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1 IG Farben

1.1 Die Entstehung der IG Farben

Die großen deutschen Chemiebetriebe BASF, Bayer, Hoechst und Agfa wa-
ren zunächst auf die Herstellung von Farben aus Teer spezialisiert und wa-
ren hierin Weltmarktführer. Die Farben wurden produziert, da Deutschland
ohne koloniale Besitzungen nicht über die erforderlichen Naturfarbstoffe ver-
fügte.

Der ursprüngliche Standort am Main wurde gegen Ende des 19. Jahrhun-
derts durch den in Mitteldeutschland ergänzt – verteilt auf die Orte Wolfen,
Bitterfeld, Schkopau und Leuna. Die Entscheidung zur Errichtung von Be-
trieben dort basierte auf den lokalen Braunkohlevorkommen, den niedrigen
Arbeitslöhnen und dem preisgünstigen Bauland.

Es kamen bald die Sparten Film und Elektrochemie zu der Farbenherstel-
lung dazu. Ab 1913 war die Ammoniaksynthese nach dem Haber-Bosch-
Verfahren wichtigstes Standbein der Chemieindustrie. Zuvor musste zur
Dünger- und Sprengstoffherstellung Salpeter aus Chile eingeführt werden.
Wegen der großen Nachfrage wurde auch in Leuna 1916 ein Ammoniaksyn-
thesewerk errichtet.

Im ersten Weltkrieg wurde sowohl der synthetisierte Ammoniak als auch
das von Fritz Haber entwickelte Giftgas, dieses zum ersten mal am 15. April
1915, wobei 5’000 französische Soldaten ihr Leben verloren, eingesetzt.

Als die Franzosen im Januar 1923 das Rheinland besetzten, wurde die Pro-
duktion nach Mitteldeutschland verlagert. 1925 schlossen sich die Betriebe
zu der »Interessengemeinschaft (IG) Farben« unter dem Vorstandsvorsitzen-
den Carl Bosch, dem früheren Chef der BASF, zusammen. Aufsichtsratschef
wurde der ehemalige Direktor der Bayer-Werke, Carl Duisberg.

Die Farbenherstellung verlor immer mehr an Stellenwert, doch das übrige
Geschäft ging gut: Die IG hatte 1930 einen Umsatz von 1,7 Milliarden
Reichsmark und einen Exportanteil von mehr als 55 %. Verständlicherweise
stand die IG den Nazis mit ihrer Abschottungs- und Autarkiepolitik äußerst
kritisch gegenüber, da sie ihren Zugang zu dem riesigen Weltmarkt bedroht
sah.

Einen großen Umsatz erzielte die IG auch mit einem neuen Schädlings-
bekämpfungsmittel, welches eine Tochterfirma, die »DEGESCH« (Deutsche
Gesellschaft für Schädlingsbekämpfung mbH, Frankfurt/M.) unter dem Na-
men »Zyklon B« auf den Markt brachte. Dieses wurde in Schiffen, Kasernen,
Mühlen usw. eingesetzt. Das Prinzip ist einfach: In gasdicht abgeschlosse-
nen Gefäßen wurden mit Blausäure getränkte, poröse Gipsstücke verkauft.
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Öffnete man die Dosen, trat das Gas aus und vernichtete Schädlinge wie
Insekten und Ratten.

1.2 Die IG Farben und die NSDAP

Die ursprüngliche gegenseitige Abneigung von Firma und Partei (der IG
Aufsichtsratsvorsitzende Bosch hegte keinerlei Sympathien für die National-
sozialisten und Hitler lehnte die IG als »jüdischen Konzern« ab) wandelte
sich ab 1932 stetig in Richtung einer immer enger werdenden Zweckehe.
Nachdem Hitler Kanzler wurde, kam es im Haus von Hermann Göring zu
einem geheimen Treffen zwischen Vertretern der Nazis, Industrie und Hoch-
finanz. Um Hitlers Wahlkampf für die einige Wochen später stattfindenden
Neuwahlen zu finanzieren, wurden Spenden gesammelt.

Da sich die IG Farben darüber im klaren war, dass sie als größter Betrieb
in ganz Deutschland mit den neuen Machthabern gute Beziehungen pflegen
musste, leistete der Vertreter der IG mit 400’000 RM den mit Abstand
höchsten Beitrag.

Nach Hitlers Bestätigung als Reichskanzler kam es zu einem ersten Treffen
zwischen Bosch und Hitler, bei dem der Ausbau des Leuna-Projekts (Gewin-
nung von Benzin aus Kohle) besprochen wurde. Dieses Programm hatte die
IG kurz nach dem ersten Weltkrieg initiiert, als führende Wissenschaftler die
baldige Erschöpfung der Erdöl- und Erdgas-Vorräte voraussagten. Da dies
eine neue Spitzentechnologie war, musste die IG sehr viel Geld investieren.
Zuerst lief das Programm recht gut. Das aus der Braunkohle synthetisierte
Benzin wurde über eine eigene Tankstellenkette, die Leuna-Minol, vertrie-
ben. Doch in der Weltwirtschaftskrise brachen die Rohölpreise zusammen, so
dass die Firma Absatzschwierigkeiten bekam. Dies war ein schwerer Schlag
für die IG.

1932 ließ aber Hitler seine Unterstützung für dieses Projekt, das natürlich
im Interesse seiner Autarkiebestrebungen lag, erkennen. 1933 wurde dann
ein Vertrag über die Lieferung von bis zu 350’000 Tonnen Benzin pro Jahr
unterzeichnet. Obwohl wirtschaftlich fraglich, wurde auch das Verfahren zur
Herstellung von synthetischem Gummi (Reifenherstellung) mit persönlicher
Unterstützung Hitlers angeschoben. Boschs Lieblingsprojekte sahen von nun
an einer gesicherten Zukunft entgegen, und Hitlers Pläne, Deutschland roh-
stoffautark zu machen, nahmen Form an.

Im Rahmen des »Vierjahresplanes« für Kohle, Eisen und Chemie, mit dem
Deutschland kriegsfähig gemacht werden sollte, nahm die IG Farben bald
eine Führungsrolle ein. Mit der Herstellung von synthetischem Öl und Gum-
mi, Schmierölen, Sprengstoffen, Methanol, Magnesium, Nickel und unzähli-
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gen anderen Erzeugnissen lieferte sie Produkte, die für die Kriegsmaschinerie
unbedingt nötig waren.

Bosch und andere, zu den Nazis in der weiteren Entwicklung immer kri-
tischer stehende Direktoren zogen sich immer mehr zurück, die restlichen
leitenden Angestellten traten nach und nach der Partei bei. Schließlich wur-
den auch die Werkszeitungen gleichgeschaltet.

Bosch versuchte noch, Hitler von der Judenverfolgung abzuhalten, hatte
jedoch keinen Erfolg, da sein Einfluss geschwunden war, seitdem er sich
teilweise in das Privatleben zurückgezogen hatte. Nach diesem Misserfolg
verabschiedete er sich ganz aus der Leitung seines Konzerns.

Haber, der Mitentdecker der Ammoniaksynthese und Erfinder des Giftga-
ses, wurde, da er Jude war, zur Emigration gezwungen.

So war nun die gesamte Spitze linientreu. Im Jahre 1937 traten dann
nahezu alle Direktoren der IG in die NSDAP ein. Ab 1938 wurden nur
noch arische Mitarbeiter bei der IG Farben beschäftigt. Auch wurden nur
noch kriegswichtige Produkte wie Fliegerfilme, Fallschirmseide, Treibstoff,
Kautschuk und Ammoniak hergestellt.

So ging die IG Farben nach und nach einen immer festeren Pakt mit den
Nazis ein. Hitler brauchte die Produktionsstätten und das immense techni-
sche Know-how der IG, um seinen Krieg führen zu können. Die IG benötig-
te die Unterstützung des NS-Regimes, um ihre weltweiten Expansionspläne
verwirklichen und die bestehenden Märkte halten zu können, die von den
kommunistischen Bewegungen bedroht zu sein schienen.

Von ausschlaggebender strategischer Bedeutung war die synthetische Pro-
duktion von Gummi und Öl: Stoffe, die in Deutschland in natürlicher Form
nicht vorhanden waren und deren Fehlen im Falle einer Wirtschaftsblockade
ein baldiges Ende der Kriegsplanungen bedeutet hätte.

Wie wichtig die weltweit operierende IG für die Nazis war, zeigt das Pro-
blem des Kerosins. Um es für die Luftwaffe herstellen zu können, benötigte
man zwingend Bleitetraethyl, für das es in Deutschland noch keine eigenen
Produktionsstätten gab. Die IG trat auf Veranlassung Görings in Verhand-
lungen mit der amerikanischen »Standard Oil Company« (Rockefeller) ein,
um 500 Tonnen des begehrten Stoffs zu erwerben.

Warnungen in bezug auf die geheime Wiederaufrüstung Deutschlands wur-
den von den Amerikanern ignoriert. Stattdessen wurde ein Handel einge-
fädelt, im dem die Tetraethyl- gegen die deutsche Buna-Technologie einge-
tauscht werden sollte. So gelang es der IG, die Patente zu erwerben, ohne
die ein moderner Krieg gar nicht hätte geführt werden können.

Die amerikanische Chemie-Industrie wurde zum Helfershelfer Hitlers. Die
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Unternehmen teilten in internen Verhandlungen die Welt unter sich auf:
die Amerikaner sollten die Alliierten mit künstlichem Gummi beliefern, die
Deutschen den Rest der Welt.

1940 drohte Hitlers Kriegsmaschinerie dem bevorstehenden Zweifronten-
krieg nicht mehr gewachsen zu sein, da die Treibstoffvorräte knapper wur-
den. Die Ausweitung der synthetischen Öl- und Buna- (also synthetischer
Kautschuk) -produktion schien die einzige Lösung zu sein.

1.3 Das Werk & das Lager in Auschwitz

Der Bau eines weiteren solchen Werkes war schon früher in Planung, damals
hatte man Auschwitz als Standort wegen seiner günstigen Lage im ober-
schlesischen Industrie- und Kohlezentrum und wegen seiner günstigen Lage
im Schienennetz gewählt. Diese Überlegungen wurden nun noch durch die
Unerreichbarkeit durch die alliierten Luftstreitkräfte gestützt. Das Konzen-
trationslager war zu diesem Zeitpunkt noch nicht gebaut, dies war also kein
ausschlaggebender Punkt, was jedoch von manchen Wissenschaftlern anders
gesehen wird.

Schließlich wurde das IG-Werk erbaut. Die Anlage hatte bei ihrer Fertig-
stellung eine Kapazität von fast 800’000 Tonnen Benzin pro Monat und den
gleichen Energieverbrauch wie ganz Berlin.

Mit dieser weltgrößten Hydrieranlage hoffte die IG später den sowjetischen
und asiatischen Markt zu beherrschen, weshalb sie das finanzielle Risiko
(1 Milliarde Reichsmark) allein trug.

Zuerst wurden Arbeiter aus der Gegend und Zwangsarbeiter gleichzeitig
beschäftigt, doch verließen immer mehr Ansässige die Gegend, auch waren
bald alle arbeitsfähigen Männer zur Wehrmacht eingezogen.

In den Betrieben der IG arbeiteten 350’000 Zwangsarbeiter, von denen
viele durch die schweren Arbeitsbedingungen und mangelnde Verpflegung
umkamen. Um das gigantische Vorhaben weiterhin durchführen zu kön-
nen, trat die IG in Verhandlungen mit Göring und Himmler ein, die die
Bereitstellung von 10’000 Arbeitskräften bewilligten. Diese kamen aus dem
Konzentrationslager Auschwitz.

Das Konzentrationslager Auschwitz war ursprünglich als Kaserne für pol-
nische Truppen während des 1. Weltkrieges gebaut worden. Im Jahr 1939
war schon der Gedanke, hier ein Lager anzulegen entstanden, nicht zuletzt
deswegen, weil Oswiecim ein günstiger Eisenbahnknotenpunkt war. 1940
schließlich hat man das Lager für politische Häftlinge gründet.

Zu Beginn sollte es der Terrorisierung und Vernichtung von Polen die-
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nen. Später brachten die Nazis Menschen aus ganz Europa hierher. Die
Zahl der Inhaftierten überstieg 1942 sogar die 25’000. So entstand ab 1941
das Lager Auschwitz II (Birkenau) und im Jahr 1942 errichtete man das
Lager Auschwitz III (Monowitz bei Oswiecim) auf dem Fabrikgelände der
IG-Farbenwerke.

Ab 1942 war Auschwitz der Ausführungsort der sogenannten »vollstän-
digen Vernichtung der jüdischen Bevölkerung«. Der Großteil der hierher
transportierten Juden kam mit der Überzeugung, dass sie zur Ansiedlung im
Osten Europas bestimmt waren. Diese Meinung war zu dieser Zeit wohl im
ganzen Volk vorherrschend. Die Nazis verkauften ihnen nicht vorhandene
Bauparzellen und Landwirtschaften und boten ihnen in fingierten Betrieben
Arbeit an. Die so Getäuschten nahmen auf die Reise ihr Hab und Gut mit.

Diese Reise legten sie meist in plombierten Güterwaggons zurück, und
nach bis zu 2’400 km Fahrt und 10 Tagen ohne Nahrung kamen viele tot in
Auschwitz an. Die Überlebenden wurden direkt nach der Ankunft selektiert:
die Arbeitsfähigen kamen ins Lager und diejenigen, die für arbeitsunfähig
erklärt wurden (70-75 %), leitete man direkt in die Gaskammern.

Unklar ist, inwieweit sie registriert wurden. Die Zahl der Ermordeten wird
auf bis zu 1,5 Millionen geschätzt.

Den Arbeitsunfähigen wurde gesagt, dass sie ein Bad erwarte. Nach dem
Entkleiden schickte man ca. 2’000 von ihnen in einen 210 m2 großen Raum.
Nach der Schließung der Türen schütteten SS-Männer durch einen Einwurf
an der Decke des Raumes Zyklon B in das Innere. Nach 15-20 Minuten
starben die eingesperrten Menschen.

Den Ermordeten wurden anschließend die Goldzähne herausgebrochen, die
Haare abgeschnitten, Finger- und Ohrringe wurden abgenommen und die
Leichen schaffte man zu den Krematoriumsöfen.

Wegen den unhygienischen Verhältnissen verbreiteten sich Krankheiten wie
Typhus und Krätze. Die Zahl der Häftlinge wurde täglich am Appellplatz
überprüft. Diese Prozedur dauerte, wenn niemand fehlte, ca. 1 Stunde.

Wenn jemand fehlte, mussten die Sträflinge Strafappell stehen. Der längste
Strafappell dauerte 19 Stunden. Während der Appelle wurden auch öffent-
liche Hinrichtungen entweder an einem tragbaren Galgen oder am Sammel-
galgen als Abschreckung durchgeführt.

Die tägliche Arbeit der Gefangenen dauerte 10 Stunden. Sie wurden für
Arbeiten zum Ausbau des Lagers, den Bau von Straßen und später in der
Industrie zur Arbeit herangezogen. Die Sterblichkeit war durch das große
Arbeitstempo, die geringen Lebensmittelrationen und die Schikanen der Auf-
seher sehr hoch.
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Die meisten jüdischen Kinder starben in den Gaskammern. Einige, be-
sonders Zwillinge, wurden aber für medizinische Zwecke herangezogen, die
restlichen mussten schwer arbeiten.

Die Kranken, die keine Hoffnung auf schnelle Genesung hatten, wurden
vergast oder durch Phenolspritzen ins Herz getötet. Auch giftige Substanzen
und neue Medikamente wurden an Menschen ausprobiert.

Das in Auschwitz tätige Standgericht fällte oft bis zu 100 Todesurteile
während ihrer 2- bis 3-stündigen Sitzungen. Häftlinge konnten für alles
bestraft werden: Für das Abreißen eines Apfels, die Verrichtung der Notdurft
während der Arbeit, für zu langsames Arbeiten oder das Ausreißen eines
Goldzahnes zum Tausch gegen Lebensmittel. Übliche Strafen waren Prügel,
Aufhängen an Pfählen an den nach hinten gebundenen Händen, Strafarbeit,
Stehen ohne Bewegung und noch viele andere Grausamkeiten.

Die IG zahlte der SS für die im IG-Werk bei Auschwitz tätigen Zwangs-
arbeiter zwischen drei und vier Reichsmark pro Arbeiter und Tag. Bei den
Verhandlungen rechnete man mit einer 75 %igen Arbeitsleistung der vom
Hunger geschwächten Häftlinge.

Die Zwangsarbeiter mussten zuerst immer vom Lager I zu den Fabriken
laufen, morgens hin, abends zurück. Da dies eine erhebliche Schwächung
der Gefangenen mit sich brachte und auch nur bei Tageslicht und nicht
bei Nebel durchführbar war, da sonst die Fluchtgefahr zu groß war, war
die Auslastung der Betriebe nicht optimal. Auch der Zeitplan des Projekts
kam immer mehr in Verzug. Also entschlossen sich die Direktoren der IG
einstimmig, ein firmeneigenes KZ neben der Baustelle zu errichten.

Der Betrieb des »Privat-KZs« wurde zwischen der IG, die für Unterkunft,
Verpflegung und Gesunderhaltung zuständig war, und der SS, die für Bewa-
chung, Bestrafung und Arbeiter sorgte, aufgeteilt. Der Bau musste natürlich
von den Gefangenen übernommen werden, die nun noch zusätzlich zu ih-
rem normalen Arbeitstag 4 Stunden lang ihr eigenes Gefängnis aufbauen
mussten. Es kam oft vor, dass Arbeitsgruppen von 400 bis 500 Leuten am
Abend fünf bis zwanzig Leichen mit sich zurückbrachten.

Dieser Bau kostete insgesamt ungefähr 25’000 Häftlinge das Leben. Die
Lebenserwartung in dem nun entstandenen Lager III, Auschwitz-Monowitz,
lag bei 6 Wochen, in manchen Bereichen bei nur 2 bis 3 Wochen. Es wies
trotz der unterschiedlichen Besitzverhältnisse die gleichen Eigenschaften der
üblichen Nazi-KZs auf: Wachtürme mit Scheinwerfern, elektrisch geladener
Stacheldrahtzaun, scharfe Wachhunde, Stehzelle und Galgen, an dem öfter
zwei bis drei Leichen zur Abschreckung hingen. Auch das zynische Motto
»Arbeit macht frei« war vorhanden.

In Monowitz waren 10’000 Häftlinge untergebracht. Während der drei
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Jahre des Bestehens kamen hier über 35’000 Häftlinge um, teils durch die
mangelnde Ernährung, teils durch fehlende Schutzkleidung und ungenügende
Sicherheitsvorkehrungen, welche zu Werksunfällen führten.

Zum KZ Monowitz gehörten auch noch fast 40 Außenlager, in denen wei-
tere 25’000 Häftlinge untergebracht waren. Es ergaben sich jedoch auch
Schwierigkeiten bei der Zusammenarbeit mit der SS. Die schlechte Behand-
lung der Häftlinge erwies sich, wie man zynischerweise feststellte, als »pro-
duktionshemmend«. Die IG beschwerte sich, dass die dauernden Strafmaß-
nahmen der SS und der Kapos eine demoralisierende Wirkung auf die freien
Arbeiter hätten, und dass die Maßnahmen im Lager durchgeführt werden
sollten.

Später, bei weiterem Nachlassen des Arbeitstempos, hatte man mehr Ver-
ständnis für die Methoden der SS: Nur durch Züchtigung sei eine Arbeits-
steigerung möglich. Immer mehr Ausfälle entstanden durch Unterernährung,
Krankheiten und die sadistischen Quälereien des Wachpersonals. Bei Ver-
stößen gegen die Lagerordnung wandte sich die IG schriftlich an die SS mit
der Bitte um Bestrafung.

Typische Delikte waren »Faulheit«, »Drückebergerei«, »hat Knochen aus
der Mülltonne gegessen«, »hat für zehn Minuten die Arbeit verlassen«, »be-
saß Geld«, »hat sich während der Arbeit hingesetzt« oder »hat sich die
Hände aufgewärmt«. Die Reaktionen der SS reichten von Nahrungsentzug
über Prügeln bis Erhängen.

Als die Beschwerden über mangelnde Arbeitsleistung trotzdem nicht abris-
sen, führte die SS verstärkte Selektionen in Monowitz durch. Die schwer ar-
beitenden Häftlinge erhielten täglich die völlig unzureichende »Buna-Suppe«.
Nach etwa drei Monaten starben sie an Unterernährung, wenn sie nicht vor-
her von Infektionskrankheiten weggerafft wurden.

Die Krankenlager in Monowitz entsprachen nicht einmal SS-Anforderungen.
Eine Anordnung besagte, dass nicht mehr als 5 % der Häftlinge krank sein
durften. Wer mehr als zwei Wochen krank war, erhielt den Vermerk »Nach
Birkenau« in seine Akte. Auch wurden medizinische Präparate der IG an
den Häftlingen getestet.

Die IG degradierte den Menschen zum Rohstoff, aus dem die letzte Ar-
beitskraft herausgepresst wurde. Danach wurde er von der SS »recycelt«.

Weiterhin produzierte die IG auch das Zyklon B, das sie zur Schädlings-
bekämpfung an die SS verkaufte. Die SS setzte bis 1941 das Zyklon B auch
nur zu diesem Zweck ein. Doch dann hatte ein Unteroffizier die Idee, die
als »ineffizient« bezeichnete Methode der Massenvergasungen durch Koh-
lenstoffmonoxid mittels alter Schiffsmotoren durch den billigen Einsatz von
Zyklon B zu ersetzen. Die erste Verwendung fand am 3. September 1941

IG Farben » Das Werk & das Lager in Auschwitz Seite 9 von 18

http://www.thamnos.de/


Sebastian Busch www.thamnos.de

statt.

Danach erwarb die SS von der IG nur geringe Mengen mehr als zuvor. Es
ist fraglich, ob die IG überhaupt etwas von der grauenvollen Verwendung
ihres Produktes wusste, jedoch spricht dafür, dass der gesetzlich vorgeschrie-
bene Warngeruch weggelassen wurde.

Für 5 kg des Giftes, was zur Tötung von 1’500 Menschen ausreichte, wur-
den 5 Reichsmark verlangt.

1.4 »Zyklon B« – HCN

Zyklon B, also Blausäure, ist Cyanwasserstoffsäure, H – C ≡ N, eine farblose,
außerordentlich giftige Flüssigkeit, SmP: -14 ◦C, SdP: 25,7 ◦C. Sie bildet eine
Reihe von teils einfachen, teils komplexen Salzen (Cyaniden), von denen viele
große technische Bedeutung haben. Manche sind auch als Gifte bekannt, so
etwa das »Zyankali«, KCN, welches bei der Einnahme im Magen durch die
Reaktion mit der dort vorhandenen Salzsäure wieder Blausäure bildet.

Zur technischen Darstellung der Blausäure wird ein Gemisch von Methan
und Ammoniak mit Luftsauerstoff an Platinkatalysatoren partiell oxidiert.

Die Blausäure wird heute für die Herstellung von Kunststoffen und auch
bei der Edelmetallgewinnung (in galvanischen Bädern) benötigt.

Die biologische Wirkung der Blausäure beruht auf der Unterbrechung der
Atmungskette. Es wird nicht mehr, wie durch Kohlenstoffmonoxid, wel-
ches zuvor verwendet wurde, der Sauerstofftransport durch das Hämoglobin
unterbunden, sondern der Atmungsvorgang der Zellen wird erst am Ende
unterbrochen.

Die Verwertung der aufgenommenen Energieträger erfolgt im Citratzyklus.
Hier werden die Nährstoffbestandteile zu CO2 und H+-Ionen oxidiert, wobei
Energie gewonnen wird. Die hier entstandenen H+-Ionen werden zu H2O oxi-
diert, wobei erst der Großteil der Energie frei wird. Diese Oxidation erfolgt
an einer Enzymkette (Atmungsenzyme). Das letzte davon ist die Cytochro-
moxidase. Diese enthält ein Fe3+-Ion in einem Häm-Molekül. Das CN−

bindet an das dreiwertige Eisen und blockiert es, so dass der Oxidations-
prozess trotz ausreichender Anwesenheit von Sauerstoff unterbrochen wird
(innere Erstickung).

1.5 Die IG Farben nach dem 2. Weltkrieg

In den 60er und 70er Jahren wurden Giftgaspatente der IG Farben an ame-
rikanische Chemiefirmen verkauft, die vom amerikanischen Militär unter an-
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derem in Vietnam eingesetzt wurden.

Die IG Farben existieren noch in einer mit der Liquidation beauftragten
Nachfolgegesellschaft, der »IG Farben in Auflösung«. Diese Auflösung geht
wegen der eventuellen Rückgabe der in der damaligen sowjetischen Besat-
zungszone enteigneten Immobilien und Grundstücke, eines kurzfristig vor
Kriegsende auf eine Schweizer Tochtergesellschaft »Holding IG Chemie« un-
ternommenen Kapitaltransfers, der Aufarbeitung der Firmengeschichte und
auch wegen zahlreicher Einsprüche und Prozesse ehemaliger Aktionäre der
IG Farben, die um ihr in den Aktien angelegtes Geld bangen, äußerst lang-
sam von statten.

Ihr Firmenvermögen wird zur Zeit mit 27,8 Millionen Mark angegeben. Je-
doch wird der Gesamtwert der Firma inklusive aller ausländischen Guthaben
und Zinsen auf 4,4 Milliarden Mark geschätzt.

Da sich BASF, Hoechst und Bayer nicht als Rechtsnachfolger der IG Far-
ben betrachten, sehen sie für sich auch keine gesetzliche Verpflichtung zur
Entschädigung ehemaliger Zwangsarbeiter. Dennoch erklärten sich die Kon-
zerne im Februar bei ihrem Treffen mit Bundeskanzler Schröder zur Beteili-
gung an dem Staatsfonds zur Entschädigung der ehemaligen Zwangsarbeiter
bereit.
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2 Nowa Huta

2.1 Die Geschichte von Nowa Huta

Das große Stahlwerk »Nowa Huta« wurde zwischen 1949 und 1954 mit so-
wjetischer Hilfe direkt vor den Toren Krakaus erbaut. Der problematische
Standort – das Roherz wird aus der Ukraine, nur die Kohle aus der weite-
ren Nachbarschaft, nämlich Oberschlesien, geliefert – wurde aus politischen
Gründen gewählt.

Krakau galt wegen seiner geistigen, religiösen und kulturellen Traditionen
bei den Sozialisten als bourgeois-dekadent. Als proletarischer Gegenpol wur-
de das Stahlkombinat Nowa Huta 12 km östlich von Krakau aus dem Boden
gestampft, nachdem das bürgerliche Krakau bei Wahlen den Sozialisten eine
empfindliche Schlappe zugefügt hatte.

Die Emissionen von Nowa Huta richten in Krakau noch heute schwere
Schäden an. Jedoch ging die Rechnung nicht auf: Der Widerstand der
Krakauer gegen das sozialistische Regime blieb ungebrochen. Die katholische
Kirche wurde mehr und mehr zur Gegenmacht. Der damalige Bischof von
Krakau Karol Wojtyla, der spätere Papst Johannes Paul II, arbeitete eng
mit der Opposition zusammen.

Als er nach seiner Wahl zum Papst im Juni 1979 Polen besucht, versam-
meln sich mehr als eine Million Menschen bei Krakau. Die auf die Botschaft
des Papstes »Habt keine Angst!« folgende Protest- und Streikwelle mündet
in der Gründung der Solidarnosc.

Im Mai 1988 geht das Regime mit Waffengewalt gegen streikende Arbeiter
in Nowa Huta vor. Zum Glück lenkt die Regierung dann doch noch ein.

So finden 1989 die ersten freien Wahlen statt, die von der Solidarnosc ge-
wonnen werden. Die in Nowa Huta angesiedelten Arbeiter genossen einen
sicheren Arbeitsplatz und eine Wohnung in der Stadt Nowa Huta. Die Wohn-
blöcke sind um Innenhöfe angeordnet und durch zwei Zugänge erreichbar, so
dass die Anlage jederzeit durch Polizei und Armee abzuriegeln war.

Außer Arbeitern wurden Ingenieure, Ärzte, Lehrer usw. als Arbeitskräfte
benötigt, so dass die Einwohnerzahl Nowa Hutas langsam auf 250’000 –
300’000 Einwohner anwuchs.

Heute leben in vielen Blocks nur noch ein paar Rentner. Nowa Huta ist
für jüngere Leute nicht mehr attraktiv, obwohl es eine gute Verbindung
zum Zentrum von Krakau hat. So stehen zahlreiche Wohnungen leer. Da
Nowa Huta als eine reine Trabantenstadt für die Arbeiter in den Hütten
konzipiert ist, gibt es unter anderem keine Cafés und Restaurants, nur be-
schränkte Einkaufsgelegenheiten und keine guten Ausbildungsmöglichkeiten.
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Hinzu kommen die Probleme, die die Umgebung mit meist niederem sozia-
lem Status, wie etwa erhöhte Kriminalität und mittlerweile auch eine enorme
Arbeitslosenrate, mit sich bringen.

Die Lenindenkmäler auf den verschiedenen Plätzen wurden 1989/90 ent-
fernt und befinden sich jetzt in einem Museum für totalitäre Kunst.

Es gab in Nowa Huta bis in die 70er Jahre keine Kirche. Die Einwoh-
ner sollten, wie es die kommunistische Ideologie vorsah, von der Religion
ferngehalten werden.

2.2 Das Stahlwerk

Das Werk Sendzimir (ehemals Leninhütte) ist seit 1955 in vollem Betrieb.
Zur Zeit gibt es 3 Hochöfen, 1 Stahlwerk und 6 Walzwerke (Stahlbänder und
Röhren). Die Anlage umfasst 18 km2 (6 km x 3 km Ausdehnung). Es wird
kontinuierlich in drei Schichten zu je 8 Stunden gearbeitet. Danach haben
die Arbeiter 48 Stunden frei. Der Verdienst beträgt monatlich 1’500 Zloty,
ein mittleres Einkommen in Polen.

In dem Werk sind auch 150 Ärzte beschäftigt. Für das leibliche Wohl sor-
gen 20 Kantinen. Das Werksgelände wird von 100 km Straßen und 150 km
Eisenbahnschienen durchzogen. Das werkseigene Kraftwerk wird mit Koh-
le und Erdgas betrieben. Von diesem und dem restlichen Betrieb werden
100’000 m3 oder 100 Millionen l O2 pro Stunde benötigt. Bei 22,4 l/mol
O2 sind dies etwa 4,5 Millionen mol O2. Mit einem Gewicht von 32 g pro
Mol O2 werden somit rund 150 Tonnen Sauerstoff in nur einer Stunde ver-
braucht! Zum Vergleich: Der Pro-Kopf-und-Jahr-Verbrauch an O2 beträgt
in Deutschland 50’000 Tonnen, in den USA 100’000 Tonnen.

1979 wurden mit 40’000 Beschäftigten 7 Millionen Tonnen Stahl produ-
ziert. Heute stellen 17’000 Mitarbeiter in einem Jahr 2,5 Millionen Tonnen
Stahl her.

Das aus der Ukraine bezogene Roherz hat einen Eisengehalt von 48%. Der
Abstich erfolgt zu jeder Stunde, wobei das flüssige Roheisen mit 1’350◦C ab-
gelassen wird (ca. 300 t Roheisen/Stunde). Die eigentliche Stahlerzeugung
erfolgt nach dem in Österreich erfundenen LD-Verfahren (s. dazu unten),
wobei dem Roheisen Schrott, Sauerstoff und andere Elemente wie beispiels-
weise Mangan beigemengt werden.

Im Walzwerk wird der Stahl warmgewalzt und zu Blöcken von 5 m Länge,
1 m Breite und 10 cm Stärke verarbeitet. Diese Blöcke werden anschließend
per Werksbahn ins Blechwalzwerk geliefert. Dies ist die letzte Station. Die
Stahlblöcke werden durch Gasheizungen erhitzt zu 200 m langem Blechen
von 2 mm Stärke und 150 cm Breite gewalzt. Dieses 200 m lange Stahlband

Nowa Huta » Das Stahlwerk Seite 13 von 18

http://www.thamnos.de/


Sebastian Busch www.thamnos.de

wird dann aufgerollt und zum Verkauf versendet. Eine Weiterverarbeitung
der Bleche zu Stärken von 0,22 mm erfolgt durch Kaltverformung.

Der erste Schritt ist die Verarbeitung des Eisenerzes zu Roheisen unter
dem Einsatz von Koks. Je nach den gewünschten Eigenschaften werden
auch noch andere Beimengungen als sogenannte Zuschläge zugegeben. So
etwa 0,8 bis zu 14 Prozent Mangan (Manganstahl), 10 bis 13 Prozent Si-
lizium (säurebeständiger Stahl) oder auch 20 Prozent Chrom (V2A-Stahl).
Das im Hochofenprozess gewonnene Roheisen und auch Gusseisen enthalten
zwischen zwei und vier Prozent Kohlenstoff. Dagegen enthält hochwertiger
Stahl beispielsweise nur wenige Hundertstel Prozent an Kohlenstoff. Allge-
mein liegt der Kohlenstoffanteil bei Stählen zwischen 0,04 und 2,1 Prozent.

Die Herstellung des Roheisens erfolgt in einem Hochofen. Ein typischer
Hochofen besteht aus einer zylindrischen Stahlhülle mit einer feuerfesten
Auskleidung. Der untere Teil des Hochofens hat mehrere Öffnungen, durch
die Luft eingeblasen wird. In der Nähe des Bodens befindet sich eine weitere
Öffnung, durch die das flüssige Roheisen beim Anstechen abgelassen werden
kann. Darüber liegt die Öffnung für das Ablassen der Schlacke. Auf der
Oberseite des Hochofens befinden sich Öffnungen für die Abgase und zwei
runde Trichter, durch die der Hochofen mit Hilfe von Kränen mit Ausgangs-
material bestückt wird.

Abwechselnd folgen einer Schicht Koks eine Schicht Eisenerz mit Zuschlag
usw. Die Zuschläge dienen dazu die Beimengungen im Erz während des
Prozesses in leicht schmelzbare Schlacke zu überführen. So dient beispiels-
weise Kalkstein als Verflüssigungsmittel, das sich mit den nichtschmelzenden
Silikaten im Erz verbindet und schmelzbares Calciumsilikat bildet. Calci-
umsilikate und andere Verunreinigungen bilden eine Schlacke, die auf dem
geschmolzenen Metall schwimmt.

Der für die Verbrennung erforderliche Sauerstoff wird in Winderhitzern auf
etwa 800 ◦C vorgewärmt und mit leichtem Überdruck (etwa 1,6 bar) in die
Mischung eingeblasen.

Beim Verbrennen setzt der Koks über Kohlenstoffdioxid Kohlenstoffmon-
oxid frei: C + O2 → CO2 und CO2 + C ⇀↽ 2 CO.

Dadurch steigt die Temperatur im unteren Teil des Ofens auf 1’600 ◦C
an. Das heiße Kohlenstoffmonoxid gelangt in die darauffolgende Erzschicht
und reduziert dort das enthaltene Eisenoxid zu metallischem Eisen. Diese
chemische Reaktion kann vereinfacht durch die Gleichung Fe2O3 + 3 CO →
3 CO2 + 2 Fe beschrieben werden.

In der anschließenden Koksschicht wandelt sich das Kohlenstoffdioxid wie-
der in Kohlenstoffmonoxid um: CO2 + C→ 2 CO. Dieses kann dann wieder
als Reduktionsmittel wirken usw.
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In den weniger heißen, höheren Schichten zerfällt das Kohlenstoffmon-
oxid gemäß der oben beschriebenen Gleichung wieder zu Kohlenstoffdioxid
und feinst verteiltem Kohlenstoff – diese Gleichgewichtsreaktion nennt man
Boudouard-Gleichgewicht. Der gebildete feine Kohlenstoffstaub reduziert
ebenfalls Eisen(III)-oxid zu Eisen. Zusätzlich löst sich dieser Kohlenstoff
aber auch im flüssigen Eisen auf, wodurch der Schmelzpunkt des reduzierten
Eisens auf 1’100 bis 1’200 ◦C absinkt (reines Eisen 1’539 ◦C). Das kühlere
Metall läuft tropfenförmig durch den glühenden Koks und sammelt sich am
unteren Ende des Ofens unterhalb der flüssigen Schlacke.

Das Kohlenstoffmonoxid-Kohlenstoffdioxid-Gemisch wärmt im oberen Ofen-
bereich die frischen Ausgangsmaterialien vor und entweicht.

Hochöfen arbeiten im Dauerbetrieb. Das Rohmaterial, mit dem der Ofen
beschickt wird, wird in Abständen von 10 bis 15 Minuten in kleinen Mengen
in den Ofen gegeben. Die Schlacke wird etwa alle zwei Stunden entnommen.
Zur Eisenentnahme wird der Hochofen etwa fünfmal am Tag angestochen.
Beim Anstechen wird ein Tonpfropfen aus dem Stichloch knapp über dem
Boden des Hochofens herausgeschlagen. Das geschmolzene Metall fließt über
eine Tonrinne in einen Behälter, der beispielsweise auf einen Eisenbahnwagen
montiert ist. Diese Behälter können bis zu 100 Tonnen Metall fassen. Die
zusammen mit dem Eisen abfließende Schlacke wird abgeschöpft, bevor sie
den Behälter erreicht.

Das Roheisen wird entweder in flüssiger Form oder in Form von gegossenen
Roheisenblöcken zum Stahlwerk transportiert. Gewöhnliches Roheisen be-
sitzt meist folgende Zusammensetzung: etwa 92 Prozent Eisen, etwa 2 bis 4
Prozent Kohlenstoff, sowie wechselnde Mengen Silizium (0,5 bis 3 Prozent),
Mangan (0,5 bis 6 Prozent), Phosphor (0,1 bis 2 Prozent) und Spuren von
Schwefel (0,01 bis 0,05 Prozent). Als zweiter Schritt folgt nun die Gewinnung
von Stahl aus Roheisen. Sie erfolgt in erster Linie durch die Beseitigung der
im Roheisen enthaltenen und unerwünschten Begleitstoffe – vor allem Koh-
lenstoff.

Je nach gewünschter Stahlart wird auch der Gehalt an Mangan, Silizium,
Phosphor und/oder Schwefel korrigiert. Roheisen ist aufgrund seines ho-
hen Kohlenstoffgehalts spröde und erweicht beim Erhitzen nicht allmählich,
sondern plötzlich. Das ist unerwünscht, da es so nicht schmiedbar ist. Des-
halb muss Roheisen durch Entkohlung zu Stahl verarbeitet werden. Dies ist
schmiedbares Eisen.

Nach dem Linz-Donawitz-Verfahren (abgekürzt: LD-Verfahren), auch Sau-
erstoff-Aufblasverfahren genannt, das in Nowa Huta verwendet wird und
vor allem zur Verarbeitung von phosphorarmem Roheisen dient, werden in
Deutschland ungefähr 80 % des Stahles hergestellt. Dabei bläst man zur
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Kohlenstoffoxidation mit einem Düsenrohr aus unterschiedlichen Höhen mit
Überdruck Sauerstoff auf die im Konverter befindliche flüssige Metallmi-
schung. Das Aufblasen dauert etwa 20 Minuten, wobei sich die Mischung
von rund 1’150 auf 1’650 ◦C erwärmt. Zu Kühlzwecken gibt man Schrott
zur Mischung. Je nach Art der im Roheisen enthaltenen Beimengungen setzt
man entsprechende schlackebildende Zuschläge hinzu.

Das Grundverfahren zur Stahlbearbeitung wird als Heißwalzen bezeichnet.
Beim Heißwalzen wird der Gussbarren zuerst in einem Ofen auf Rotglut
erhitzt. Dann wird er zwischen einer Reihe von Metallwalzenpaaren hin-
durchgeführt, die ihn in die gewünschte Größe und Form bringen.

Im Gegensatz zum Heißwalzen wird beim Kaltwalzen das Werkstück nicht
vorher erwärmt. Kaltwalzen verwendet man insbesondere bei der sogenann-
ten Kaltformung, beispielsweise beim Auswalzen dünner Stahlbleche.

2.3 Belastung der Umwelt am Beispiel des sauren
Regens

Wie zu Anfang erwähnt, richten die Emissionen der Stahlhütte Nowa Huta
im benachbarten Krakau schwere Schäden an. Besonders schlagen sie sich
im sauren Regen nieder.

Reines Wasser hat einen pH-Wert von 7,0. Aber der pH-Wert des Regens
verändert sich je nach den beim Regenfällen der Atmosphäre vorhandenen
Substanzen. Den größten Einfluss auf die Acidität des Niederschlages hat
das CO2. Kohlenstoffdioxid ist ein saures Oxid, das beim Lösen in Wasser
eine saure Lösung erzeugt: CO2(g) + 2 H2O(l) → H3O

+(aq) + HCO3
−(aq).

Normalerweise liegt so der pH-Wert des Regens bei 5,7. Doch nun werden
manchmal pH-Werte bis zu 4 gemessen! Die Ursache für diesen geringen
pH-Wert liegt in den sauren Oxiden: Schwefeldioxid, SO2, und den Stick-
stoffoxiden, NO2 und NO. Tatsächlich tragen alle Oxide der Nichtmetalle als
saure Oxide zum sauren Regen bei.

Eine Hauptquelle für das atmosphärische SO2 ist die Oxidation von Schwe-
fel, die bei der Verbrennung fossiler Energieträger erfolgt, denn alle fossilen
Energieträger enthalten unterschiedliche Mengen an Schwefel (von Spuren
bis zu etwa 4 %).

Dem Schwefeldioxid stehen in der Atmosphäre zwei Wege offen. Es kann
sich mit Wasser zu schwefliger Säure verbinden: SO2(g) + 2 H2O(l) →
H3O

+(aq) + HSO3
−(aq), oder es reagiert in der Gegenwart von Staubteil-

chen und Aerosolen mit Sauerstoff zu Schwefeltrioxid, dem sauren Oxid der
Schwefelsäure: 2 SO2(g) + O2(g) → 2 SO3(g); SO3(g) + 2 H2O(l) →
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H3O
+(aq) + HSO4

−(aq).

Beide Mechanismen der SO2-Entfernung aus der Luft über den Regen füh-
ren zu sauren Produkten.

Eine wichtige Quelle für Stickstoffoxide ist die Reaktion von Stickstoff und
Sauerstoff in den Hochtemperaturkammern der Kraftwerke, der Stahlwer-
ke und der Kraftfahrzeugmotoren. Stickstoffmonoxid, NO, reagiert mit at-
mosphärischem Sauerstoff zu Stickstoffdioxid, NO2: 2 NO(g) + O2(g) →
2 NO2(g). Das NO2 reagiert wiederum mit Wasser zu Salpetersäure und
Stickstoffmonoxid: 3 NO2(g) + 3 H2O(l) → 2 H3O

+(aq) + 2 NO3
−(aq) +

NO(g). Wieder entsteht Säure in den Regentropfen.

Die Auswirkungen des sauren Regens sind von großer Tragweite. Ein sin-
kender pH-Wert von Seen und Flüssen kann die Qualität, Quantität und die
Arten des Lebens im Wasser beeinflussen. Eine Abnahme des pH-Wertes
der Böden wirkt sich negativ auf die Pflanzen- und Fruchtarten aus, die
angebaut werden. Der Säureangriff auf den Baustahl und Kalkstein von
Gebäuden aber auch von Denkmälern kann deren Zerstörung beschleunigen,
was bei einer so alten, schönen und traditionsreichen Stadt wie Krakau ein
ungeheurer Verlust wäre.
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poration. Alle Rechte vorbehalten.

• MDR: Buna, Leuna & Co – Eine mitteldeutsche Industriegeschichte

Quellen Seite 18 von 18

http://www.thamnos.de/

	1 IG Farben
	1.1 Die Entstehung der IG Farben
	1.2 Die IG Farben und die NSDAP
	1.3 Das Werk & das Lager in Auschwitz
	1.4 »Zyklon B« -- HCN
	1.5 Die IG Farben nach dem 2. Weltkrieg

	2 Nowa Huta
	2.1 Die Geschichte von Nowa Huta
	2.2 Das Stahlwerk
	2.3 Belastung der Umwelt am Beispiel des sauren Regens

	3 Quellen

