Harter zu
produzieren. Doch selbst mit dieser Kapazitdt war man noch weit von den
Maéglichkeiten der groRen Konkurrenz entfernt.

Alte Raffinerie

Verwaltung
QS-Labor

Lager und
Versand

Bild 7 Blick auf die Anlagen der LEUNA Harze GmbH im Jahre 1997 (vgl. Bild 7 auf Seite 14)

Aber wie oft im Leben, war der Zeitgeist gnadig, denn zu der Zeit war das Interesse
der grofRen Konzerne an den Epoxidharzen geschrumpft und die Welle ,, back to the
roots “ (,zuriick zu den Wurzeln) flhrte zur Ausgliederung und Verkauf vieler Epoxid-
harzaktivititen. So gab Shell seine Aktivitaten an eine ,Private Equity* (privates Beteili-
gungskapital)-Gesellschaft ab und es entstand zuerst die Firma ,Resolution‘ und dann
2005 die Hexion, die auch die Aktivitaten der Firma Bakelite Gibernahm, Ciba-Geigy
fusionierte mit Sandoz im ,Health Care* (Gesundheits)-Bereich zur neuen Firma Novar-
tis und die Epoxidharzaktivitdten wurden im Rahmen eines ,Spin off* (Ableger) zur
CIBA Spezialitatenchemie ausgegliedert. Die Firma Schering verkaufte ihre Industrie-
chemikalien-Sparte 1992 an die Firma Witco Corporation, die dann im Mai 1998 die
Epoxidharzaktivitaten an die CIBA Spezialitatenchemie weitergab.

Nur drei Monate spéter, im August 1998, gliederte die CIBA Spezialitatenchemie ihre
Sparte ,Advanced Materials‘ mit den Epoxidharzaktivitaten aus und verkaufte diesen
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Bereich im Jahr 2000 ebenfalls an eine Private Equity-Gesellschaft. Danach firmierte
das Epoxidharzgeschéft unter dem Namen Vantico GmbH, bis zur Ubernahme durch
die amerikanische Firma Huntsman im Jahr 2004. Lediglich die Firma Dow Chemical
zeigte sich bis 2015 gegenuber derartigen Einfllissen resistent. Aber danach gliederte
auch sie die Epoxidharze aus und gab diese an die Firma Olin weiter.

Man kann unschwer erkennen, dass bei diesen Marktverwerfungen die Firma LEUNA-
Harze GmbH aus dem Blickfeld der Konkurrenz verschwand, aber von den Epoxid-
harzanwendern immer mehr als verlasslicher und kompetenter Geschéftspartner gese-
hen wurde. Dies fiihrte in der Folge zu einer schnellen Erweiterung der Produktions-
kapazitaten der LEUNA-Harze GmbH.

Bereits im Jahr 2000 wurde eine neue Produktionsanlage geplant und 2001/02 errichtet
(LEUNA-Harze 2, Bild 8). Die Produktionskapazitét stieg um weitere 13.000 t/a auf nun-
mehr 21.000 t/a.

Bild 8 LEUNA-Harze 2 mit dem Epoxidharztanklager (2004)

Da in der Folge die Verkaufsmengen noch nicht die gesamte Produktionskapazitat aus-
lasteten, aber kontinuierlich anstiegen, baute man im Jahr 2004 ein Tanklager fir Epo-
xidharze, das zur Absicherung kurzfristiger Lieferverpflichtungen unbedingt erforder-
lich war. Es ist ndmlich die groRe Starke der LEUNA-Harze GmbH, die Kundenauf-
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trage extrem zeitnah erfillen zu kénnen. Nach dem Bau des Tanklagers (Bild 8) konnte
man sich dann einer neuen Aufgabe zuwenden.

Erster Schritt einer RUckwartsintegration: Bisphenol F

Waren es bisher die Produktionskapazititen der Epoxidharze, die ausgebaut wurden,
so stellte sich nun die Aufgabe, die Produktion eines speziellen Vorproduktes, dem
Bisphenol F, zu entwickeln und technisch umzusetzen (Schema 2).

2 OH + CHZO
Phenol Formaldehyd
- H,0 + Katalysator
HO CH2 OH
Bisphenol F
Schema 2 Reaktionsschema fir die Synthese von Bisphenol F

Im Gegensatz zum Bisphenol A, das am Weltmarkt in ausreichender Menge verfugbar
war, da es auch fiir die Herstellung von Polycarbonat benétigt wird, ist Bisphenol F ein
Rohstoff, der nahezu ausschlieBlich fur die Epoxidharzproduktion eingesetzt wird. Am
Weltmarkt konnte er nur als Feststoff in Japan erworben werden, was zwangslaufig
mit hohen Kosten verbunden war.

Nachdem man im Labormalistab ein Verfahren zur Herstellung von Bisphenol F ent-
wickelt hatte, begann im Jahr 2003 die Planung zur technischen Umsetzung und im
Jahr 2004 der Bau einer Produktionsanlage, die 2005 in Betrieb genommen wurde.
Damit konnte man auch den Markt fur dieses spezielle Basisharz bedienen.

Da fur die Produktion des Bisphenol F-basierten Basisharzes entsprechende Produkti-
onskapazitdten erforderlich waren, wurden diese zu Lasten der Bisphenol A-basierten
Epoxidharze realisiert. Zwangsfolge war 2005 die Planung der Anlage LEUNA-Harze
3, die 2006/07 errichtet wurde und 2007 den Betrieb aufnahm (Bild 9, Seite 24).
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Bild 9 Bisphenol F-Produktionsanlagen (2008)

Die Produktionskapazitat fur Basisharze war dadurch auf 36.000 t/a angestiegen. Be-
reits 2006 begann die Planung fur eine zweite Anlage zur Herstellung von Bisphenol
F. Diese wurde 2007/08 errichtet und 2008 in Betrieb genommen. Die Gesamtkapazi-
tat fur die Produktion von Bisphenol F betrug damit 6.000 t/a, Grundlage fir eine
Produktion von ca. 11.000 t/a Bisphenol F-basierten Basisharzes.

Erweiterung der Reaktivverdinner-Kapazitaten

Fur die anwendungstechnisch orientierte Modifizierung von Basisharzen benétigt man
Reaktivverdinner. Im Rahmen der Errichtung der LEUNA-Harze 1 Anlage war eine
Produktionskapazitat von ca. 1.000 t/a Reaktivverdiinner realisiert worden. Mit der
gestiegenen Basisharzkapazitat wuchs auch der Bedarf an Reaktivverdiinnern. Um
diesem Bedarf gerecht zu werden, musste man eine neue Reaktivverdiinner-Anlage
planen und bauen. Als Bauplatz wurde die inzwischen stillgelegte LEUMAL-Anlage
ins Auge gefasst (Bild 10). Die Planungs- und Genehmigungsphase fiir die intern ,Gly
2¢ genannte Anlage begann 2007, die Errichtung startete 2008 und die Inbetriebnahme
erfolgte 2009 (Bild 11). Die Produktionskapazitat wurde damit auf 6.000 t/a erhoht.
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Bild 10
Alte
LEUMAL-
Anlage
(2007)

Bild 11 Neue Gly 2-Anlage zur Herstellung von Reaktivverdiinnern (2009)

Zweiter Schritt der Rickwartsintegration: Epichlorhydrin
Fur die Produktion von Bisphenol A oder F-basierten Basisharzen sowie den Reaktiv-
verdunnern wird als weiterer Rohstoff Epichlorhydrin benétigt. Dieser Rohstoff wurde
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in Deutschland lediglich von zwei Herstellern produziert und vermarktet. Dies bedeu-
tete fir die LEUNA-Harze GmbH bei dem uber die Jahre erheblich gesteigerten Be-
darf eine sehr groRe Abhadngigkeit von diesen Lieferanten, wobei einer davon auch ein
Konkurrent auf dem Epoxidharzmarkt ist. Um diese Abhdngigkeit zu verringern, wur-
de im Jahr 2008 die strategische Entscheidung getroffen, eine Anlage zur Herstellung
von Epichlorhydrin zu errichten.

Durch die Produktion von Biodiesel sind am Markt grole Mengen an Glycerin verflig-
bar, das mit einem geeigneten Verfahren zur Herstellung von Epichlorhydrin genutzt
werden kann. Ein dementsprechendes Verfahren war bereits in den 1950er Jahren hier
in LEUNA entwickelt worden, konnte jedoch nicht zur Produktionsreife gefiihrt wer-
den, da man zu dieser Zeit Glycerin aus Epichlorhydrin herstellte. So andern sich die
Zeiten.

Im Jahr 2009 begann die Vorbereitung des Baufeldes 67 (alte Raffinerie, Bild 7), um dort
die entsprechende Investition zu ermdglichen (Bild 12).

Bild 12 Baufeldvorbereitung B 67 fiir die Epichlorhydrinherstellung

Parallel zur Baufeldvorbereitung erfolgte die Planung der Anlage und das erforderliche
Genehmigungsverfahren, in dessen Rahmen von Seiten des Landesverwaltungsamtes
mit Berufung auf die Wasserrechtsrahmenrichtlinie die Forderung erhoben wurde, das

Verfahren so zu gestalten, dass kein zusatzliches Chlorid in die Saale gelangt. Eine
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schwer verstandliche Forderung, da bereits das Gradierwerk in Bad Dirrenberg in
gleicher GréRRenordnung wie die LEUNA-Harze GmbH Chlorid in die Saale ableitet.
Da Chlorid bei der Epichlorhydrin-Produktion ein unvermeidlicher Bestandteil des
Abwassers ist, schien dies vollig unmdglich und stellte ein fast unliberwindliches In-
vestitionshemmnis dar.

Man erreichte die Genehmigung dann doch durch eine Erweiterung der Investition um
zwei Teilanlagen. Fir den ersten Schritt musste ein Verfahren entwickelt werden, in
dem das chloridhaltige Abwasser der Epichlorhydrin-Produktion so gereinigt wird,
dass man es anschliefend im zweiten Schritt in einer Chloralkalielektrolyse einsetzen
kann, um dort Chlor, Wasserstoff und Natronlauge herzustellen, die wiederum als
Rohstoffe fur die Epichlorhydrin- und Epoxidharz-Produktion genutzt werden kdnnen

(Schema 3, s.a. Bild hintere Umschlaginnenseite).

Epoxidharz- Prozesswasser

Produktion \ F

Natriumchlorid-
Ldsung

o, C—

NaOH/Chlor/Wasserstoff

Schema 3 Technologisches Schema fiir die Epichlorhydrinproduktion

Grundsétzlich ist dieser Gedanke durchaus von Interesse, ergibt sich dabei neben der
Reduzierung der Chloridabgabe in die Saale auch eine Reduzierung der Transporte
von Gefahrgtern auf Schiene und Strae. Hingegen fiihrte dies allerdings auch zu ei-
ner Verdreifachung der Investitionssumme fir die erforderliche Investition einer
Epichlorhydrin-Produktion.

Im Jahre 2011 wurde der Probebetrieb der Epichlorhydrin-Anlage gestartet und im
Jahr 2012 wurde die von der Firma ThyssenKrupp Uhde errichtete Chloralkalielektro-
lyse in Betrieb genommen. Die erstmals in dieser GréRenordnung errichtete Anlage
war damals die kleinste Elektrolyse-Anlage fiir die Bereitstellung von Chlor, Wasser-
stoff und Natronlauge (,skit-mounted unit").
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2014 begannen die ersten Versuche zur Aufarbeitung der chloridhaltigen Abwasser.
Schnell stellte sich heraus, dass die Ubertragung eines Laborverfahrens direkt in eine
Produktionsanlage von erheblichen Schwierigkeiten begleitet ist. Die Abwasseraufar-
beitung musste in den Folgejahren einer kompletten Verfahrensiiberarbeitung unterzo-
gen werden, was zu erheblichen Zeitverzdgerungen flhrte. Die Chloralkalielektrolyse
funktioniert problemlos, die Epichlorhydrin-Produktion musste ebenfalls umfangreich
optimiert werden. Insgesamt muss man Kkonstatieren, dass das Gesamtprojekt auch
heute noch nicht vollstdndig abgeschlossen ist.

Erweiterung der Harterproduktion

Auf Grund der behdrdlichen Auflagen, die Chloridfrachten zu begrenzen, stellte sich
die Frage: ,, Welcher Weg fihrt zu einer weiteren Verbesserung der Marktposition? “
Naheliegender Schluss war, die Produktion von Hértern auszubauen und zu verbes-
sern. So wurde im Jahr 2014 die Entscheidung getroffen, in eine Harter-
produktionsanlage zu investieren und die Planungs- und Genehmigungsverfahren zu
starten.

Der Auftrag wurde am
1.9.2014 an die Planungs-
gesellschaft John Brown
Voest GmbH (IBV) verge-
ben. Die Errichtung der
Anlage begann dann im
Jahr 2015 und wurde am
16.12.2015 zur mechani-
schen Fertigstellung mit der
offiziellen  Schlusseluber-
gabe in Anwesenheit des
Ministerprésidenten  von
Sachsen-Anhalt Dr. Reiner
HASELOFF abgeschlossen
(Bilder 13 und 14).

Bild 13
Harterproduktionsanlage (2016)
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Bild 14 Schllsselibergabe Héarteranlage am 16.12.2015 (v. I. n. r.: Klaus-PAUR, Geschéftsfiihrer LEUNA-Harze
GmbH, Dr. Christof GUNTHER, Geschaftsfiihrer InfraLeuna GmbH, Dr. Frank SCHRODTER, JBV GmbH, Ministerpra-
sident des Landes Sachsen-Anhalt Dr. Reiner HASELOFF)

Nach der Inbetriebnahme verfligt die LEUNA-Harze GmbH nun Uber eine Kapazitét

von rund 10.000 t/a verschiedenster Harter auf Amin- oder Polyaminoamidbasis.

Parallel zur Inbetriebnahme der Hérterproduktionsanlage wurde die Entscheidung ge-

troffen, die seit Jahren riicklaufige Produktion der Ketonharze einzustellen. Die Anla-

ge in Bau 7621 (ehemals B 981, Bild 5) wurde in der Folge demontiert.

LEUNA-Harze 4

Mit dem erkennbar steigenden Bedarf fir Epoxidharze im Rahmen der Férderung al-
ternativer Energieerzeugung durch Windkraftanlagen, wére die Bereitstellung entspre-
chender Produktmengen nur zu Lasten anderer Anwendungsgebiete moglich. So wur-
de trotz der beschrénkten Abgabemengen fir Chlorid die Planung einer bisher letzten
Erweiterung der Epoxidharzproduktion aufgenommen.

Um die Problematik der Chloridfrachten genauer zu untersuchen, wurde im Rahmen
des anstehenden Genehmigungsverfahrens fir die Anlage LEUNA-Harze 4 zur Bedin-
gung gemacht, den Einfluss der erhéhten Chloridfrachten auf die Saale durch ein drei-
jahriges Gewassermonitoring zu begleiten. Mit dieser Auflage begann Ende 2016 der
Bau von LEUNA-Harze 4 und damit die Erweiterung der Epoxidharz-Produktion um

weitere 30.000 t/a (Bilder 15 und 16, Seiten 30 und 31).
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Bild 15 LEUNA-Harze 4 (2018)

Nach der Inbetricbnahme Ende 2017 wurde von 2018 bis 2020 das
Gewdssermonitoring von einem unabhdngigen Institut durchgefihrt und mit dem Er-
gebnis abgeschlossen, dass die Chloridfrachten der LEUNA-Harze GmbH sich nicht
negativ auf die Mikrofauna der Saale auswirken.

Erweiterung der Bisphenol F-Kapazitat

Nachdem mit 70.000 jato Basisharz-Produktionskapazitét eine starke Stellung im eu-
ropdischen Epoxidharzmarkt erreicht wurde, sollte in der Folge der Bereich Bisphenol
F-basierter Basisharze ausgebaut werden. In diesem Segment war die LEUNA-Harze
GmbH schon Marktflhrer in Europa. Durch die Entwicklung bei der GroRe der Rotor-
blatter von Windkraftanlagen stieg der Bedarf an diesem Basisharztyp merklich. Daher
wurde im Jahr 2019 die Entscheidung zum Bau der dritten Bisphenol F-Anlage getrof-
fen. Diese Anlage geht Anfang des 4. Quartal 2021 in Betrieb (Bild 17, Seite 32).

Hier wurde durch eine neue Verfahrensweise eine erhebliche Energieeinsparung reali-
siert, die bei der Produktionskapazitdt von 5.000 t/a einer CO,-Einsparung von ca.
2.000 t/a entspricht.
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Bilder 16a+b Blick auf Innenausristun-
gen der Epoxidharz-Produktion
der LEUNA-Harze GmbH

31



Vom EG 1 des VEB Chemiekombinat ... zu den EPILOX®-Systemen der LEUNA-Harze. ..

Bild 17
Bisphenol-F
3-Anlage
(September
2021)

Die LEUNA-Harze GmbH in Zahlen

Im Zeitraum 1998-2017 ist die Kapazitat der Epoxidharzproduktion der LEUNA Har-
ze GmbH von 8.000 auf 70.000 t/a gesteigert worden (Schema 4). Im Zeitraum 1996-
2020 wurde der Umsatz der LEUNA-Harze GmbH um das 16-17fache gesteigert (Bild
18), wéhrend die Mitarbeiterzahl, wegen des hohen Automatisierungsgrades der Anla-
gen, nur um das reichlich 2 % fache anstieg (Bild 19). Die Investitionen erreichten in
diesem Zeitraum die Summe von insgesamt 450 Mio. Euro (Bild 19).

Kapazitatssteigerung 0.00C

(EPH flussig)
0.00C
€Y o

2007

2002

4.000
t/a

Schema 4 Kapazitatssteigerung der Epoxidharzproduktion der LEUNA Harze GmbH 1998-2017
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Bild 18 Die Umsatzsteigerung im Zeitraum 1996-2020
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Bild 19  Erhohung der Investitionen und Mitarbeiterzahlen im Zeitraum 1995-2020
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Fazit zu 25 Jahre LEUNA-Harze GmbH

Nach 25 Jahren LEUNA-Harze GmbH am Standort Leuna kann man von einer Er-
folgsgeschichte sprechen. Anfanglich auf wackligen Beinen stehend, hat sie sich durch
den Einsatz vieler aktiv Mitarbeitenden zu einem stabilen, mit beiden Beinen auf fes-
tem Boden stehendem Unternehmen entwickelt. Grundlage fur diesen Erfolg war auch
die strikte Regelung, alle erwirtschafteten Gelder im Unternehmen zu belassen und in
ausgewogener Form sowohl in Anlagen als auch in Mitarbeiter zu investieren.

Heute ist die LEUNA-Harze GmbH ein bei ihren Kunden ob ihrer Zuverlassigkeit und
Serviceorientierung hochgeschétzter Geschéftspartner. Die LEUNA-Harze GmbH
schaut optimistisch in die Zukunft und macht dem Namen EPILOX® alle Ehre.

Dieser Beitrag wurde von den Autoren am 17. September 2020 als Vortrag ,,Vom EG 1 der VEB
Leuna-Werke ,Walter Ulbricht‘ zu EPILOX A 19-00 der LEUNA-Harze GmbH* vor 59 Teilneh-
mern zum 243. Kollogquium des SCI im Kulturhaus Leuna gehalten (unter Bedingungen der Corona-Pandemie,
Saal freundlicherweise zur Verfiigung gestellt von der InfraLeuna GmbH).
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Die LEUNA-Harze GmbH - Eine Erfolgsgeschichte der
Privatisierung der LEUNA-WERKE AG/GMBH

von Werner Popp

Vorbemerkungen

Die LEUNA-Harze GmbH ist 1995 im Rahmen der Privatisierung der LEUNA-
WERKE GMBH (LWG) entstanden wund hat sich seitdem zu einem
Vorzeigeunternehmen auf dem Chemiestandort Leuna entwickelt. Wie an anderer
Stelle bereits ausfiihrlich dargestellt wurde, war eine ganzheitliche Privatisierung der
LEUNA-WERKE AG (LWAG), die 1990 durch Umwandlung des VEB Leuna-Werke
in eine Aktiengesellschaft entstand und 1993/94 in die LWG umgewandelt wurde, aus
verschiedenen Griinden nicht méglich [1].

Deshalb wurde das urspriingliche Privatisierungskonzept der ganzheitlichen Privatisie-
rung der Raffinerie- und Chemiebereiche ab 1992 modifiziert und das Konzept der
geschaftsfeldbezogenen Privatisierung entwickelt. Hierzu erfolgte eine Strukturierung
der chemischen Produktionsbereiche in zusammengehérige, in sich geschlossene, sa-
nierungs- und uberlebensfahige Geschéftsfelder und anschlieRend die Suche nach ge-
eigneten Investoren. Insgesamt konnten auf diesem Weg 16 Chemiegeschaftsfelder
identifiziert und zu 13 Privatisierungskomplexen zusammengefasst werden. Die Priva-
tisierung der Geschéftsfelder gestaltete sich schwierig und nahm einen Zeitraum von
1993 bis 1998 in Anspruch [1].

Zu den privatisierungsfahigen Geschéaftsfeldern gehérten auch die Epoxidharze und
LEUMAL. Diese beiden wurden zu einem Privatisierungskomplex zusammengefasst,
obwohl es keinen direkten Produktzusammenhang zwischen diesen beiden Geschéfts-
feldern gab. Denn die Epoxidharze basieren auf den Rohstoffen bzw. Zwischenpro-
dukten Dian (Bisphenol A) und Epichlorhydrin (s.a. Beitrige HENNING/KALK und SEIDEL),
wahrend LEUMAL ein Copolymerisat auf Basis von Maleinsdureanhydrid (MSA) und
Styrol ist (Bild 1, Seite 38) [2]. AuBerdem umfasste der Privatisierungskomplex noch das
Ketonharz (L-Harz), das aus den Leuna-Zwischenprodukten Formaldehyd und
Cyclohexanon hergestellt wurde. Seine Produktion ist spéater planméRig eingestellt
worden.
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In diesem Beitrag
soll die Privatisie-
rung dieser Ge-
schéftsfelder  in
Gestalt der LEU-
NA-Harze GmbH
vornehmlich  aus
juristischer ~ Sicht
ndher dargestellt
werden. Die zitier-
ten  Dokumente
befinden sich im
Landesarchiv
Sachsen-Anhalt
(LASA) in Merse-
burg sowie in den
Archiven der
MDVV Mittel-
deutsche Ver-
mogensverwal-
tungsgesellschaft
mbH und der
InfraLeuna GmbH
(siehe Quellen- und-
Literaturverzeichnis,
Seite 48).

Bild 1

Epoxidharze und
LEUMAL als
Haupterzeugnislinien
am Chemiestandort
Leuna (Ausschnitt aus
der Broschiire ,Briicken-

schlag’ der LEUNA-
WERKE Standortservice

GmbH, 1995) [2]
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Die Restrukturierung und Privatisierung der LWAG

Das Gesetz zur Privatisierung und Reorganisation des volkseigenen Vermégens (Treu-
handgesetz) vom 17. Juni 1990 (kurz: TreuhG) legte verbindlich fest, dass das volkseigene
Vermogen und damit die in Kapitalgesellschaften umgewandelten volkseigenen Be-
triebe zu privatisieren sind [3a]. Ein Ermessen bzw. eine Alternative zur Privatisierung,
z.B. ein dauerhafter Verbleib des ehemals volkseigenen Vermdgens in staatlichem Ei-
gentum, sah das TreuhG nicht vor.

Die MalRnahmen zur Reorganisation und Privatisierung der LWAG begannen bereits
unmittelbar nach der Umwandlung des VEB Leuna-Werke in die LWAG im Juli 1990.
Neben ersten Stilllegungen von veralteten Produktionsanlagen betraf dies zunéchst die
Kommunalisierung von Sozial-, Kultur- und Bildungseinrichtungen sowie erste Aus-
gliederungen von nicht zur Kernchemie gehérenden Bereichen. Das Hauptaugenmerk
richtete sich jedoch von Anfang an auf die Suche von Interessenten fur eine ganzheit-
liche Privatisierung der Raffinerie- und Chemiebereiche. Die diesbeziiglichen intensi-
ven Bemiihungen der Treuhandanstalt (THA) und der LWAG filhrten jedoch nicht zum
Erfolg. Dies galt auch fiir eine 1991 von der Investmentbank Goldman Sachs im Auf-
trag der THA durchgefiihrte Investorensuche fiir eine ganzheitliche Privatisierung der
LWAG. Dementsprechend schatzte der Leitungsausschuss der THA auf seiner 140.
Sitzung Mitte 1992 ein, dass die LWAG ganzheitlich weder sanierungs- noch privati-
sierungsfahig ist, wohl aber fur einzelne Bereiche Privatisierungschancen existieren
[4]. Diese Einschétzung bedeutete letztlich das endgultige Aus fur das Konzept der
ganzheitlichen Privatisierung der Raffinerie- und Chemiebereiche. Unter Federfiihrung
der THA wurde nunmehr zielstrebig die geschéftsfeldbezogene Privatisierung von
Chemiegeschéftsfeldern verfolgt. Ziel war es dabei, alle identifizierten sanierungs- und
Uberlebensfahigen Geschéftsfelder zu privatisieren.

Einen entscheidenden Meilenstein bildete hierbei der im Juli 1992 zwischen der THA,
der LWAG, der Minol AG und einem aus der franzdsischen EIf Aquitaine S.A., der
Thyssen Handelsunion AG und der Deutsche SB-Kauf GmbH bestehenden Konsorti-
um (TED-Konsortium) abgeschlossene Leuna-/Minol-Vertrag (TED-Vertrag) zum Neubau
einer Raffinerie in Leuna/Spergau. Der Abschluss des TED-Vertrages war ein wichti-
ger Impuls fur die ab 1993 beginnende und bis 1998 andauernde Privatisierung einzel-
ner Chemiegeschaftsfelder.
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Die geschéftsfeldbezogene Privatisierung der Chemiebereiche

So, wie flr die Privatisierung generell, kamen auch fir die Privatisierung der Ge-

schéftsfelder die beiden, im TreuhG vorgesehenen rechtlichen Wege in Frage [3b],

e néamlich der Verkauf von Vermdgenswerten der LWAG/GMBH an Investoren
(,Asset-Deal*) oder

e der Verkauf von Geschéftsanteilen an von der LWG fur die
Privatisierung der Geschaftsfelder geschaffenen GmbHs (,Shear-Deal*, Bild 2).

Bild2 Wege der Privatisierung der Chemiegeschaftsfelder der LWAG/LWG und Zuordnung der ein-
zelnen Privatisierungen zu den beiden rechtlichen Varianten

Die Schaffung der GmbHs erfolgte hierbei auf zwei verschiedenen Wegen:

e Kauf bzw. Grundung von Gesellschaften mit beschrénkter Haftung (GmbH) und Einbringung von
Geschéftsfeldern oder

e Abspaltung von Geschaftsfeldern auf der Grundlage des Gesetzes iiber die Spaltung der von der
Treuhandanstalt verwalteten Unternehmen (SpTrUG) vom 5. April 1991[5].

In beiden Féllen erfolgte dann der Verkauf der Geschéftsanteile an den mit den jewei-

ligen Geschaftsfeldern ausgestatteten Gesellschaften an die Investoren. Von 1993 bis

1998 konnten folgende Chemiegeschéftsfelder privatisiert werden (vgl. Bild 1):

e Amine 1993 UCB Chemie GmbH (Belgien)

e Formaldehyd/Leime 1993 EIf Atochem S.A. (Frankreich)
e Caprolactam 1993 DOMO-Group (Belgien)

e Salicylsaure 1994 Rhone-Poulenc Chimi S.A. (Frankreich)
e Polyamid 6 (Miramid) 1994 LEUNA-Miramid GmbH (Deutschland)
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e Tenside 1994 LEUNA-Tenside GmbH (Deutschland)
e Forschung (teilweise) 1994 Chemtec GmbH (Deutschland)
e Katalysatoren 1994  Tricat GmbH (USA)

e LEUMAL/Epoxidharze 1995 LEUNA-Harze GmbH (Deutschland)
e Polyolefine 1995 BSL Olefinverbund GmbH (USA/Dow)

e Kleinanlagen 1996 Spezialchemie Leuna GmbH (Deutschland)
e LE-Wachse/Leunasol 1996 LEUNA-Polymer GmbH (Deutschland)
e Phenolanlagen 1998 Baufeld Leuna GmbH (Deutschland)

Mit den vorgenannten Privatisierungen gelang es, alle wesentlichen Chemiegeschafts-
felder der LWAG/LWG zu privatisieren und zu erhalten. Die genannten Geschaftsfel-
der wurden nach der Privatisierung von den Kéufern mit eigenen und 6ffentlichen Mit-
teln saniert, modernisiert und erweitert.

Die Privatisierung der Geschaftsfelder Epoxidharze und LEUMAL in Ge-
stalt der LEUNA-Harze GmbH

Fir die Privatisierung der Geschaftsfelder Epoxidharze und LEUMAL fand sich mit
dem Kaufmann Klaus PAUR ein erfahrener Manager der Chemiebranche als Interes-
sent, der viele Jahre in westdeutschen Chemieunternehmen in leitenden Funktionen
tatig war. Mit funf weiteren, von ihm gewonnenen Fihrungskréften der beiden Ge-
schaftsfelder erwarb er im Rahmen eines MBO/MBI (,Management by out/Management by
iny mit 60 % mehrheitlich die LEUNA-Harze GmbH. Die beteiligten ostdeutschen
Fuhrungskréfte erwarben die verbliebenen 40 % des Stammkapitals und zwar Dr.
Wolfhart SEIDEL 10 %, Dr. Holger HENNING, Dr. Manfred GAIKOWSKI, Dr. Ka-
rin BIEROGEL sowie Hans-Dietrich WENDT jeweils 7,5 % (Bild 3).

7,5% 7,:5%
2%

7,5%
7,5%

60,0%
10,0%

Bild 3 Die Gesellschafterstruktur der LEUNA-Harze GmbH nach der Privatisierung (Stand 1.10.1995,

Legende: M Klaus PAUR, Il Dr. Wolfhart SEIDEL, [ Dr. Holger HENNING, I Dr. Manfred GAIKOWSKI,
[ Dr. Karin BIEROGEL, [ Hans-Dietrich WENDT)
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Die Privatisierung erfolgte in mehreren Schritten (Bilder 4 und 5) und rechtlich letztlich
durch den Verkauf der Geschéftsanteile an der eigens hierfiir von der LWG und der
Bundesanstalt flir vereinigungsbedingte Sonderaufgaben (BvS, die Umbenennung der THA
erfolgte mit Wirkung zum 1. Januar 1995) gegriindeten und ausgestatteten LEUNA-Harze
GmbH.

Hierzu kaufte die LWG in einem ersten Schritt zunéchst eine noch nicht wirtschaftlich
tatige GmbH mit der Firma JFVG Zwanzigste Vermdgensverwaltungsgesellschaft
mbH [6], anderte im zweiten Schritt durch Beschluss der Gesellschafterversammlung
die Firma in LEUNA-Harze GmbH sowie den Gegenstand der Gesellschaft und ver-
legte deren Sitz nach Leuna [7]. In einem dritten Schritt erhdhte die LWG durch Be-
schluss der Gesellschafterversammlung das Stammkapital der LEUNA-Harze GmbH
durch Einbringung der Geschéftsfelder Epoxidharz und LEUMAL von 50.000 DM auf
2 Mio. DM [8], bevor schlielich in einem vierten und fiinften Schritt im Rahmen eines
Einbringungs- und Anteilkaufvertrages die Einbringung der Geschéaftsfelder und die
notwendige finanzielle Ausstattung sowie der Verkauf der Geschéftsanteile der LEU-
NA-Harze GmbH an den Kaufmann Klaus PAUR als Hauptinvestor sowie an die flnf,
in den genannten Geschéftsfeldern beschaftigten Fiihrungskréften erfolgten (Bild 3) [9].

Bild 4 Schematische Darstellung der Privatisierungsschritte zur LEUNA-Harze GmbH
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Der Einbringungs- und Anteilskaufvertrag stellte damit den eigentlichen Privatisie-
rungsvertrag fur die Geschaftsfelder Epoxidharze und LEUMAL dar und enthielt die
Ublichen Regelungen eines BvS-Privatisierungsvertrages. Dies betraf insbesondere
Investitions- und Arbeitsplatzverpflichtungen, Verkaufsbeschrankungen und Mehrer-
10s- sowie Altlastenregelungen. Breiten Raum nahmen im Vertrag auch Fragen der
Finanzausstattung der LEUNA-Harze GmbH fiir vorgesehene Investitionen und zu
erwartende Verluste in der Anfangsphase sowie der zu realisierende Investitionsplan
ein. Dies resultierte u.a. aus der Tatsache, dass das Geschaftsfeld Epoxidharze auf ein
anderes, an das Betriebsgelande des Geschaftsfeldes LEUMAL angrenzendes Grund-
stlick verlagert werden musste und hierzu zusatzliche Investitionen erforderlich waren.

Bild5 Darstellung der notwendigen Rechtsgeschafte fiir die Privatisierungsschritte der Geschafts-
felder Epoxidharze und LEUMAL

Die Entwicklung der LEUNA-Harze GmbH nach der Privatisierung

Der Privatisierungsvertrag trat am 1.10.1995 gleichzeitig mit dem Wirksamwerden der
Einbringung der Geschaftsfelder Epoxidharze und LEUMAL in die LEUNA-Harze
GmbH in Kraft. Damit verbunden war die offizielle Geschéftsaufnahme durch die Ge-
sellschaft.
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In Erflllung der privatisierungsvertraglichen Investitionsverpflichtungen wurden auf
dem in die LEUNA-Harze GmbH eingebrachten Grundstiick in der Folge neue Anla-
gen fir die Epoxidharz- und Harterproduktion errichtet und das Geschaftsfeld Epoxid-
harz dorthin verlegt. Die Markterwartungen fur LEUMAL haben sich nicht erfullt,
weshalb die Produktion im April 2004 eingestellt werden musste. Das Gebdude wurde
nach Demontage der Anlage fiir die Errichtung einer neuen Reaktivverdunner-Anlage
genutzt.

Schon bald stellte sich heraus, dass das eingebrachte Grundstiick firr die weitere Ent-
wicklung der LEUNA-Harze GmbH nicht ausreichte, weshalb sie in den Folgejahren
von der InfraLeuna GmbH, die 1995 zur Privatisierung der Infrastruktur der LWG als
Standortdienstleistungsgesellschaft geschaffen wurde [10], neben einer bereits im Pri-
vatisierungsvertrag eingerdumten Optionsflache wiederholt weitere Grundstlcke fiir
ihre zahlreiche Investitionen erwarb.

AuBerdem erwarb die LEUNA-Harze GmbH 2001 noch das Grundstiick mit dem
ehemaligen Gebdude Bau 981, in der sich die mit dem Privatisierungsvertrag bereits
Ubertragene L-Harz-Anlage befand. Die Anlage sollte ursprunglich kurzfristig stillge-
legt werden, konnte jedoch aufgrund der Marktsituation l&ngerfristig betrieben werden
[11]. Zwischenzeitlich wurde die Produktion der L-Harze, bei denen es sich nicht um
Epoxidharze, sondern um Ketonharze handelte, eingestellt und auf dem Grundstiick
von der LEUNA-Harze GmbH eine neue Anlage fir das Geschéftsfeld Epoxidharze
errichtet.

Die LEUNA-Harze GmbH hat sich seit der Privatisierung und der Geschéftsaufnahme
am 1. Oktober 1995 durchweg positiv entwickelt und ist heute ein Vorzeigeunterneh-
men auf dem Chemiestandort Leuna.

Die positive Entwicklung des Unternehmens kommt vor allem in den Umsatz-, Inves-
titions- und Beschéftigtenzahlen zum Ausdruck. So hat sich der Umsatz der LEUNA-
Harze GmbH von ca. 10 Mio. EUR im Jahr 1996 auf ca. 160 Mio. EUR im Jahr 2020
entwickelt und ist um das 16-fache gestiegen.

Auch das Investitionsvolumen hat sich stetig erhéht. Nachdem in den Vorjahren be-
reits die Anlagen LEUNA-Harze 1 bis 3 errichtet wurden, konnte 2017 mit der ca. 45
Mio. EUR teuren LEUNA-Harze 4-Anlage die bisher grofte Einzelinvestition in der
Firmengeschichte in Betrieb genommen werden (Bild 6).
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Mit der 2018 in Betrieb genommenen Anlage zur Herstellung von Klebharzen erhéhte
sich die seit 1995 investierte Gesamtsumme auf insgesamt ca. 420 Mio. EUR. Damit
nicht genug! Im Mai 2021 wurde bereits eine weitere Phenolharz-Anlage mechanisch
fertiggestellt [12]. Die Investitionstatigkeit der LEUNA-Harze GmbH durfte damit
aber langst nicht beendet sein, denn die Investitionsideen ihres geschaftsfiihrenden
Gesellschafters Klaus PAUR und seiner Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter sind schier
unerschopf-
lich.

Bild 6

Der
Geschaftsfuh-
rende Gesell-
schafter Klaus
PAUR bei der
offiziellen Inbe-
triebnahme der
LEUNA-Harze 4-
Anlage 1am
27.11.2017

Die Investitionsmainahmen betreffen dabei nicht nur Anlagen fiir die Verkaufspro-
dukte Epoxidharze, Hérter und Verdlnner, sondern auch Anlagen fiir benétigte Roh-
stoffe, womit Schritte zur Ruckwaértsintegration unternommen worden sind. So inves-
tierte die LEUNA-Harze GmbH fiir ihre Rohstoffversorgung in eine Epichlorhydrin-
Anlage und eine Chloralkalielektrolyse und nahm diese 2012 in Betrieb. Bemerkens-
wert ist bezuglich des Investitionsgeschehens auch die Eigenkapitalquote der LEUNA-
Harze GmbH von 80 % [12].

Im Ergebnis der seit Jahren realisierten Investitionen konnte die Kapazitat zur Herstel-
lung von Epoxidharzen von den im Privatisierungsvertrag urspriinglich vorgesehenen
ca. 4 kt/a auf nunmehr ca. 70 kt/a erhoht werden. Damit ist die LEUNA-Harze GmbH
der drittgréBte Hersteller von Epoxidharzen in Europa und liefert ihre Produkte in 40
Lander der Welt. Die erfolgreiche Entwicklung der LEUNA-Harze GmbH zeigt sich
schlieBlich auch in der Erhéhung der Beschaftigtenzahl von urspriinglich 76 auf ge-
genwadrtig Uber 200 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter [13].
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Das Engagement der LEUNA-Harze GmbH fir den Chemiestandort
Die geschaftsfeldbezogene Privatisierung der LWAG/LWG erforderte zwangslaufig
eine separate Privatisierung der Infrastruktur und fiihrte zur Entstehung des Chemie-
standortes Leuna als einem der ersten Chemieparks in Deutschland [10].
Die LEUNA-Harze GmbH und ihr geschéftsfiihrender Gesellschafter Klaus PAUR
haben das hierzu entwickelte Konzept von Anfang an aktiv unterstiitzt. Bereits 1997
entschied sich die LEUNA-Harze GmbH deshalb zu einem Engagement in der
InfraLeuna GmbH und wurde Mitgesellschafterin der InfraLeuna Beteiligungs GmbH
(ILBG), Uber die die Chemieinvestoren eine indirekte Beteiligung an der InfraLeuna
GmbH erwerben konnten. Hierzu erwarb die ILBG von der BvS 1998 zunéchst auf-
schiebend bedingt einen Geschéftsanteil in Hohe von 12 % an der InfraLeuna GmbH
und unterbreitete der BvS ein Angebot zum Kauf weiterer 12,5 % [14]. Noch vor
Wirksamwerden des Vertrages entschloss sich die LEUNA-Harze GmbH jedoch zu
einer direkten Beteiligung an der InfraLeuna GmbH und erwarb von der BvS Ende
2003 selbst einen Geschaftsanteil in Hohe von 13,25 % an der InfraLeuna GmbH [15].
Als Gesellschafterin der InfraLeuna nimmt die LEUNA-Harze GmbH seitdem aktiv
Einfluss auf die Geschaftstatigkeit und positive Entwicklung der InfraLeuna GmbH.
Ganz in diesem Sinne (bt der geschaftsfiihrende Gesellschafter der LEUNA-Harze
GmbH, Klaus PAUR, gegenwértig die Funktionen des Vorsitzenden der Gesellschaf-
terversammlung und des Vorsitzenden des Aufsichtsrates der Infraleuna GmbH aus.

Fazit

Durch die Umsetzung des Konzeptes der geschaftsfeldbezogenen Privatisierung von
Chemiebereichen konnten nahezu alle wichtigen Chemiegeschéftsfelder der ehemali-
gen Leuna-Werke erhalten werden. Nach deren Privatisierung wurden diese, wie in
den Privatisierungsvertragen festgelegt, zunéchst saniert, modernisiert und vielfach
erweitert. Die Umsetzung der privatisierungsvertraglichen Investitionsverpflichtungen
bildete jedoch kein Ende der Investitionstétigkeit der privatisierten Unternehmen. An-
schaulich wird dies an der permanenten Investitionstatigkeit der LEUNA-Harze
GmbH. Gegenuber der im Privatisierungsvertrag von 1995 fur die Anfangsjahre fest-
gelegten 26 Mio. DM (ca. 13 Mio. EUR) realisierte die LEUNA-Harze GmbH bisher In-
vestitionen mit einem Wertvolumen von mehr als 450 Mio. EUR. Die LEUNA-Harze
GmbH ist damit ein Vorzeigebeispiel fiir den Erfolg der geschéaftsfeldbezogenen Priva-
tisierung der LWAG/LWG und des Chemieparkmodells auf dem Chemiestandort Leu-
na.
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Die geschéftsfeldbezogene Privatisierung der Raffinerie- und Chemiebereiche und die
Privatisierung der Infrastruktur der LWAG/LWG flihrten zur Entstehung eines der
ersten Chemieparks in Deutschland. Auf den mit ca. 13 km? flachenmaRig gréRten
Chemiestandort Deutschlands sind heute mehr als 100 Unternehmen mit ca. 10.000
Beschaftigten tatig. Seit 1990 wurden hier ca. 7,5 Mrd. EUR investiert [16]. Gegenwar-
tig sind auf dem Chemiestandort Leuna Investitionen mit einem Wertvolumen von ca.
1,3 Mrd. EUR in Realisierung [17]. Der Standortumsatz hat sich seit 1990 mit ca. 7,5
Mrd. EUR/Jahr nahezu versiebenfacht. Dadurch hat sich der Chemiestandort Leuna
(Bild 7) zu einem der modernsten und leistungsfahigsten Chemieparks Deutschlands
und ganz Europas entwickelt.

Bild 7 Blick von Stiden auf den Chemiestandort Leuna (Areale der LEUNA-Harze GmbH im Norden des Werkes,
oben mittig, vgl. Bild 7, Seite 14)
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Die Anfange der Entwicklung der Epoxidharz-Produktion

im Leuna-Werk
von Gunter Seidel

Epoxidharz-Systeme sind hervorragende Bindemittel im Bauwesen, in der Elektro-
technik und Elektronik, im Formen- und Maschinenbau sowie bei Anstrich, Verkle-
bung und Beschichtung (siehe auch Kasten ,Zusammensetzung und Verwendungszweck der Epo-
xidharze®).

Die mengenméBig wichtigsten Rohstoffe zur Herstellung von niedermolekularem,
flussigem Epoxidgrundharz (in Leuna: EG 1, siehe unten) und mittelmolekularem, festem
Epoxidgrundharz (in Leuna: EG 34 und M 330 s.u) waren Dian (p,p‘-Diphenylol-propan,
Bisphenol A) und Epichlorhydrin (C;HsOCI). Fir modifizierte Epoxidharze werden zu
den Grundharzen Lésungsmittel, reaktive Verdinner und Weichmacher hinzugesetzt.
Mit Di- und Triaminen (Harter) werden die Epoxidharze zu hochmolekularen Verbin-
dungen umgesetzt (,,ausgehdrtet*).

Zusammensetzung und Verwendungszweck der Epoxidharze

EG 1 mittelmolekulares, festes Grundharz, als GieRRharz fiir die Heihartung,

M 330 mittelmolekulares, festes Grundharz, dient ausschlieRlich zur Herstellung mo-
difizierter Epoxidharze,

EG 34 niedermolekulares, flissiges Epoxidharz, Giel-, Kleb- und Bindemittelharz,

EGK 19 besteht aus EG 34, dem Reaktivverdiinner Isobutylglycidether und dem
Weichmacher Dibutylphthalat, fliissig, wird als GieR-, Kleb- und Laminierharz
eingesetzt,

EKG 54 besteht aus EG 34 und Dibutylphthalat, flussig, GieR- und Bindemittelharz,

EGK 106 besteht aus EG 34 und Isobutylglycidether, fllssig, wird als GieR3-, Laminier-
und Bindemittelharz genutzt,

KL 17 besteht aus EG 1, Xylol und Isobutanol, flissig, wird als Lackrohstoff fiir den
Korrosionsschutz verwendet,

KL 18 besteht aus M 330, Xylol und Isobutanol, fliissig, ebenfalls Lackrohstoff fiir
den Korrosionsschutz,

KL 153  besteht aus EG 1, Dicyandiamid und Ethylglykol, fliissig, Lackrohstoff,

KL 478  besteht aus M 330, Aceton und Xylol, flissig, Lackrohstoff,

EK 26 besteht aus EG 1 und Ethylglykol, fliissig, findet als Klebharz VVerwendung,

EK 219  besteht aus M 330, Isobutylglycidether und Dibutylphthalat, fliissig, wird als
GieR- und Bindemittelharz verwendet,

EK 10 besteht aus M 330 und Dicyandiamid, Pulver, wird als Klebharz eingesetzt.
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Im Leuna-Werk, im so genannten ,Lacklabor® (spater auch ,Harzlabor‘ genannt), das sich
auf der Sildseite in der zweiten Etage im Bau 997 befand (Bilder la-c, Seite 52), wurden
Anfang der 1950er Jahre erstmalig in der DDR Verfahren zur Herstellung von Dian
und Epoxidharzen entwickelt. Das Labor im Bau 997 war also praktisch die Wiege
bzw. der Geburtsort der Epoxidharz-Produktion im Leuna-Werk und in der DDR.

Im Lacktechnikum, das sich im Sidteil der dritten Etage im Bau 971 befand, erfolgte
nach den erfolgreichen Laborversuchen erstmals die Herstellung der Epoxidharze in
verhdltnismaRig kleinen Rilhrmaschinen (Bilder 1a+2, Seite 52).

Neben den Verfahren zur Herstellung der Epoxidgrundharze mussten auch die je nach
Anwendungszweck modifizierten Epoxidharze mit allen zugehdrigen Analyseverfah-
ren erforscht sowie die Art der Epoxidharzhérter und das gunstigste Mischungsver-
héltnis zwischen den Epoxidharzen und den Héartern ermittelt werden.

An den Epoxidharz-Forschungsarbeiten seit den 1950er Jahren war nur ein Kleiner Teil
der Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter des Lacklabors beteiligt. Der groBte Teil der Be-
legschaft war mit der Analytik der in der Lackfabrik Bau 981 produzierten Lacke, der
Zwischenprodukte der Lackherstellung und den dazu benétigten Rohstoffen beschéf-
tigt. MaBgeblich beteiligt an den Forschungsarbeiten waren Abteilungsleiter Dr. Fritz
SEITER, Laborleiter Dr. Werner HEIDINGER und die Chemotechniker (CT) Adolf
ZANGER und Helmut BUDEK (siehe Gruppenfotos der Belegschaft des Lacklabors/Harzlabors,
Bilder 3a+b, Seite 53).

Die grofRtechnische Produktion der Epoxidharze erfolgte ab 1957 in etwas groReren
Ruhrmaschinen in der damaligen Lackfabrik Bau 981 (Bilder 4a+h, Seite 54). Betriebslei-
ter der Lackfabrik war von 1952 bis 1969 Diplom-Chemiker (DC) Walter KERN (Bild
5, der Autor war vom 1.1.1958 bis zum 6.3.1965 sein Stellvertreter). Leiter und Mitarbeiter des
Produktionsabschnittes (PA) Harze im Bau 981 (gehtrte zur Abteilung Formaldehyd) sind
fur den Zeitraum 1952-83 in Tabelle 1 zusammengestellt (Seite 55).

Die anwendungstechnische Betreuung der Betriebe in der DDR, die Epoxidharze ver-
arbeiteten, erfolgte durch die Anwendungstechnische Gruppe (ATG) innerhalb der Or-
ganischen Abteilung der Leuna-Werke. Die flr Epoxidharze Verantwortlichen befan-
den sich mit dem zugehdrigen Epoxidharzlabor im Bau 979 f. Ihr Leiter war Dr. Mi-
chael MARTIN und seine Mitarbeiter waren vor allem IC Peter HEITMANN, DC
Uwe SIERK, CT Giinter WICKE und CT Hans-Georg SCHRODER.
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Bilder 1a-c Blick auf die Sudseite der Bauten 997 und 971 an der Spergauer Strale (Bild oben:
Blick nach Norden zum Spergauer Tor, im Hintergrund die Destillationskolonnen der alten Leuna-
Raffinerie, im Vordergrund mittig der Bau 997 mit dem Lacklabor in der zweiten Etage, links daneben
der Bau 971, mit dem Lacktechnikum in der dritten Etage, Bild links unten: Blick von Siden auf Bau
997, rechts unten: Blick von Nordosten auf den Bau 997, Aufnahmen vom 10.7.1996 und 28.5.1999)

Bild 2  Blick vom Spergauer Tor auf den Bau 971, an dessen Sudseite sich das Lacktechnikum befand
(Bildmitte, Aufnahme v. 26. April 1998, vgl. Bild 1a)
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Bilder 3a+b Gruppenfotos der Belegschaft des Lacklabors Bau 997 (Bild oben: 1_Helmut BUDEK,
2_Dr. Werner HEIDINGER, 3_Dr. Fritz SEITER, Aufnahme v. 13.2.1954, Bild unten: 1_Adolf
ZANGER, Aufnahme v. 9.10.1954)

Nach Auslagerung der Produktion von ca. 4.700 Jahrestonnen (jato) Holzlacke und ca.
400 jato Olfarben aus dem Leuna-Werk in den Jahren 1963/64 wurde die Produktion
an nieder- und mittelmolekularen Epoxidgrundharzen im Bau 981 aufgenommen
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(Tab.2). Diese Produktion (bestehend aus den Typen EG 1, M 330 und EG 34) konnte von 18
Tonnen (t) im Jahre 1957 in den Jahren bis 1979 auf fast 1.600 Tonnen (t) gesteigert
werden. Die Auslagerung von Drahtlack erfolgte erst 1984. Weitere detaillierte Anga-
ben zu den Produktionszahlen in den Folgejahren bis 1985 sind (soweit sie dem Autor zur
Verfiigung standen) fur die Produktion der Hérter in Tabelle 3 und fir die Epoxidharz-
produktion in Tabelle 4 angegeben (siehe Seiten 55+56).

Bilder 4a+b Blick auf die ehemalige Lackfabrik Bau 981 (Bild oben: Luftbild des Areals an der
Spergauer Strae, Aufnahme: Juni 2010, Bild unten: Blick auf die ehemalige Lackfabrik T 981,
neu 7621, Aufnahme: 27.10.2000)
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Tabelle 1  Leiter und Mitarbeiter des Produktionsabschnittes (PA) Harze im Bau 981 fiir den Zeit-

raum 1952-83 (Titel: Diplom-Chemiker _DC, Ingenieurchemiker_|IC)
Leiter Zeit Mitarbeiter Zeit

DC Walter KERN 1952-69 | IC Gerhard KRUMIG 1970-83

DC Dieter BOLLE 1970-72 | IC Gunter SEIDEL (Autor) 1970-77

DC Gerhard KUNATH 1972/73 | DC Rolf PAUKERT 1971-83

Dr. Ludwig BRUSEHABER 1973/74 | DC Hubert ALTER 1975/76

DC Helmut KOPP 1974-80 | DC Siegfried WAGNER 1976-83

DC Lienhard KRATZSCH 1980/81 | DC Klaus LICHTENFELD 1979-83

Dr. Gerhard HENTSCHEL 1981-83 | Meister Lothar KAISER 1970-83

Tabelle 2 Jahrliche Produktionszahlen im Bau 981 fiir den Zeitraum 1951-64 (in Tonnen [t])

Jahr | Drahtlack | Olfarben | Holzlacke EG1 EG 34 Grundharz
+Hilfsstoffe +M330 gesamt

1951 41

1952 171 283 2.832

1953 211 345 3.110

1954 341 256 3.006

1955 466 270 3.168

1956 480 260 3.308

1957 564 363 3.706 13 5 18

1958 626 374 4.099 28 16 44

1959 697 414 4.185 29 29 58

1960 776 413 4.415 48 38 86

1961 855 377 4.790 79 42 121

1962 878 298 4.550 64 63 127

1963 759 0 4.776 92 96 188

1964 992 0 194 142 336

Jahr Harter 3 Harter 7 Hérter 8 Hérter 9 Harter 105
1959 1

1960 2

1961 2 2
1962 2 1 2
1963 7 1 2 2
1964 10 1 5 7
1965 28 2 11 13
1966 33 1 17 24
1967 36 3 18 18 22
1968 45 4 76 1 13

Tabelle 3 Jahrliche Harterproduktion fiir den Zeitraum 1959-68 (in Tonnen [t])

Legende: EG1 und M330_mittelmolekulare, feste Epoxidgrundharze, EG34_niedermolekulares, flussiges Epoxidgrundharz
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Tabelle 4 Produktionsentwicklung bei Dian und Epoxidharzen im Zeitraum 1957-85 (in Tonnen [t])

Jahr Dian EG1 EG EGK EGK EGK KL KL Ki** EK EK EK
+M330 34 19 54 106 17 18 153 26 219 10

1957 27,0 | 13,4 5,2

1958 41,5 | 28,1 16,4

1959 71,0 | 2838 29,2 26,1 33 0,5

1960 869 | 484 38,2 27,7 3,0 33,0 3,5 1,2

1961 | 1224 | 794 41,5 29,7 4,9 4,6 13,3 2,7 0,5

1962 | 148,7 | 64,2 62,6 49,5 55 20,9 1,0 0,1 1,5 2,1

1963 | 163,0 | 92,2 95,7 77,3 6,2 31,9 0,5 19,3 6,5 51

1964 | 278,7 | 194,1 | 142,4 | 1119 15,1 84,1 35,8 87,8 1,7 3,0

1965 | 359,6 | 240,7 | 190,0 | 145.4 23,7 1,5 | 107,6 79,6 48,6 4,0 4,1

1966 | 455,6 | 2354 | 275,0 | 202,8 40,9 6,6 89,6 | 108,8 | 115,8 3,6 4,4

1967 | 460,9 | 230,7 | 286,5 | 195,1 27,8 0 73,9 | 172,7 47,5 8,9 58

1968 | 606,8 | 405,0 | 364,0 | 257,2 85,3 6,8 | 103,3 | 331,8 88,4 7,6 6,5

1969 | 806,4 | 490,5 | 480,6 | 329,6 72,9 17,0 95,0 | 3413 80,3 11,8 2,9 11,1

1970 | 850,0 | 511,6 | 512,0 | 346,1 | 102,9 14,0 59,1 | 389,7 | 134,0 2,6 11,4 12,0

1971 | 785,0 | 513,0 | 521,0 | 384,0 99,0 17,0 79,0 | 388,0 | 135,0 5,0 14,3 10,2

1972 | 860,0 | 521,0 | 520,0 | 367,4 | 107,9 16,0 79,4 | 408,3 | 200,8 51 27,9 52

1973 | 807,6 | 516,0 | 472,0 | 371,0 83,4 10,4 61,0 | 440,0 | 198,0 2,9 6,6 6,5

1974 | 812,0 | 516,3 | 514,6 | 389,5 96,4 10,3 51,2 | 450,0 | 228,7 52 11,6 8,8

1975 | 918,1 | 597,3 | 579,2 | 451,9 | 108,2 7,0 26,0 | 4851 | 362,4 3,2 16,8 9,8

1976 | 844,8 | 556,1 | 601,3 | 477,1 | 101,1 10,2 0| 460,8 | 346,5 52 16,2 10.6

1977 | 992,4 | 650,7 | 672.3 | 537,1 99,4 10,9 511,3 | 423,0 4,2 13,1 10,0

1978 767,0

1979 760* | 816,0

1980 731* | 837,0

1981 784* | 799,0

1982

1983 631,0 | 870,0

1984 307,0 | 851,0

1985 914,0

Legende: EG 1 und M 330_mittelmolekulare, feste Epoxidgrundharze, *davon jeweils 352,8/335,9/374,6 t M
330, EG 34_niedermolekulares, flussiges Epoxidgrundharz, **KI 478: 1971_86 t, 1972_45,8 t,
1973_76t,1974_62,2 t. 1975_59,2 t, 1976_51,4 t, 1977_72 t (vgl.Tab.1, siehe Kasten auf Seite 50)
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(v.l.n.r.: 1_der Autor,

Ein Teil der Be-
legschaft der Lackfabrik
und des Lacklabors

2_Walter KERN, 3_Gerhard
POLZIN, 4_Adolf ZANGER)




Gunter Seidel

In den 1970er Jahren gab es im GroRforschungszentrum in Merseburg (in Kooperation
mit der TH ,Carl Schorlemmer* Leuna-Merseburg, siehe auch Zeitzeugen-Beitrag Prof. Dr. Manfred
FEDTKE) eine Forschungsgruppe fir Epoxidharze. lhr Leiter war Dr. Jirgen
SCHILLGALIES, sein Vertreter Dr. Rainer EHRIG. Wichtige Mitarbeiter waren Dr.
Wolfhart SEIDEL (spéter einer der Geschaftsfilhrer der Leuna-Harze GmbH) und DC Udo
GEYER.

Dieser Forschergruppe gelang es gemeinsam mit den BMSR-Technikern, die Produk-
tionsanlage zur Herstellung des niedermolekularen Epoxidharzes Epilox EG 34 im
Bau 981 (Bilder 4a+b) vom diskontinuierlichen Handbetrieb auf eine rechnergestiitzte
automatisierte Produktionsanlage mit Hilfe eines Prozessleitsystems umzubauen. Die
fiir die damaligen Zeiten sehr moderne Messwarte ist im Bild 6 zu sehen.

Bild 6
Messwarte der
Epoxidharz-
Produktions-
anlage im Bau
981 im Jahr
1990

Nachdem im Leuna-Werk die diskontinuierliche Produktion von K-Leim mit groRem
Erfolg zu einer kontinuierlichen Herstellung umgestellt wurde, kam man auf die Idee,
auch fur die Epoxidgrundharze ein kontinuierliches Verfahren zu entwickeln. Nach
Laborversuchen im Lacklabor Bau 997 und Versuchen in einer kleinen Pilotanlage im
Bau 981 wollte man eine GrofRversuchsanlage bauen.

Als die Weichmacher-Produktionsanlage im Bau 951 in einen Neubau umzog, kam der
Vorschlag, die GroR3versuchsanlage zur kontinuierlichen Herstellung von Epoxid-
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grundharzen in dem freigewordenen Gebéaude Bau 951 aufzubauen. Diesem Vorschlag
stimmte die Werkleitung des Leuna-Werkes zu.

Durch kollegiale Zusammenarbeit der Gruppe Erzeugnisrationalisierung (MPR, Metha-
nol Paraffine Rationalisierung) mit der Abteilung Investitionen (MPI, Methanol Paraffine Inves-
titionen) und dem Konstruktionsbiro der Leuna-Werke wurden die fur das Vorhaben
erforderlichen Konstruktionsunterlagen erarbeitet. An dem Thema arbeiteten 1980-83
bei MPR (spater MPI-2) der Leiter Diplom-Ingenieur (DI) Martin MULLER und seine
Mitarbeiter DI Wolfgang BOHM, Ing. Klaus DIETRICH und der Autor mit. Der Lei-
ter MPI war DI Wolfgang TSCHENKER, sein Vertreter Dr. Bruno
WOLLENBECKER und seine Mitarbeiter Dr. Herbert ALBRECHT, Ing. Hans-Jlrgen
DRESSEL, Ing. Wolfgang LOSCHE, DI Gerd ROST, Ing. Erhard KUHN und Ing.
Ginter SCHUBERT. Der Kontakt zwischen MPR (spater MPI-2) und MPI wurde haupt-
séchlich von mir selbst wahrgenommen. Der Betriebsingenieur des Lack- und Epoxid-
harzbetriebes, Ing. Herbert HECKER und der Autor wurden etwa ein halbes Jahr zur
Unterstlitzung an die Gruppe MPI abgestellt.

Nach dem Aufbau der GroRversuchsanlage im Bau 951 (Bild 7) wurden dort 1983 meh-
rere Versuche zur kontinuierlichen Herstellung von Epoxidharzen durchgefihrt. Weil
das Ergebnis nicht erfolgversprechend war, wurden die Versuche eingestellt.

Da der Platz im Bau 951, auf dem die Reaktoren zur kontinuierlichen Herstellung der
Epoxidharze installiert waren, relativ klein war, konnte mit einem verhéltnismégig
geringen Aufwand die gesamte Neuanlage schnell zu einer Anlage fir die diskontinu-
ierliche Produktion von mittelmolekularen Epoxidharzen umgebaut werden. Die Pro-
duktion dieser Grundharze konnte in der Folgezeit von 250 t im Jahr 1983 schnell auf

1.750 t im
Jahr 1985 und
2280 t im

Jahr1987 ge-
steigert  wer-
den.

Bild 7 Blick von
Osten auf den
Bau 951 (Aufn.:
27.10.2000)
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Durch die Einstellung der Produktion von mittelmolekularen Epoxidharzen im Bau
981 wahrend des Jahres 1984 konnte dort Platz fiir die VergrofRerung der Anlagen zur
Herstellung von niedermolekularem Epoxidharz geschaffen werden, so dass dadurch
auch hier eine Produktionssteigerung ermdglicht wurde.

Im Juli 1983 wurde die Abteilung Epoxidharze (MPE, Methanol Paraffine Epoxidharze),
gegrindet. Die MPE-Leitung befand sich im Bau 993 a (Bild 8).VVom 1.7.1983 bis Ende
1992 war DI Martin MULLER Abteilungsleiter (Bild 9). Sein Stellvertreter, gleichzei-
tig der Operative Lenker (MPEL), war 1983-86 DI Rainer GOLLNICK und 1987-89
Dr. Horst HERNICHEL.

Leiter des Produktionsabschnittes (PA) niedermolekulare Epoxidharze und L-Harze im
Bau 981 (MPED) waren Dr. Gerhard HENTSCHEL (1983/84) und IC Wolf BUCHER
(1984-92). Mitarbeiter waren DC Rolf PAUKERT (1983-95), DC Klaus LICHTENFELD
und Meister Lothar KAISER (jeweils 1983-91), DC Siegfried WAGNER (1983-87) und

IC Jutta REINHARDT (1984-87, siehe
auch Bild 9).

Bild 8

Blrogebdude der

Epoxidharz-Abteilung MPE, Bau 993 a (Auf-
nahme: 20.5.2006)

Bild 9

Leiter und
Mitarbeiter
der Epoxid-
harzabtei-
lung MPE (1_
der Autor, 2_
Martin MUL-
LER, 3_ Wolf BUCHER, 4_Lothar KAISER, 5_Hans-Helmut HOHM, 6_Wolfgang BOHM, 7_Dr. Horst HERNICHEL,
8_ Klaus LICHTENFELD, anl&sslich des 40-jdhrigen Arbeitsjubildums des Autors in Bad Dirrenberg, 1.9.1989)
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Leiter des PA mittelmolekulare Epoxidharze (MPEN) im Bau 951 war von 1983 bis
1986 Dr. Horst HERNICHEL (Bilder 9+10). Sein Vertreter war Dr. Gerhard FINDEI-
SEN, der 1987-95 diesen PA leitete (dessen Vertreter war der Autor 1987 bis 30.6.1991).
Schichtleiter in diesem PA waren im Zeitraum vom 1.7.1983 bis 1995:

A-Schicht: DI Wolfgang KOCH

B-Schicht: IC Hans ZIMMERMANN und Ing. Volkmar HUBNER

C-Schicht: DI Siegfried HUTTER, Mstr. Wolfram STARK und Dietmar NAUBERT

D-Schicht: IC Frank HEMMECKE, Mstr. Jorg LESCHEK und Mstr. Jorg SCHULER
Leiter des PA Glycidether und Spezialharze (MPEP) im Bau 949 war von 1983 bis
1995 DC Lothar MEIBNER (Bild 10), Mitarbeiter waren DC Petra ROTHE (1983-87) und
Meister Heinz DANIEL (1983-91), Dr. Helmut TRAUTMANN (1985-91), Dr. Holger
HENNING (1985-90) und IC Horst PATZER (1986-91).
Leiterin der Okonomie (MPEO) im Bau 993 a waren Diplom-Okonomin Barbara JA-
CKEL (1983-85) und Ingenieur-Okonomin Siegrid HUMMEL (1986-91).
Das Epoxidharzlabor (MPEZ) Bau 997 wurde von 1983 bis 1986 IC Erna LANGE und
von September 1986 bis 1990 von DC Hans-Helmut HOHM geleitet. Letzterer war
auch von November 1990 bis 1995 Leiter des Epoxidharzlabors in den Bauten 997 und
951. Mitarbeiter und Mitarbeiterinnen waren Dr. Bernhard SENZE und Dr. Reinhard
KOCH (1983-Juni 1991), DC Anneliese KIRMSE (1982-98, IC Inge MATZKE (1989-92)
und IC Erna LANGE (1986-88, siehe auch Bild 10).

Bild 10 Treffen der ehemaligen Kollegen am 29.5.2015 in Bad Durrenberg (untere Reihe v.l.n.r.: der
Autor, Helga KAISER, Inge MATZKE, Dr. Wolfhart SEIDEL, Martin MULLER, Dr. Horst HERNICHEL, Sieg-
fried Hutter, Lothar MEIRNER, Kurt DIETRICH, Herbert HECKER und Dr. Bernhard SENZE, obere Reihe
v.l.n.r.: Hans-Helmut HOHM, Wolf BUCHER und Klaus BAU)
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Leiter des Abschnittes Anlagenreparatur (MPET) im Bau 957 a war Ing. Herbert HE-
CKER (1983-96, Bild 10). Seine Mitarbeiter waren Ing. Peter HAURLER (1983-96), Ing.
Kurt POJAR (1983-89), Meister Klaus BAU (1983-91) und DI Jiirgen SCHULZE (1983-
88).

Da es in der DDR und damit auch im Leuna-Werk an Arbeitskraften mangelte, holte
man diese auch aus Vietnam in das Leuna-Werk. Nachdem sieben junge Vietnamesin-
nen und zwei mannliche Viethamesen einen Deutsch-Lehrgang besucht hatten, arbeite-
ten sie aufgeteilt auf die A-, B-, C- und D-Schicht im PA mittelmolekulare Epoxidhar-
ze (MPEN) im Bau 951 von November 1988 bis Anfang 1990. Sie wohnten in einem
Wohnheim in Spergau. Es waren freundliche, lernbegierige und fleiige Mitarbeiterin-
nen und Mitarbeiter (Bilder 11a+b, Seite 62).

Die gesamte Belegschaft einschlieBlich aller Leiter der Produktionsabteilung Epoxid-
harze bemiihte sich stets, die Kapazitit der Produktionsanlagen voll auszulasten und
die produzierten Erzeugnisse in hoher Qualitat herzustellen.

In den Jahren 2015 bis 2017 traf sich ein kleiner Teil der ehemaligen Kolleginnen und
Kollegen der Abteilung Epoxidharze (MPE) immer wieder im Kurpark von Bad
Durrenberg (Bilder 10 und 12, vgl. Bild 9).

Bild 12 Treffen ehemaliger Kollegen der Abteilung Epoxidharze (MPE) am 27.5.2016 im Kurpark Bad
Dirrenberg (untere Reihe v.l.n.r.: Eduard KNECHT, Hans-Helmut HOHM, Siegfried HUTTER, Jiirgen
SCHULZE, Hans ZIMMERMANN, Margarete HOREL, Dr. Horst HERNICHEL und Dr. Gerhard FINDEISEN,
obere Reihe v.l.n.r.: Ulrich JANY, Anneliese KIRMSE, Karin EDEL, Martin MULLER, Lothar MEIRNER,
Wolfgang KOCH, Rainer GOLLNICK, Petra MAUDRICH, Herbert HECKER, Siegfried GROTHE, vgl. Bild 10)
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Bilder 11a+b

62

Die vietnamesischen Mitarbeiterinnen fiir A-, B-, C- und D-Schicht im Produktionsab-
schnitt mittelmolekulare Epoxidharze (MPEN) Bau 951 (Bild unten: mit ihren deutschen
Kolleginnen und Kollegen bei einem gemeinsamen Treffen in Bad Diirrenberg, 1989)
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Autorenvorstellung

Gunter Seidel

1935

1941-44
1945-49
1949-51
1952-54

1955-91

geboren in Thiemendorf, Kreis Wohlau/Schlesien,

Volksschule in Neuwalde, Kreis Militsch/Schlesien,

Grundschule in Bad Dirrenberg, Kreis Merseburg,

Lehre zum Chemiefacharbeiter im Leuna-Werk,

Studium zum Ingenieur-Chemiker (IC) an der Fachschule fiir Chemie in Ko-
then/Anhalt,

Tatigkeiten im Leuna-Werk in Betrieben zur Produktion von Lacken und Farben,
Edelkunstharzen (Phenoplaste) und Epoxidharzen sowie in Arbeitsgruppen der
Erzeugnisrationalisierung, Investitionen und Forschung,

seit 06/1991 Vorruhestand bzw. Rentner.
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Zeitzeugen berichten

Mein Leben mit den Epoxidharzen

Die Chemie der Epoxidharze und der Epoxide im weiteren Sinne war in meiner ge-
samten beruflichen und wissenschaftlichen Tatigkeit, auch noch einige Jahre nach
Rentenbeginn, eines meiner Hauptarbeitsgebiete. Im Folgenden sind einige Arbeits-
etappen kurz dargestellt, die ich in meinem ,Epoxidharz-Leben‘ durchlaufen habe.

Als Betriebsleiter der Fabrik fiir Organische Zwischenprodukte

Ein Jahr nach meiner Promotion bei Professor Dr. Friedrich ASINGER (1907-99) er-
hielt ich 1960 die Mdglichkeit, eine Tatigkeit als Betriebsleiter der Fabrik fir ,Organi-
sche Zwischenprodukte® im Norden des Leuna-Werkes (Organische Abteilung 1) anzutre-
ten. Dieses war wohl die beste Herausforderung, die mir und meinen wissenschaftli-
chen Interessen als organischer Chemiker zu teil werden konnte.

Der Betrieb fiir organische Zwischenprodukte (Bilder 1-4) war eine Produktions- und
auch Technikumsstétte, in der sehr verschiedene organische Zwischen- und Endpro-
dukte erzeugt wurden, meist im Kleintonnagigen MaRstab. Nur bei den Ethylaminen
erfolgte die Technikumspro-
duktion in Ergénzung zur gro-
Ben, neuen Methylaminanlage
im Sudteil des Werkes auch in
einem groéBReren Umfang.

Bild 1
Blick auf den Siiden des Leuna-Werks
vom Dach der Fabrik fiir Organische

Zwischenprodukte Bau 493 (links im
Bild: Autor Dr. Manfred FEDTKE, damals
Leiter der Fabrik fiir Organische Zwischen-
produkte, 1961)
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Bilder 2a+b Die Fabrik fiir Organische Zwischenprodukte im Leuna-Werk Bau 493
(oben: Blick von Westen, unten: Blick von Osten, Aufnahmen von 1950)

Wiéhrend meiner Tatigkeit stieg die Produktvielfalt bis auf 20 Produkte. Dieses war
dadurch mdglich, dass dem Betrieb ein multivalentes Technikum mit Autoklaven, Re-
aktoren und Destillationsmdglichkeiten angeschlossen war (Bild 3, Seite 66). Auch ein
groReres Laboratorium gehdrte dazu. Nicht unerwéhnt soll bleiben, dass zu dieser Zeit
geradezu eine ,Schwemme* von jungen Chemikern bereitstand und ich mich mit inte-
ressierten Mitarbeitern verstarken konnte (Bild 4, Seite 66).

65



Zeitzeugen berichten: Mein Leben mit den Epoxidharzen

Bild 3 Technikum der Fabrik fiir Organische Zwischenprodukte (Aufnahme: 1952)

Bild 4

Autor Dr. Manfred
FEDTKE (Leiter der Fabrik
Organische Zwischenproduk-
te) und Dipl.-Chemiker
Manfred KEIL (links neben
FEDTKE) bei der Begrii-
Bung und Einweisung
neuer Mitarbeiter

Mein erster Bezug zu den Epoxidharzen begann bereits in dieser Zeit: In der Organi-
schen Abteilung 3 beschéftigte man sich auch erstmalig mit Epoxidharzen und suchte
nach aminischen Kalthartern, die damals aber nur von der BASF (Badische Anilin- und
Sodafabrik, Ludwigshafen) zu erhalten waren. Es ging um Ethylenpolyamine, wie
Diethylentriamin und deren Homologe.

Ich begann, mich mit der Herstellung von Ethylendiamin zu beschéftigen und hatte die
zur damaligen Zeit doch ein wenig utopische Idee, Ethylenchlorid mit Ammoniak im
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Autoklaven zur Reaktion zu bringen. Es traten trotz der Hilfe der Hauptwerkstatt im
Leuna-Werk erhebliche Probleme auf, so dass wir diese Versuche einstellen mussten.

Eine Lésung der Hartersynthese gelang uns aber dann doch durch die Herstellung von
Dipropylentriamin ausgehend von Acrylnitril. Dieses Produkt erwies sich als sehr ge-
eignetes Hartungsmittel.

Als Leiter der dezentralen Forschung der Organischen Abteilung der
Leuna-Werke

In Leuna gab es die zentrale Forschung im Bau 219 und die dezentrale Forschung in
den einzelnen Betrieben. Um die Wirksamkeit der betriebsnahen Forschung zu erhé-
hen, wurde diese durch Beschluss der Werkleitung zusammengefasst und dafir jeweils
ein neuer, ausgewiesener Forschungsleiter bestimmt. Diese Aufgabe fiir die groRRe Or-
ganische Abteilung hatte ich zu libernehmen.

Als wesentliches Arbeitsgebiet baute ich die Forschung zu den Epoxidharzen aus. Eine
kleine Produktionsanlage war bereits vorhanden. Fiir alle erforderlichen Bausteine zu
einer im Leuna-Werk teilweise autarken Herstellung von Dian, Epichlorhydrin und
Hértern sowie flr die Synthese unterschiedlicher Epoxidharzsysteme waren bisher nur
einzelne Voruntersuchungen verfiigbar. Fir die jeweiligen Aufgaben wurden kompe-
tente Forschungsmitarbeiter bestimmt und deren Zusammenarbeit straff organisiert.
Prinzipiell ging es um qualitativ hochwertige Produkte, zum Beispiel fur die aufkom-
mende Mikroelektronik und um Uberfilhrungsstrategien in die Produktion.

Das Aufgabenspektrum und auch der Druck ,von oben‘ waren hoch. Trotzdem konn-
te ich meine Habilitation 1969 abschlieen und mir damit einen weiteren wissenschaft-
lichen Weg erméglichen.

Als Leiter der Abteilung Grundlagenforschung im Leuna-Werk

Im Mai 1971 wurde ich Leiter der Abteilung Grundlagenforschung. In dieser sehr gro-
Ren Organisationseinheit waren alle Disziplinen der Grundlagenforschung, wie organi-
sche, analytische und makromolekulare Chemie und auch die verfahrenstechnische
Forschung vereinigt worden. Zusétzlich kam noch ein Forschungsbereich aus dem
Nachbarkombinat VEB Chemische Werke Buna in Schkopau hinzu. Die Anzahl der
Akademiker betrug zwischen 800 und 900, dazu kamen etwa gleich viele technische

Mitarbeiter (man nannte das damals GroRforschungszentrum).
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In dieser Zeit konnte ich wenigstens wissenschaftliche Tagungen im so genannten
NSW (nicht sozialistisches Wirtschaftsgebiet) besuchen. Ich nutzte dies auch gern fir Vor-
trage auf dem Gebiet der Epoxidharze (von mir im internen Arbeitsjargon auch gern ,Epoxies®
genannt) und machte Bekanntschaft mit interessanten Fachkollegen, was mir spéterhin
sehr zu Gute kam.

Ich arbeitete gerne in Leuna und glaubte, dass ich dort auch einiges bewegen konnte.
Die Tatigkeit als Leiter der Grundlagenforschung brachte es aber auch mit sich, dass
ich in Entscheidungsgremien einbezogen war, deren forschungspolitische Absichten
manchmal nicht mit meinen technologischen und wissenschaftlichen Ansichten kon-
form gingen. So verbot mir der Generaldirektor zum Beispiel personlich im Rahmen
von Schwerpunktentscheidungen schriftlich jegliche Forschungen auf dem Epoxid-
harzgebiet. Da noch einige Doktorarbeiten liefen, konnte ich mich nicht daran halten.

Als Honorarprofessor an der Technischen Hochschule Leuna-
Merseburg (THLM)

Meine Interessen fur eine Lehrtatigkeit waren an der THLM bekannt. Fir mich dann
doch iberraschend wurde ich zum 1.9.1971 zum Honorarprofessor berufen. Weiter als
Abteilungsleiter im Leuna-Werk tétig, konnte ich nun meine Lieblings-
Forschungsgebiete Epoxidharze und Reaktionen an Polymeren selbststdndig und un-
abhé&ngig vom Leuna-Werk weiter bearbeiten. Erste Doktoranden und Diplomchemi-
ker wurden in den mir zur Verfiigung stehenden Labors des Wissenschaftsbereiches
Petrolchemie der Sektion Verfahrenschemie im Erdgeschoss des Chemiehauptgebau-
des fur das Leuna-
Werk ausgebildet
(Bild 5).

Bild 5

Prof. Dr.
Manfred FEDTKE
im Kreise

seiner
Doktoranden

an der THLM
(1970er Jahre)
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Die Arbeitsjahre zwischen 1971 und 1976 waren fir mich die anspruchsvollsten und
bezogen auf den Arbeitsumfang die stressigsten. Die Leitung der riesigen Organischen
Abteilung im Leuna-Werk und die gleichzeitige Lehre an der THLM (regelméaRige Vorle-
sungen waren damals auch noch samstags tiblich!) forderten mich sehr. Am wichtigsten war
mir aber die Betreuung der Doktoranden (viele davon als Forschungsstudenten, den Nachfol-
gern der friiheren Aspiranten, die keine Lehraufgaben wahrzunehmen hatten, Bild 5). AulRerdem
betreute ich viele Diplomanden, denn sie lieferten einen grofen Teil der neuen wissen-
schaftlichen Ergebnisse. Sie waren wohl durch die Arbeit bei mir auch an direkten Be-
ziehungen zur Industrie interessiert.

Meine Forschungsaktivitdten auf dem Gebiet der Plasthilfsstoffe (UV-Absorber und Oxi-
dationsinhibitoren fiir Polyolefine) flhrten dazu, dass ich zum Mitglied der DDR-
Delegation des RGW (Rat fiir gegenseitige Wirtschaftshilfe)-Programms Plasthilfsstoffe
berufen wurde. Mit diesem Programm wurden alle diesbeziiglichen Forschungen und
Arbeiten in den RGW-L&ndern koordiniert und ausgetauscht.

Mein Weggang aus dem Leuna-Werk

Der Tatigkeit im Leuna-Werk habe ich viel zu verdanken. Mit dem Hintergrund mei-
ner Forschungen zu Oxidationsinhibitoren habe ich habilitiert und mit den technologi-
schen Untersuchungen und Erfahrungen zu den Epoxidharzen ein attraktives For-
schungsgebiet fir meine weitere wissenschaftliche Zukunft geschaffen, das ich als
Honorarprofessor an der THLM fortfiihren konnte.

Anfang 1976 zeigte die Hochschule Interesse, mich als Ordentlichen Professor zu be-
rufen. Dem Antrag des Rektors, Prof. Dr. Hans-Heinz EMONS (*1930) an den Leuna-
Generaldirektor Erich MULLER wurde nicht zugestimmt. Es begann ein mehrwéchi-
ger unangenehmer Ubergangszustand, bis der Wechsel erfolgen konnte.

Der Kontakt mit meinen Kollegen blieb erhalten, der Generaldirektor kannte mich nun
nicht mehr. Ich hatte aber auch noch Doktoranden, die im Werk auf meinen For-
schungsgebieten arbeiteten und die ich weiter betreute.

Als o. Professor an der TH ,Carl Schorlemmer* Leuna-Merseburg

Ab 1976 als ordentlicher Professor an der THLM konnte ich meine Forschungsgebie-
te, insbesondere zu den ,Epoxies‘ ausbauen (Bild 6). Der Zulauf von Studenten, die sich
um eine Diplom- und/oder Doktorarbeit bewarben, war recht gro?. Mehrere Dutzend
Doktorarbeiten standen im Zusammenhang mit der Chemie der Epoxidharze. Mich
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interessierten vor allem die Beschleuniger fur Epo-
xidharze und neuartige Hartungsstrategien.

Bild 6 Der Autor als o. Professor an der THLM (um 1987)

Da ich mich jahrelang mit der Epoxidharzchemie beschaftigte und spezielle Epoxid-
harze fur die Entwicklung elektronischer Bauelemente, vor allem der Chips, unab-
dingbar waren, geriet ich in den Sog der Mikroelektronik, die fiir die DDR gegen Ende
ihres Bestehens zu einem absoluten Schwerpunkt in der Wirtschaftspolitik erklart
worden war.

Diese Situation brachte den Forschungseinrichtungen in der DDR und damit auch
meiner Arbeitsgruppe erhebliche finanzielle Vorteile und die Mdéglichkeit des Imports
von speziellen Analysegeréten, die nur im westlichen Ausland verfligbar waren.

Eine wichtige Schaltstelle fur die Mikroelektronik war das Kombinat VEB Carl Zeiss
in Jena. Es gab einen Kooperationsvertrag mit der THLM und das Institut fur Makro-
molekulare Chemie war mit Ergebnissen aus der Epoxidharzchemie daran beteiligt.

Die ,hohe‘ Zeit der Epoxidharzchemie an der TH Merseburg bis 1993

Nach der politischen Wende boten sich Mdglichkeiten, wissenschaftliche Beziehungen
mit westlichen Staaten und ihren Konzernen ungehindert aufzunehmen. Das filhrte zu
ungeahnten Verénderungen fiir die ostdeutschen Professoren und ihre Institute (Bild 7).

Ich wurde von den groRen Chemiekonzernen in Westdeutschland zu Besuchen mit
Vortrag eingeladen. Diese wussten ganz genau, dass ich sowohl im Leuna-Werk lange
Jahre tétig war als auch an der im Westen nicht unbekannten TH Merseburg arbeitete.
Das gehorte zur Vorbereitung fir die Ubernahme oder zur SchlieRung der fiir die Kon-
zerne interessanten Produktionsstétten. So kam es dann auch.

Andere Konzerne und Chemiebetriebe waren wirklich an meinen Forschungsergebnis-
sen interessiert und boten mir sofort eine Zusammenarbeit mit der Finanzierung von
Doktoranden und von wissenschaftlichen Geréten an. Dabei handelte es sich vor allem
um Epoxidharzanwender. Ich konnte eine gréere Anzahl von Drittmittelvertragen
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und Beratungsvereinbarungen abschlieBen. Als besonders vorteilhaft erwies sich fir
beide Seiten auch der Einsatz von Doktoranden vor Ort.

Es gab Kooperationen mit der Bakelite AG (Duisburg), mit der Siemens AG (Erlan-
gen/Miinchen), SKW Traunstein, Hilti AG (Kaufering), PSW Piesteritz, Schill und
Seilacher (Bablingen).

Aber auch mit auslandischen Firmen gab es eine interessante Zusammenarbeit: Dai
Ink Cooperation (Japan), Akzo Nobel Newcastle (England), IMS-Kunststoffgesellschaft
Innsbruck (Osterreich).

Einige meiner Mitarbeiter fanden in den Werken, mit denen ich auf dem Epoxidharz-
gebiet zusammen gearbeitet habe, eine gut dotierte Anstellung. Jahre spéter, als ich
schon Rentner war, riefen mich Personalabteilungen und ,Headhunter¢ grofRer Konzer-
ne noch an und wollten wissen, ob ich noch Mitarbeiter zur Verfiigung hétte. So
schlecht muss die Ausbildung an der TH Merseburg wohl doch nicht gewesen sein.

Auch in der Epoxidharzanlage in Leuna fanden einige Chemiker eine Anstellung,
nachdem es dort nach der Wende in grof3en Schritten aufwérts ging.

In diesen letzten vier Arbeitsjahren an der TH Merseburg konnte ich viele Einladun-
gen zu Vortragen an westdeutschen Universitaten und im Ausland (z.B. in Brasilien, Ku-
ba, Japan, Norwegen und GroRbritannien) wahrnehmen, auf denen zum Teil auch wieder die
,Epoxies‘ eine Rolle spielten (Bild 7).

Bild 7 Der Autor auf dem 4. Kolloquium Makromolekiile in Porto Alegre/Brasilien(Oktober 1990)
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Nach der Aufhebung der Technischen Hochschule Merseburg wurde die Martin-
Luther-Universitat Halle-Wittenberg mein Arbeitsort, wo ich bis zur Emeritierung im
Wintersemester 1998/1999 fiir Lehraufgaben bleiben durfte. Ohne Mitarbeiter und
Laboratorien konnte ich mich nur noch um laufende Doktorarbeiten und meine Indust-
riekontakte kiimmern. Leider!

Der Kontakt zu ehemaligen Mitarbeitern, die mir von Erfolgen, z.B. in der Windkraft-
technologie, berichten oder mich auch manchmal um einen Rat bitten, ist mir weiter-
hin eine Genugtuung.

Prof. Dr. Manfred FEDTKE (Jg. 1933)
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Ein Weg der Kooperationen

Mein Weg zu LEUNA-Harze fuhrt Gber eine Zusammenarbeit zwischen dem Unter-
nehmen und der Hochschule Merseburg. Doch riickblickend ist dies nicht die einzige
pragende Kooperation. Aus diesem Grund mdchte ich ein Stlick weiter ausholen.

Ich besuchte das Georg-Cantor-Gymnasium in Halle/Saale, eine Schule mit mathema-
tischem, naturwissenschaftlichem und technischem Schwerpunkt. Hier werden Kennt-
nisse in den sogenannten MINT-Fachern Uber den Lehrplan hinaus vertieft. Dazu ge-
héren bspw. Fachkurse in Mathe, Chemie, Biologie und Physik in der 8. Klasse und
der wahlorientierte Unterricht, bei denen man sich in einem MINT-Fach vertieft, in
den Jahrgéngen 9. und 10. Auch die Teilnahme an Wettbewerben und Olympiaden
wurde gefordert.

Ich habe dabei relativ schnell meine Vorliebe fiir Chemie entdeckt. Umso begeisterter
war ich tber die Mdglichkeit ab Klasse 10 zeitweise in richtigen Laboren, anstatt im
Klassenzimmer experimentieren zu kénnen. Dies wurde durch eine enge Zusammen-
arbeit zwischen meiner Schule und dem Schiilerlabor ,Chemie zum Anfassen‘ der
Hochschule Merseburg ermoglicht. Hier fanden beispielsweise die chemischen Expe-
rimente des naturwissenschaftlichen Praktikums statt. Das ist ein Projekt des Cantor-
Gymnasiums, bei denen die Schiler des Jahrgangs 10 je zwei Tage Experimente aus
der Biologie, Physik und Chemie durchfiihren.

Eine weitere Mdglichkeit zur Vertiefung der chemischen Kenntnisse bot der Kurs zur
,Modularen Ausbildung in naturwissenschaftlichen Fachern fiir besonders leistungs-
starke Schillerinnen und Schiiler an Hochschulen® in der Oberstufe. Der Modul-Kurs
war ein vierstiindiger Chemie-Leistungskurs, bei dem man einmal im Jahr eine Woche
lang an der Hochschule Merseburg Experimente durchfiihren und Vortrdgen zuhéren
konnte. Man sammelte erste ,Credits‘ fiir das Studium und lernte neben den Laborlei-
tern auch Dozenten und Professoren der Hochschule kennen. Gerade zum Ende der
Schulzeit war es sehr angenehm, erste Einblicke in das Studium zu bekommen.

Nach Abschluss des Abiturs war mir klar, dass ich etwas mit Chemie studieren wollte.
Ich wusste nur nicht genau was. Erst durch einen Studienfiihrer wurde ich auf den Stu-
diengang Chemietechnik aufmerksam. Auch wenn man zu meiner Schulzeit kaum mit
den Ingenieurswissenschaften in Kontakt kam, war ich {iberzeugt, dass das die richtige
Wahl waére. So blieb nur noch die Entscheidung nach dem Studienort offen, da an Gber
30 Standorten ein Bachelorstudiengang in Chemieingenieurswesen angeboten wird.
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Bei den Uberlegungen waren die zwei folgenden Faktoren ausschlaggebend. Zum ei-
nem hatte ich im Gegensatz zu vielen meiner Klassenkameraden nicht das Bedurfnis
von meiner Heimat bzw. meinem Elternhaus so weit wie mdglich wegzuziehen. Ich
habe schon von der 5. Bis zu 10. Klasse im Wohnheim der Schule gelebt und mit 16
Jahren bin ich dann komplett ausgezogen. Der Schritt ,das Nest zu verlassen® lag also
schon hinter mir.

Zum anderen hat die Hochschule Merseburg durch die Kooperation mit der Schule
eine gewisse Vertrautheit geschaffen. Andere ,Uni’s* kannte ich nur von Flyern, Bro-
schiiren und deren Websites. Die Hochschule Merseburg hat mir dagegen auch eine
personliche Seite gezeigt. Doch auch im privaten Umfeld war die Hochschule prasent.
Zum Beispiel hat eine Freundin aus meinem Sportverein Jahre zuvor dort studiert und
die Einrichtung weiterempfohlen. Das Studium sei praxisorientiert und auch im Hoch-
schulranking schnitt Merseburg sehr gut ab. Es lag also fur mich nah dort zu studieren.

Diese Entscheidung wiirde ich auch jederzeit wieder treffen. Ich habe SpaR an den
Studieninhalten, vor allem, weil sie durch zahlreiche Laborpraktika untermauert wer-
den. Auch die familidre Atmosphare weil? ich sehr zu schatzen. Zu den Kommilitonen
findet man schnell einen Draht und Professoren haben bei Probleme und Fragen im-
mer ein offenes Ohr.

Im zweiten Semester wurde ich durch ein Plakat auf das Deutschlandstipendium auf-
merksam. Das Programm wurde 2011 durch die Regierung ins Leben gerufen. Stipen-
diaten erhalten dabei fiir zwei Semester monatlich jeweils 150 € vom Bund und von
einem privaten Forderer, bei denen es sich zum Beispiel um Unternehmen, Vereine
oder Privatpersonen handelt. So bietet das Stipendium nicht nur eine monetére Unter-
stiitzung, sondern auch die Mdéglichkeit zu netzwerken. Gerade als junger Mensch mit
wenig oder ohne Berufserfahrung kann man so ,einen Fuf3 in die Tiir* bekommen und
die Aussicht auf Praktika oder Nebenjobs steigern.

Im Herbst 2018 kam dann die Nachricht, dass mir ein Stipendium bewilligt wurde.
Damit die ausgewdahlten Studenten und Sponsoren sich gegenseitig kennenlernen, ver-
anstaltet die Hochschule jahrlich eine kleine Ubergabefeier im Gartenhaus. Im ersten,
offiziellen Teil wurden die Stipendiaten und die jeweiligen Forderer bekannt gegebe-
nen. Besonders spannend war es zu erfahren, welche Unternehmen teilhaben. Obwohl
es sich ausschlieBlich um regionale Firmen handelte und ich hier in der Gegend, in
einem kleinen Dorf zwischen Glnthersdorf und Merseburg, aufgewachsen bin, kannte
ich nur wenige. TOTAL Raffinerie? Ja klar. enviaM? Auch schon mal gehért. Mein
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zukiinftiger Sponsor LEUNA-Harze GmbH? Da klingelte bei mir gar nichts. Umso
gespannter war ich auf den zweiten Teil der Zeremonie, bei dem man bei ein paar
Héppchen und Getranken mit seinem Forderer ins Gesprach kam. Mein Ansprechpart-
ner Dr. Klaus-Peter KALK. Er ist ein Mann, der leidenschaftlich gerne (ber die Che-
mie spricht und man merkt, dass es auch sein personliches Ziel ist, junge Menschen zu
fordern. Er finanziert seit 2018 auch privat ein Deutschlandstipendium. So redete man
an dem Abend Uber die Firma, ihre Produkte und mdgliche Praktika.

Im Friihjahr 2019 besuchte ich erstmals die Firma im Chemiepark in Leuna. Dr.
KALK zeigte mir einige Anlagen und erklarte die verschiedenen Herstellungsschritte.
In der vorlesungsfreien Zeit im Sommer bekam ich dann die Chance, im Labor fir
Qualitatssicherung zu arbeiten. Da kiimmerte ich mich vorrangig um die Messungen
von Viskositdten, Masseverlusten und Farbzahlen, lernte aber natirlich auch andere
Analysen kennen. Durch das Praktikum bekam ich vor allem mehr Laborroutine und
es half mir, mein Zeitmanagement im Labor zu verbessern.

Es war definitiv eine Erfahrung wert, mal in 12-Stunden-Schichten zu arbeiten. Als
junger Mensch mit wenig Verpflichtungen hatte das durchaus seine Vorziige, auch
wenn es auf Dauer wahrscheinlich nichts fiir mich wére.

Im Sommer stand auch eine neue Bewerbung fiir das Deutschlandstipendium des For-
derjahres 2019/2020 an. Wieder konnte ich mich zu den gliicklichen Studenten zéhlen,
denen das Stipendium bewilligt wurde und wieder war mein Forderer LEUNA-Harze.
In diesem Studienjahr war das eine sehr gliickliche Fiigung. Im Sommersemester 2020
wurde es ndmlich Zeit, sich um einen Praktikumsplatz fir das Industriepraktikum und
die Bachelorarbeit zu kiimmern. Allerdings erschwerte die Corona-Pandemie die Situ-
ation, da manche Firmen ihre Angebote zuriickzogen und/oder keine neuen stellten.
Einige meiner Kommilitonen bekamen mehrere Absagen. Daraufhin versuchte ich
mein Gliick bei der LEUNA-Harze GmbH. Dr. KALK erdffnete mir, dass die Mog-
lichkeit eines Praktikums mit anschlieRender Bachelorarbeit trotz Pandemie bestehe
und es sogar schon ein Thema gabe: ,Minimierung des AOX-Wertes in den Prozess-
wassern‘. Ich nahm an. Das Praktikum fand von Oktober 2020 bis Mdrz 2021 statt.

Ziel der Arbeit war es, den AOX-Wert, ein Summenparameter zur Bestimmung des
Halogengehalts, in Abh&ngigkeit von Temperatur, pH-Wert und Verweilzeit in ausge-
wahlten Prozesswissern weiter zu senken. Um einen besseren Uberblick tber die Pro-
zesswasserstrome zu bekommen, lernte ich in den ersten Wochen des Praktikums die
Herstellungsprozesse von Epoxidharzen, Reaktivverdinnern und deren Vorprodukt
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Epichlorhydrin durch die entsprechenden FlieRbilder und Flihrungen im Werk néher
kennen. Jeweils ein Harz und einen Reaktivverdinner durfte ich dann auch selbst im
Labor herstellen. Die Versuche zum AOX-Abbau selbst fanden an einem Versuchs-
stand an der Hochschule Merseburg (Bild 1) und die Analyse der Proben in den Labo-
ren des Unternehmens statt. Die Firma UberlieR mir dabei wahrend meiner Zeit freies
Zeitmanagement, wodurch ich auch im Home-Office oder in der Hochschulbibliothek
an meiner Arbeit schreiben konnte. Dank der Hilfe der Kollegen zu Fragen rund um
die Prozesse und Analysen und dem Feedback zum schriftlichen Teil der Arbeit,
konnte ich im Friihjahr/Sommer 2021 mein Praktikum und Bachelor-Studium mit

,sehr gut® abschlieBen.

Bild 1 Die Autorin Dany Susanna HAUPT beim Arbeiten
am Versuchsstand an der Hochschule Merseburg

Wenn ich das Ganze Revue passieren lassen,
dann bezweifle ich, dass ich ohne die Kooperati-
onen den gleichen Weg gegangenen ware. Gera-
de nach dem Schulabschluss ist die Auswahl an
Mdglichkeiten immens. Ahnliches gilt wahr-
scheinlich fiir den Jobmarkt nach Beendigung des
Studiums. Da ist es ginstig, erste Anlaufstellen
und Kontakte zu haben. Denn Kooperationen be-

ginnen zwar ab einem bestimmten Zeitpunkt, aber sie enden nicht abrupt. So werde ich
mittlerweile von einer anderen Firma geférdert, allerdings bot mir beim letzten Treffen
im Oktober 2021 zur Stipendienvergabe Dr. KALK die Mdglichkeit an, auch meine
Masterarbeit bei LEUNA-Harze zu schreiben. Einige Mitarbeiter der Firma sind auch
Absolventen der Hochschule, die nach Beendung der Abschlussarbeit ibernommen
wurden. Denn wenn eine Kooperation gut geflhrt ist, dann ist es eine ,Win-Win‘-
Situation firr alle Beteiligten. Und an der hier genannten Zusammenarbeit kénnten sich
andere Institutionen oder Unternehmen ein Beispiel nehmen.

Dany Susanna HAUPT (*1999)
Bachelor of Engineering (derzeit Master-Studium Chemie- und Um-
weltingenieurswesen an der Hochschule Merseburg)
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Vakuumanlage — ein neues Exponat im DChM Merseburg

Bild 1 Die Vakuumanlage von DOMO Chemicals Leuna im DChM Merseburg (Blick auf die Vorderseite
mit den vier Vakuumpumpen, Aufnahme: 4.12.2021)

Im November 2021 erhielt das Deutsche Chemie-Museum (DChM) Merseburg ein
neues Exponat (Bild 1). Eine bei ,DOMO Chemicals‘ in Leuna durch Modernisie-

rungsmafinahmen ausgemusterte Vakuumanlage war dort viele Jahre im Einsatz (Rekti-
fikation, in der Cyclohexanon tiber Kopf im Vakuum bei 20 mbar vom Cyclohexanol getrennt wurde).

DOMO Chemicals ist ein fiihrendes Unternehmen fir technische Materialien und ein
hochintegrierter Losungsanbieter, der sich flir die nachhaltige Zukunft von Polyami-
den einsetzt. Getreu dem Leitbild ,, Caring is our formula“ entwickelt DOMO Chemi-
cals ganzheitliche Formulierungen fiir Lésungen mit einem herausragenden Mehrwert
fur ihre Kunden, darunter technische Kunststoffe auf der Grundlage wvon
Polyamidharzen, Hochleistungsfasern auf Polyamidbasis, Diingemittel u.a.

In dieser Schriftenreihe hat der SCI bereits 2014 in enger Zusammenarbeit mit der
DOMO Caproleuna GmbH das Heft 34, 1/2014, zum Thema ,Caprolactam‘ herausge-
ben kdénnen, das Historie und Hintergrundinformationen zur Caprolactamproduktion in
Leuna beschrieben hat. Die DOMO Caproleuna GmbH ist zudem seit Oktober 2000
korporatives Mitglied des SCI.

Ohne die Sponsoren DOMO Chemicals und die Firma Mammoet, die fir den Trans-
port und Hub der 18 Tonnen schweren Anlage sorgte, wére es nicht méglich gewesen,
dieses Ausstellungsstiick nach Merseburg zu transportieren und so als Exponat im

DChM der Nachwelt prasentieren zu kdnnen (Bilder 2a+b, Seite 78).
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Bilder 2a+b Blick von Stidwesten (oben)
auf die Logistik von Transport und Hub
der Vakuumanlage mittels Mammoet-
Autokran auf das Geldande des DChM-
Technikparks (Aufnahmen: 3.11.2021)

Die Datenblétter fur die beiden
Wélzkolbenpumpen (Bild 3) und
die Vakuumpumpen (Bild 4, Seite
80), den Kernbestandteilen und
wichtigsten Komponenten der
gesamten, neu im DChM Merse-
burg installierten und ehemals
bei DOMO Chemicals in Leuna
in der Cyclohexanon-Produktion
genutzten Vakuumanlage (Bild 1),
erlauben den Experten weiterge-
hende Einblicke. Demnéchst
wird von DOMO Chemicals

Leuna die gesamte Dokumentati-
on dieser Vakuumanlage an das DChM Merseburg (ibergeben, so dass die Prasentation
dieses neuen Exponates im Technikpark des DChM vorbereitet werden kann.
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Bild 3 Datenblatt der Walzkolbenpumpen der neu im DChM Merseburg installierten Vakuumanlage
(freundlicherweise zur Verfigung gestellt von René Rihlemann, Betriebsassistent Cyclohexanon, Domo
Caproleuna GmbH, Am Haupttor Bau 3101, 06237 Leuna)
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Bild 4 Datenblatt der Vakuumpumpen/Verdichter (LVSH 253) der neu im DChM Merseburg instal-

lierten Vakuumanlage (freundlicherweise zur Verfiigung gestellt von René Rithlemann, Betriebsassistent

Cyclohexanon, Domo Caproleuna GmbH, Am Haupttor Bau 3101, 06237 Leuna)
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Obwohl das DChM Merseburg derzeit (Nov./Dez. 2021) sai-
sonbedingt geschlossen hat, gehen dennoch die Arbeiten
weiter, wie diese Aktion zeigt. Der Termin fur die offiziel-
le Ubergabe, Einweihung und Présentation fiir Besucher
wird rechtzeitig bekanntgegeben.

Lothar TESCHNER (Merseburger, Jg. 1963, Mitglied des SCI)




Muitteilung aus dem Deutschen Chemie-Museum (DChM) Merseburg

,Chatguides* als innovatives Format in der Bildungsarbeit

Das Deutsche Chemie-Museum (DChM) Merseburg ist auf dem Wege zu einem trans-
ferrelevanten Bildungsangebot an der Hochschule Merseburg (HoMe). Eine Erweite-
rung der Museen mittels digitaler Technologien ist zwar nichts Neues mehr flr die
museale Welt, jedoch bestehen immer noch deutliche Defizite in der Nutzung dersel-
ben. Inshbesondere die mittleren und kleinen Hauser sind sowohl personell als auch
finanziell weniger in der Lage, abseits von ,Audioguides‘ und Medienstationen digita-
le Technologien in ihre Bildungs- und Vermittlungskonzepte zu integrieren. Dabei
geht es nicht darum, das Museum nach Hause zu holen, sondern um eine Erweiterung
des Museumsraums auf vielfaltige Weise. VOGELSANG, KUMMLER und MINDER
konstatierten bereits 2016: ,, Es geht eben nicht darum, den realen Museumsraum und
das Digitale gegeneinander auszuspielen, sondern darum, die Schnittstellen zu finden,
in denen sich beides befruchtet. “ [1]

Der im Dezember 2020 herausgegebene Leitfaden ,Bildung und Vermittlung im Mu-
seum gestalten‘ des Deutschen Museumsbundes e.V. definiert die Bildungs- und Ver-
mittlungsarbeit als Kernaufgabe eines Museums. Fiir eine erfolgversprechende Umset-
zung dieser Kernaufgabe wurden funf ,Gelingensfaktoren® herauskristallisiert [2]:

e Publikumsorientierung
Interessen, Motivationen und Bedirfnisse der Besucherlnnen spielen die entschei-
dende Rolle.

¢ Objektbezug
Objektangemessenheit, Interdisziplinaritat, Lebensweltrelevanz sowie die Aktivie-
rung von Besucherinnen steigern die Aufmerksamkeit.

e Methoden- und Formatvielfalt
Die Aufmerksamkeit kann gesteigert werden, indem fur die Bildungs- und Vermitt-
lungsarbeit abwechslungsreiche Methoden und Formate eingesetzt werden, um so
diverse Interessen und Erwartungen aufzufangen und eigene Meinungen und Wis-
sen einbringen zu kdnnen.

e Vernetzung
Vernetzung fordert den Austausch von Erfahrungen und das Lernen voneinander
und fuhrt letztlich zu mehr Sichtbarkeit.

e Prozesshaftigkeit
Wissenschaftliche Erkenntnisse haben Prozesscharakter, sie sind in den seltensten
Fallen abgeschlossen, sondern stetiger Weiterentwicklung unterworfen. Dies erfor-
dert auch von Museen die Bereitschaft zum Hinterfragen eigener Positionen und
Ziele.
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Bei dem Wort ,Chatguide‘ handelt es sich um eine Komposition der beiden englischen
Begriffe ,chat® (plaudern oder sich locker unterhalten) und ,guide® (fiihren).Nachrichten wer-
den in Echtzeit ausgetauscht. Der Chatguide ermdglicht die Integration verschiedener
Materialien, wie Fotos, Videos, Schriftgut, 360°-Aufnahmen, GIFs (,Graphics Interchan-
ge Formats‘ zur Animierung von Bildern), Links oder Audiodateien und somit einen nieder-
schwelligen Zugang zu erganzenden multimedialen Informationen. Er ist sowohl im
Museum als auch von zu Hause aus bedienbar oder von jedem anderen gew{inschtem
Ort. Das macht das Format orts- und zeitunabhéngig, wodurch es optimal an die Be-
durfnisse, inshesondere des jingeren Publikums, angepasst ist bzw. an ihm orientiert
ist.

Waren es 2019 bei den ber 70-J&hrigen noch 58 %, die das Internet zumindest selten
nutzten, sind es 2020 schon 75 %. Fiir alle Altersgruppen gilt, dass innerhalb weniger
Jahre die gesamte Bevolkerung ,online‘ sein wird [3]. Dies ist eine wichtige Erkenntnis
flr die Museen, weil sie sich, wenn sie ihr Publikum weiterhin erreichen wollen, die-
ser Entwicklung anpassen und auf digitale Technologien, wie z.B. dem Chatguide zu-
riickgreifen missen.

Naturwissenschaftliche und technische Museen profitieren in besonderem Male, da
Chatguides unter anderem ein Nebeneinander verschiedener Hypothesen oder das
Aufzeigen technischer Ablaufe, gerade fiir ein jiingeres Publikum ansprechender ge-
stalten kénnen [4].

Fiir die Transferarbeit des Teilprojektes ,Erlebniswelt Chemie‘ im DChM Merseburg
(Bild 1) bedeutet dies ein starkeres Wirken in die Region und darlber hinaus. Ergebnis-
se aktueller anwendungsorientierter Forschung in Erganzung mit der Historie kénnen
und sollen auf diese Weise erfolgversprechend in die Gesellschaft transferiert werden.
So wird z.B. der Bildungsstrang ,Erndhrung* ausfiihrlich dargestellt. Dabei wird insbe-
sondere der Zusammenhang zwischen Chemie, der chemischen Industrie, ihrer Pro-
dukte und unserer Erndhrung betrachtet. Die Thematik des industriell hergestellten
Mineraldiingers steht dabei im Mittelpunkt.
,Vom Produkt zum Rohstoff* flihrt der chatbasierte Museumsguide seine Nutzerinnen
nicht nur durch chemische Prozesse, sondern gibt auch einen
Einblick in geschichtliche Hintergrinde. Auferdem wird Wis-
sen in Geografie, Biologie, Ethik und Sozialkunde vermittelt.

Bild 1 Logo des Projektes ,Erlebniswelt Chemie’
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Der Museumsguide des DChM bietet ein breit geféchertes Angebot in:

e Chemie/Biologie: Ammoniaksynthese, Ammoniak, Stickstoff, Wasserstoff und
Diingemittel.

e Geschichte: Biografien (Fritz HABER, Carl BOSCH), Geschichte Diungemittel im
19./20. Jh., Geschichte des industriellen Haber-Bosch-Verfahrens.

o Geografie: Bevilkerungsentwicklung, Wirtschaftliche Entwicklung in der Region.

e Ethik/Sozialkunde: Hungersnot, Umwelt, Ressourcen und Ressourcenverteilung,
Nachhaltigkeit.

Der Chatguide geht ausfiihrlich auf chemische Prozesse ein. Als Grundlage dient dabei
die Ammoniaksynthese. Flr die Diingemittelproduktion war die Entwicklung dieses
Prozesses von existenzieller Bedeutung. Eines der ersten groRen Unternehmen, das die
Ammoniaksynthese betrieb, hatte seinen Sitz in der Region Merseburg. Hier in dieser
Region gibt es auch deshalb bis heute zahlreiche Chemieunternehmen.

Nicht nur in Europa gab es in der Geschichte immer wieder Hungersnéte, auch heute
noch stellt Nahrungsmangel weltweit ein groRes Problem dar. Vor allem mit dem An-
stieg der Weltbevélkerung nahm die Hungersnot dramatisch zu. Erst mit der Herstel-
lung von ausreichend Diinger war es Chemikern gelungen, den Hunger theoretisch zu
beseitigen, denn die Ernten fielen ertragreicher aus und stabilisierten sich.

Der Chat verbleibt aber nicht nur in der Vergangenheit, gibt nicht nur Museumsinhalte
wieder, sondern verkniipft diese mit aktuellen wissenschaftlichen Erkenntnissen aus
der Hochschule zum Thema Chemie und Umwelt. Die Nutzerlnnen sind angehalten,
sich mit den Folgen der Historie, positiver sowie negativer Art, auseinanderzusetzen
und Losungsansatze sowie ldeen fir zukiinftige Entwicklungen zu erdenken. Langer-
fristig kann dies ein probates Mittel sein, um potenzielle Studierende fiir die Studien-
gange der HoMe zu interessieren: Chemie- und Umwelttechnik, Green Engineering,
Mechanische und Technische Verfahrenstechnik sowie Anlagen- und Apparatebau.

Vor Projektbeginn erfolgte die Bildungs- und Vermittlungsarbeit des Anwendungsbei-
spiels DChM Merseburg ausschlielich Gber die personelle Vermittlung. Die Ehren-
amtlichen, welche die Funktion des Museumsguides ausiibten (und dies immer noch tun),
sind allesamt ehemalige Mitarbeiterinnen aus den umliegenden Chemieunternehmen
(es handelte sich also vorwiegend um eine Vermittlung von Experten fiir Experten). Der Chatguide
hat das Potenzial, diese Art der Vermittlung zu erweitern und somit auch ein breiteres
Publikum anzusprechen. Dies soll durch eine vielseitige Methodenauswahl innerhalb
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des Chatguides und einem niederschwelligen Zugang zu der Thematik und dem ver-
mittelten Wissen zum Tragen kommen.

Des Weiteren wird ein ,Avatar als Guide im Chat eingesetzt, welcher die Nutzerinnen
zu Beginn der Anwendung abholt. Uber die Gesamtheit der Chatinhalte hinweg,
spricht er sie personlich an und generiert auf diese Weise eine individuelle, personli-
che Nutzerlnnen-Erfahrung (Bild 2).

Bild 2 Schrotti-Avatar im Chatguide der Hochschule Merseburg in Zusammenarbeit mit dem Deut-
schen Chemie-Museum Merseburg

Es werden Vergleiche zwischen unterschiedlichen Technologien angeboten, z.B. zwi-
schen dem alten Antrieb des Verdichters in der Ammoniak-Synthese-Kammer sowie
dessen Erneuerung und was dies fiir Auswirkungen auf die Arbeitsbedingungen in den
Fabriken hatte. Es gibt die Méglichkeit, Fragen zu stellen und eigene Antworten zu
finden. Die Nutzenden sind permanent gefragt und ihre Interaktion gefordert.

Zum Abschluss des Chatguides werden die Besucherlnnen aufgerufen, selbst Ideen
einzubringen, wie zukiinftig nachhaltiger Nahrungsmittel angebaut werden kdnnen.
Die Forderung zur Beteiligung soll eine Auseinandersetzung mit Fragen nach der Zu-
kunftsfahigkeit erzeugen. Ganz nebenher werden neue Sichtweisen erdffnet und dazu
motiviert, sich vertiefend mit den Objekten und Themen auseinander zu setzen.

Die Fertigstellung des Chatguides erfolgte in Zusammenarbeit mit dem Anbieter
Helloguide [5]. Seit Februar 2021 ist der fertige Chatguide auf
der Webseite des DChM Merseburg und der Webseite der HoMe
und unter dem QR-Code abrufbar (Bild 3) [6].

Bild 3 QR-Code zum einsatzbereiten Chatguide
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Die Bildungs- und Vermittlungsarbeit in Museen ist immer dann besonders erfolg-
reich, wenn sie unkompliziert und anschaulich passiert. Die Idealsituation ist es, wenn
BesucherIlnnen an einer Fiihrung teilnehmen kénnen und ein Guide Fakten und Hin-
tergriinde direkt vermittelt. Nicht allen Museumsinteressierten ist jedoch die Teilnah-
me, an einer solchen Fihrung aus zeitlichen, ortsbezogenen oder gar physischen
Griinden maglich. Dies ist einer der Beweggriinde, die bereits bestehenden Angebote
des Anwendungsbeispiels DChM Merseburg mittels digitaler Angebote zu erweitern.
Somit mdchte die Erlebniswelt Chemie mit dem innovativen Format des Chatguides
starker in die Region sowie dariiber hinaus wirken und dabei insbesondere die Ziel-
gruppe der Schilerlnnen ansprechen. Da die Nutzung des Chatguides im hohen Malke
niederschwellig ist, ist der Zugang fiir die Gesamtheit der Zielgruppen gewahrleistet,
was ebenfalls Seniorlnnen einschlief3t (Bild 4).

Der komplette Beitrag ist verdffentlicht in den Harzer Hoch-
schultexten [6].

Bild 4 Schrotti ,Verabschiedung’
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Bisherige Kolloquien

(Fortschreibung der Ubersicht bereits durchgefiihrter Kolloquien)

Von Marz 1994 bis November 2021 fanden in der Vortragsreihe des SCI insgesamt 247 Ver-

anstaltungen statt, an denen bisher 18.497 Horer teilnahmen [Ubersichten der bisher durchgefiihrten
Kolloguien mit Angabe der Autoren, der VVortragsthemen und der Teilnehmerzahlen finden sich in den Heften 16
(2/2000), 27 (1/2007), 32 (1/2012), 34 (1/2014), 38 (1/2018), 39 (1/2019), 40 (2/2019), 42 (2/2020) und 44
(2/2021)].

Wegen der Corona-Pandemie konnten geplante Veranstaltungen nicht stattfinden. Im 2. Halb-
jahr 2021 wurden drei Kolloquien mit eingeschrankter Teilnehmerzahl durchgefiihrt (darunter
auch zwei der in der Vorschau, Heft 42, 2/2020, Seiten 194/195, genannten Vortrége):

245, 16. September 2021
Dipl.-Ing. Thomas NORKE, Schkopau
,.Die schéne Eisenbahnreise - die Entwicklung und gegenseitige Beeinflussung
von Eisenbahn und Fremdenverkehr. Teil 1. Von den Anfangen bis zum Ende des

zweiten Weltkrieges*
(53 Teilnehmer)

246. 21. Oktober 2021 (urspriinglich als 246. Kolloquium fiir den 20. Mai 2021 geplant)
Dipl.-Ing. Rainer SCHUBERT, Wansleben
»Verlassene Orte in Mitteldeutschland*
(30 Teilnehmer)

247.  18. November 2021 (urspriinglich als 252. Kolloquium fiir den 16. September 2021 geplant)

Dr. Ivonne REICHMANN, Chemnitz
,,Die BOHME Fettchemie von ihrer Griindung bis zum Ende des 2. Weltkrieges*
(30 Teilnehmer)

Infolge der Corona-Pandemie konnten 2020 und 2021 insgesamt sieben urspriinglich
geplante Veranstaltungen (siehe Heft 42, 2/2020, Seiten 194/195) nicht stattfinden. Leider befan-
den sich darunter als VVortragende mit Dipl.-Ing. Hans-Jirgen BUCHMANN (Ind.& Mng.
Director der Braskem Europe GmbH, Schkopau), Dr. Wolfgang GROR (Geschéftsfiihrer und Mit-
eigner der fit GmbH, Hirschfelde) und Dr. Olaf POPPE (Geschaftsfiihrer der MinAscent Leuna
Production GmbH, Leuna) auch drei Autoren, die als Geschéftsfiihrer wichtiger Industrie-
betriebe der chemischen Industrie Mitteldeutschlands nach mehrmaliger Verschiebung
der geplanten Vortrage aus unterschiedlichen Griinden ihre geplanten Beitrage endgil-
tig absagen mussten.
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Vorschau auf die geplanten Kolloquien 2022

(jeweils 17 Uhr voraussichtlich im Horsaal 9 der Hochschule Merseburg, Anderungen vorbehalten)

248. 20. Januar 2022
Dr. Ralf SCHADE (Archivar der Stadt Leuna), Leuna
,.Die erste StraRenbahn kam am 15.2.1919 auf dem Haupttorplatz in Leuna an*

249. 17. Februar 2022__(ursprUninch als 250. Kolloquium fiir den 18.2.2021 geplant, Vorschau Hefte 42/43)
Dr. Christoph MUHLHAUS (Netzwerksprecher Chemie, Vorstand HYPOS e.V.), Halle/Saale
.Bericht zum Strukturwandel der chemischen Industrie in Mitteldeutschland*

250. 17. Mérz 2022 (urspriinglich als 254. Kolloquium fir den 18.11.2021 geplant)
Dipl.-Ing. Eberhard M. LEUCHT, Merseburg
,.Kunststoffbahnen — Verfahren zur Herstellung*

251. 21. April 2022
Dr. Jurgen DUNKEL, Langenbogen
,.Ein ungewdhnlicher Streifzug durch ausgewahlte Lebens- und Wissensbereiche*

252. 19. Mai 2022
Dipl.- Ing. Eberhard M. LEUCHT, Merseburg
,.Kunststoffbahnen — Anwendungen*

253. 23. Juni 2022 (urspriinglich als 249. Kolloquium fiir den 19.11.2020 geplant)
Dipl.-Ok. Olaf WAGNER, Leipzig
,.Der Minol-Pirol tankt Leuna-Benzin“
(Dieser Vortrag ist mit einer zeitweiligen Ausstellung gekoppelt)

254. 15. September 2022
Dr. Olaf HEMPEL (Forschungsleiter Equipolymers GmbH) und Roland ABEL (Geschaftsfiih-
rer Equipolymers GmbH), Schkopau.
.Fortschritte beim Recycling von PET*

255. 20. Oktober 2022 (urspriinglich als 243. Kolloguium fiir den 21.1.2021 geplant, Vorschau Heft 43)
Dipl.-Ing. Herbert HUBNER, Schkopau
-Ahrenshoop*

256 17. November 2022
Bergbau-Techniker Dietmar ONNASCH, Merseburg
»Sanierung des Braunkohletagebaues im Geiseltal nach 1990

Organisation und Zusammenstellung der Kolloquien: Prof. Dr. Hans Joachim HORIG

Es muss damit gerechnet werden, dass der Plan der Kolloquien 2022 bei weiter bestehender
Pandemie nicht immer eingehalten werden kann.

Aktuelle Informationen unter: www.dchm.de, www.facebook.com/Deutsches-Chemie-Museum-Merse-
burg, Anfragen kdnnen gestellt werden an: udo.heilemann@sci.hs-merseburg.de
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,Merseburger Beitrige zur Geschichte der chemischen Industrie Mitteldeutschlands*
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Nachwort der Redaktion

Das vorliegende Heft 45 unserer Schriftenreihe stellt uns mit der LEUNA-Harze
GmbH eine weitere Erfolgsgeschichte der Privatisierung nach 1990 am Chemiestand-
ort Leuna vor. Die noch tatigen Akteure dieser Geschichte (PAUR, KALK und HEN-
NING) haben uns im Interview und in einem Hauptbeitrag (HENNING/KALK) die An-
strengungen und Abldufe dazu anschaulich néher gebracht. Der Beitrag von Werner
POPP flankiert und vervollstandigt die Aussagen zur Privatisierung. Ergénzt wird die
Sicht auf diesen ,Hotspot® der organischen Spezialitdtenchemie Mitteldeutschlands
durch die historischen Rickblicke auf die Anfange dieses Spezialproduktes durch
ehemals fiihrend Beteiligte (SEIDEL und FEDTKE).

Uns lag das Thema besonders am Herzen, weil es sich bei den Epoxidharzen um
hochwertige, gute mechanische, Temperatur- und Chemikalienbestandigkeit aufwei-
sende Kunstharze handelt, die zu ordentlichen Preisen vermarktet werden konnen.
Deshalb ist es von historischem Interesse, dass die beiden gréften, im mitteldeutschen
Chemiedreieck angesiedelten Chemiekombinate der ehemaligen DDR, derartige Reak-
tivkunststoffe im Portfolio hatten: Die Leuna-Werke die bereits genannten und in die-
sem Heft ausfiihrlich beschriebenen Epoxidharze sowie das LEUMAL und die Chemi-
schen Werke Buna in Schkopau die ungeséttigten Polyesterharze (UPE-Harze) auf Basis
von Malein- und Phthals&ureanhydriden, Polyglykolen und Styrol (fiir deren Geschichte

wir bisher leider noch keinen Autor finden konnten).

Hin und wieder gibt es in den hier vorgelegten Texten Anknupfungspunkte und Quer-
beziehungen zu bisher von uns Verdffentlichtem. So haben wir den vormals in Leuna
und dariber hinaus in dieser Region tatigen und bis heute in Wissenschaftlerkreisen
immer noch sehr bekannten Prof. Dr. Friedrich ASINGER (siehe Seite 61) bereits im
Heft 33 (Seiten 37-45) ausfiihrlich vorgestellt und der ehemalige Rektor der Technischen
Hochschule Leuna-Merseburg, Prof. Dr. Dr. h.c. mult. Hans Heinz EMONS, hat sich
mit zwei Vortrédgen und einem Beitrag im Heft 30 (Seiten 81-92) eingebracht.

Wir hoffen, dass unsere Leser auch mit diesem Heft zufrieden sein werden und man-
cher dadurch einen Blick zuriick ins eigene Arbeitsleben werfen konnte.

Das Redaktionsteam

Prof. Dr. sc. Klaus KRUG
Prof. Dr. habil. Hans Joachim HORIG
Dr. rer. nat. habil. Dieter SCHNURPFEIL
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