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Vorwort

Mit der schnellen politischen und wirtschaftlichen Vereinigung der beiden deut-
schen Staaten ergab sich in vielen gesellschaftlichen Bereichen die Notwendig-
keit, eine rasche und griindliche Bestandsaufnahme der Realitit im anderen Teil
Deutschlands durchzufiihren. Die vorliegende Untersuchung erfiillt diese Aufgabe
fiir die Stahlindustrie in der ehemaligen DDR. Wesentliche Teile entstanden dabei
im Sommer des Jahres 1990 im Rahmen eines Gutachtens, das der Bundesminister
fiir Wirtschaft dem Rheinisch-Westfilischen Institut fiir Wirtschaftsforschung er-
teilt hatte.

Die detaillierte Darstellung von Entwicklung und Struktur der Stahlindustrie der
ehemaligen DDR war zunichst eine Informationsaufgabe; daB sie innerhalb kur-
zer Frist bewiltigt werden konnte, ist vor allem der Aufgeschlossenheit einer gro-
Ben Zahl von Gesprichspartnemn in Ostdeutschland zu verdanken. Besonders her-
vorzuheben sind die Unterstiitzung aus dem vormaligen Wirtschaftsministerium in
Berlin (Ost) sowie durch Herrn Prof. Dr. Oppermann von der Bergakademie in
Freiberg. Das Institut fiir Angewandte Wirtschaftsforschung (IAW) in Berlin trug
mit einer Zusammenstellung zum StahlauBenhandel und die Stahlberatungsstelle
Freiberg mit einer Ausarbeitung zum Stahlverbrauch in der I"DR zum SchlieBen
von Datenliicken bei.

Die Stahlindustrie in der DDR war nicht zuletzt als Folge der deutschen Teilung
starker entwickelt worden, als es sonst zu erwarten gewesen wire; aus diesem
Grund wirken hier besonders starke Anpassungszwinge. Der Versuch, diese
Zwinge deutlich herauszuarbeiten und verschiedene wirtschaftspolitische Optio-
nen systematisch zu diskutieren, ist neben der detaillierten Bestandsaufnahme ein
Schwerpunkt der vorliegenden Arbeit. Der Verfasser hebt zu Recht den engen
Zusammenhang von industrie-, regional- und arbeitsmarktpolitischen Problemen
hervor und votiert fiir eine gemischte Strategie mit deutlichem Schwerpunkt auf
einer wachstumsorientierten Regionalférderung. Wenngleich mit Blick auf kon-
krete MaBnahmen sicher Fragen offenbleiben, so stellen diese Ausfithrungen doch
eine wesentliche Entscheidungshilfe fiir die noch anstehenden Entscheidungen
iiber die kiinftige Struktur der ostdeutschen Stahlindustrie dar.

Essen, Oktober 1991 Rheinisch-Westfilisches Institut
fiir Wirtschaftsforschung

Prof. Dr. Paul Klemmer
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Gegenstand der Untersuchung

Mit der Vereinigung der beiden deutschen Staaten ergibt sich in vielen gesell-
schaftlichen Bereichen die Notwendigkeit, eine umfassende Bestandsaufnahme
der jeweiligen Realitit im anderen Teil Deutschlands durchzufiihren. Angesichts
der offenkundigen Fiihrung des Einigungsprozesses durch die politischen und
wirtschaftlichen Entscheidungstrager in den alten Lindern der Bundesrepublik
stellt sich fiir sie in besonderer Weise die Aufgabe, rasch ein realistisches Bild der
Probleme in den neuen Bundeslindem zu gewinnen. Die folgende Untersuchung
hat das Ziel, dazu einen Beitrag zu leisten; sie befaBit sich mit der Stahlindustrie in
der DDR. Diese Industrie hat sich als Folge der deutschen Teilung stirker ent-
wickelt, als es sonst zu erwarten gewesen wire, so daB hier besonders starke An-
passungszwinge vermutet werden miissen. Der Versuch einer kritischen volks-
wirtschaftlichen Bestandsaufnahme dieses Sektors hat angesichts bislang fehlen-
der vergleichbarer Branchenstudien exemplarischen Charakter und bezieht des-
halb — breiter als es sonst erforderlich wire — grundsitzliche strukturprigende Ele-
mente des Planungssystems der DDR mit ein.

Bis zur politischen "Wende" des Jahres 1989 war den industriellen Strukturen der
ostlichen Planwirtschaften im Westen wenig Aufmerksamkeit zuteil geworden, da
ein marktlicher Wettbewerb mit Anbietern aus diesen Lindern nicht bestand. Wo
dennoch ein Interesse an einer solchen Analyse gegeben war, scheiterte sie viel-
fach daran, daB relevante Daten fehlten. Ursichlich dafiir waren meist nicht fakti-
sche Datenliicken, sondemn Schwierigkeiten der Datenbeschaffung. Im Fall der
Stahlindustrie der DDR trifft dies insbesondere auf AuBenhandels- und Ver-
brauchsdaten zu; in der vorliegenden Untersuchung werden diese Datenliicken
erstmals geschlossen. Zum Teil bestehen im Westen groBe Vorbehalte gegeniiber
dem Realitdtsgehalt der veroffentlichten oder intern verfiigbaren Angaben. Dies
ist angesichts der haufig willkiirlichen Preis- und Kostenbewertung bei vielen in
Mark der DDR ausgewiesenen Zahlen auch gerechtfertigt, trifft aber auf die mei-
sten Mengenangaben nicht zu. Das Plansystem ist im Kem ein Naturalplansystem
gewesen, und daher bestand ein systemimmanenter Zwang zu einer moglichst de-
taillierten Erfassung der wichtigsten Erzeugnisgruppen der Volkswirtschaft. Die
Stahlerzeugung war wegen ihrer groBtechnischen Dimension, der klaren Stoff-
fluBabliufe und der leicht erfaBbaren physischen Einheiten ein Bereich, der in er-
heblichem Umfang zentral bilanziert worden ist, und dafiir ist eine Vielzahl von
Input- und Outputkennzifferm verwendet worden, die es zu erschlieBen galt.
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Die folgende Analyse der Stahlindustric der DDR beginnt mit einem knappen
Uberblick iiber Theorie und Praxis der Zentralverwaltungswirtschaft in der DDR
(erstes Kapitel). Daran schlieBt sich ein Kapitel iiber die wirtschaftsgeschichtliche
Entwicklung der Stahlindustrie seit Ende des Zweiten Weltkriegs an. Es folgt eine
Einschitzung der volkswirtschaftlichen Bedeutung des Sektors, wobei im Zusam-
menhang mit der Vorwirtsverflechtung insbesondere auf Entwicklung und Struk-
tur des Stahlverbrauchs eingegangen wird (drittes Kapitel). Im vierten Kapitel
wird ein detailliertes Bild der Produktion auf den verschiedenen Erzeugungsstufen
gezeichnet. Die Bestandsaufnahme schlieBt mit einer Darstellung des StahlauBen-
handels ab (fiinftes Kapitel). Auf dieser Basis erfolgt dann eine Bewertung der
Stirken und Schwichen der Industrie, es wird ein Ausblick auf die voraussichtli-
chen Anpassungszwiinge gegeben (sechstes Kapitel) und nach moglichen wirt-
schaftspolitischen Hilfen gefragt (siebtes Kapitel).

Die verwendeten Daten beziehen sich in der Regel auf die Jahre 1987 bis 1989; es
wird also sozusagen die AbschluBbilanz des vierzigjihrigen Planungssystems ge-
zogen. Angesichts des inzwischen in vollem Gange befindlichen Umbruchs der
Wirtschaftsstruktur in der ehemaligen DDR wird ein erheblicher Teil der Be-
standsaufnahme bald nur noch wirtschaftsgeschichtlich von Bedeutung sein.
Wichtige Anderungen in der ostdeutschen Stahlindustrie stehen allerdings noch
bevor; fiir die zu treffenden unternehmens- und wirtschaftspolitischen Entschei-
dungen stellt die nachfolgende Analyse Daten und Interpretationen zur Verfii-
gung, die dazu helfen konnen, sachgerechte Losungen zu finden.



Erstes Kapitel

Markt und Plan - Bestimmungsgriinde von Struktur und
Entwicklungen in unterschiedlichen Lenkungssystemen

1. Zur Theorie der Wirtschaftsordnungen

Im Rahmen der Gesellschaft! wirtschaften die Menschen arbeitsteilig; die durch
ihre dabei auftretenden Beziehungen charakterisierten Wirtschaftssysteme lassen
sich nach den grundlegenden Ordnungsmerkmalen in zwei Gruppen unterteilen:
marktwirtschaftliche Systeme sind durch Spontaneitit der Akteure und anreizori-
entierte simultane bzw. ex post-Koordination ihrer Handlungen geprigt, zentral-
verwaltungswirtschaftliche Systeme? dagegen durch die planmiBige ex ante-Or-
ganisation des Wirtschaftens nach dem Willen der Organisationsleitung3. Die
wirtschaftlich relevanten Handlungen der Menschen griinden sich in jedem Wirt-
schaftssystem auf Entscheidungen, die in der Absicht getroffen werden, bestimm-
te Ziele zu erreichen. Als wesentliche Strukturmerkmale des Entscheidungspro-
zesses lassen sich drei Bereiche unterscheiden®:

1 Zum Wirtschaftssystem als Teilsystem einer Gesellschaft sowie generell zur Theorie der Wirt-
schaftsordnungen vgl. H.J. Thieme [I], Wirtschaftssysteme. In: D. Bender u.a. (Hrsg.), Vahlens
Kompendium der Wirtschaftstheorie und Wirtschaftspolitik. Bd. 1. 2. Aufl., Miinchen 1984,
S. 3ff.

2 Der Begriff Zentralverwaltungswirtschaft sowie die Formenlehre der Wirtschaftsordnungen geht
auf Eucken zuriick. Vgl. dazu W. Eucken, Die Grundlagen der Nationalokonomie. 7. Aufl., Ber-
lin u.a. 1959.

3 Vgl. zB. H. Giersch, Allgemeine Wirtschaftspolitik — Grundlagen. Wiesbaden 1961, S. 158 f. Im
vorliegenden Zusammenhang geht es nur um die Charakterisierung der Unterschiedlichkeit der
grundlegenden Koordinierungssysteme; in Teilbereichen gibt es in Marktwirtschaften ebenso ex
ante-Koordination wie in Planwirtschaften ex post-Abstimmungen. Vgl. dazu z.B. N. Eickhof [I],
Kooperation, Konzentration und funktionsfihiger Wettbewerb. Tiibingen 1975, S. 7f. Die kon-
kreten Ordnungsformen bzw. Ausprigungen der Ordnungsformen der beiden grundlegenden Ko-
ordinierungssysteme weisen in der Realitit eine groBe Spannweite von Variationen auf. Ein
knapper Uberblick findet sich bei H.J. Thieme [II], Wirtschaftspolitik in der sozialen Marktwirt-
schaft. 2. Aufl., Hamburg 1976, S. 15ff. Instruktiv ist auch die schematische Ubersicht iiber den
Zusammenhang zwischen Wirtschaftsordnung, Wirtschaftsverfassung, Wirtschaftssystem und
sozialokonomischer Umwelt in H.J. Thieme [I], S. 12.
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die Entscheidungsstruktur. "Als Entscheidungsstruktur wird die Art und Wei-
se verstanden, in welcher innerhalb einer Gesellschaft die Macht verteilt ist,
Entscheidungen iiber wirtschaftliches Handeln treffen zu konnen">. In Markt-
wirtschaften liegt wie erwihnt eine weitgehend dezentralisierte Entschei-
dungsstruktur vor, in Zentralverwaltungswirtschaften eine weitgehend zen-
tralisierte.

die Informationsstruktur®. "Als Informationsstruktur werden die jeweils be-
stehenden Formen, Wege und Methoden des Sammelns, Verbreitens und
Nutzens entscheidungsrelevanter Informationen und damit die Art der Koor-
dination von Einzelentscheidungen ... bezeichnet"’. In Marktwirtschaften
sind Preise und andere MarktgroBen wesentliche Elemente der Informations-
struktur, in Zentralverwaltungswirtschaften dominiert der verwaltungsmiBige
Kommunikationsweg in Form von Meldungen und Anweisungen3.

die Motivationsstruktur. "Die Motivationsstruktur schlieBlich umfaBt die For-
men und Mechanismen, die beim Entscheiden und Handeln Leistungen so
stimulieren und erzwingen, daB nicht nur fiir die Entscheidungs- und Hand-
lungstriger selbst, sondem auch fiir andere Vorteile entstehen"%. In Markt-
wirtschaften ist die Motivationsstruktur durch die Verfolgung des Gewinn-
motivs charakterisiert, in Zentralverwaltungswirtschaften durch Auflagen
und Kontrollen, die die einzelnen Akteure veranlassen sollen, die zentral fest-
gelegten Organisationsziele zu erreichen.
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Vgl. G. Gutmann [1], Zentralgeleitete Wirtschaft. In: H. Albers u.a. (Hrsg.), Handworterbuch der
Wirtschaftswissenschaften. Band 9. Stuttgart u.a. 1982, S. 599ff. Die Unterscheidung geht auf
Neuberger und Duffy zuriick (vgl. E. Neuberger and W. Duffy, Comparative Economic Systems:
A Decision-Making Approach. Boston u.a. 1976); im Grundsatz ist diese Sichtweise im deutsch-
sprachigen Raum schon friiher in den Arbeiten von Eucken, Béhm oder Hensel anzutreffen ge-
wesen. Vgl. H.J. Thieme [I], S. 10.

G. Gutmann [I], S. 600.

Leipold unterteilt die Informationsstruktur weiter in die Koordinations- und Kontrollstruktur.
Vgl. H. Leipold [I], Wirtschafts- und Gesellschaftssysteme im Vergleich. Grundziige einer Theo-
rie der Wirtschaftssysteme. (Uni-Taschenbiicher, Nr. 481.) 4. Aufl., Stuttgart 1985.

G. Gutmann [I], S. 600. Vgl. auch G. Gutmann [II], Mirkte, Informationen und Flexibilitit. In:
D. Cassel, B.-T. Ramb und H.J. Thieme (Hrsg.), Ordnungspolitik. Miinchen 1988, S. 207ff.
Diese haben zur Erhohung des Verbindlichkeitsgrades hiufig Gesetzeskraft. "Dem gesamten
zentralen Plansystem wird gesetzliche Kraft verlichen. Aber auch die Pliane der Betriebe sind
rechtsverbindlich, sobald sie zentral genehmigt und das ganze zentrale Plansystem zu einer recht-
lich sanktionierten Einrichtung geworden ist. Das Entsprechende gilt fiir die zwischenbetriebli-
chen Vertrige iiber Lieferungen und Leistungen. Dariiber hinaus aber sind, von wenigen Aus-
nahmen abgesehen, z.B. die Preise samtlicher Giiter staatlich festgelegt und in staatlichen Ver-
ordnungsblittern veroffentlicht. Ein VerstoB gegen die festgelegten Preise gilt als VerstoB gegen
eine gesetzliche Regelung. Dasselbe gilt fiir das gesamte Lohnsystem"; K.P. Hensel, Grundfor-
men der Wirtschaftsordnung. Marktwirtschaft — Zentralverwaltungswirtschaft. Miinchen 1972,
S. 110.

G. Gutmann [Ij, S. 600.



Ziel des Wirtschaftens ist es, durch die optimale Allokation der Ressourcen die
héchstmogliche Verminderung des Grades der Knappi:eit zu erreichen. Zur Be-
wertung der Alternativen ist in jedem denkbaren rationalen Wirtschaftssystem ei-
ne Wirtschaftsrechnung erforderlich. Fiir marktwirtschaftliche Systeme 1dBt sich
zeigen, daB bei der bestehenden Entscheidungs-, Informations- und Motivations-
struktur mit Hilfe flexibler Marktpreise ein mikrookonomisches Totalgleichge-
wicht realisiert werden kann, das das Knappheitsproblem (Pareto-) optimal 16st 10.
Fiir Zentralverwaltungswirtschaften wurde zunichst von v. Mises bestritten, da
das Problem einer rationalen Wirtschaftsrechnung logisch 16sbar seill, und zwar
deshalb, weil fiir die Giiter hoherer, d.h. konsumfernerer Ordnung keine effiziente
Preisbildung moglich sei. Hensel konnte spiter zeigen, daB bei reiner Mengenpla-
nung in einem iterativen Proze des Ausgleichs der giiterwirtschaftlichen Planbi-
lanzen eine rationale Wirtschaftsrechnung zwar logisch moglich, praktisch aber
kaum realisierbar ist!2. Die praktischen Schwierigkeiten hingen "technisch" vor
allem mit der wegen der Vielzahl der Giiter gegebenen Notwendigkeit zusammen,
in aggregierten GeldgroBen zu rechnen; substantiell ist auf die den Zentralverwal-
tungswirtschaften inhdrenten Informations- und Motivationsprobleme zu verwei-
sen.

Die effizienzmindernde Ausgestaltung der Informations- und Motivationsstruk-
tur!3 in Zentralverwaltungswirtschaften 148t schon bei "normalem” Wirtschafts-
gang — also der kreislaufmiBigen Wiederholung laufender Wirtschaftsprozesse,
bei der die Zeit im Sprachgebrauch von HeuB!4 als Iteration wirkt — schwerwie-
gende Funktionsmingel erwarten. Eine erhebliche Erweiterung erfiahrt das Pro-
blem angesichts des in entwickelten Wirtschaften gegebenen Zwangs, fortlaufend
Innovationen — hier wirkt die Zeit als Mutation — hervorzubringen!3. Zentralver-
waltungswirtschaften tun sich damit systembedingt schwer. Eine der Hauptursa-

10 Vorausgesetzt wird dabei eine neuerdings als Arrow-Debreu-Welt bezeichnete idealtypische
Wirtschaft. Im vorliegenden Zusammenhang kommt es ausschlieBlich auf grundlegende analyti-
sche Einsichten an. DaB die theoretischen Abstraktionen zu wirtschaftspolitischen Fehlorientie-
rungen miissen, wenn man sie auch als praktisch anzustrebendes Ideal verfolgt, zeigt Besters.
Vgl. H. Besters, Die Wissenschaft von der Wirtschaftspolitik — Theoretische Visionen und ge-
sellschaftliche Wirklichkeit. "List Forum", Diisseldorf, Jg. 15 (1989), S.214ff. Vgl. auch
N. Eickhof [II], Theorien des Markt- und Wettbewerbsversagens. "Wirtschaftsdienst", Hamburg,
Jg. 66 (1986), S. 468ff.

11 vgl. L. v. Mises, Die Wirtschaftsordnung im sozialistischen Gemeinwesen. "Archiv fiir Sozial-
wissenschaft und Sozialpolitik", Tiibingen, Jg. 47 (1920), S. 86ff.

12 Vgl. K.P. Hensel, Einfiihrung in die Theorie der Zentralverwaltungswirtschaft. Eine vergleichen-
de Untersuchung idealtypischer wirtschaftlicher Lenkungssysteme anhand des Problems der
Wirtschaftlichkeitsrechnung. 2. Aufl., Stuttgart 1959, sowie H. Leipold (1], S. 27ff.

13 Vgl. dazu auch HJ. Thieme [I], S. 36ff., sowie H.-J. Hof, Motivationale Probleme der intensiven
Nutzung des Arbeitskriftepotentials. In: G. Gutmann (Hrsg.), Das Wirtschaftssystem der DDR.
Wirtschaftspolitische Gestaltungsprobleme. Stuttgart und New York 1983, S. 103ff.

14 ygl. E. HeuB, Allgemeine Markttheorie. Tiibingen und Ziirich 1965, S. 223ff.

15 "Von der Innovationsfunktion des Wettbewerbs, Neues zu entdecken, zu erproben und 6kono-
misch nutzbar zu machen, hiingt die 6konomische und soziale Fortschrittsrate einer Gesellschaft
ab"; H.J. Thieme (1], S. 72.
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chen dafiir ist die mangelnde Ubereinstimmung der Trigerschaft fiir Risiko und
Erfolg.

Dieser Zusammenhang ist vor allen in der neueren Diskussion iiber die Bedeutung
von Nutzungs- und Verfiigungsrechten ("property rights") hervorgehoben wor-
denl6, Solche Rechte sind nicht im engen juristischen Sinne, etwa als Eigentums-
recht, zu verstehen, sondem sie sind umfassender definiert, bei Alchian!7 bei-
spielsweise als die Wahrscheinlichkeit, daB der iiber eine Verwendung von be-
stimmten Ressourcen verfiigende Wille einer Person den aller anderen Personen
dominiert, wobei die groBere oder geringere Wahrscheinlichkeit, da die Verfii-
gung dieser Person akzeptiert wird, als MaB fiir die Stirke des Rechts angesehen
werden kann. Im Kern reprisentieren Nutzungs- und Verfiigungsrechte soziale
Macht, sie nimmt die Form von Entscheidungsrechten an. "Verantwortlichkeit der
Entscheidungstriger liegt vor, wenn die Inhaber der Entscheidungsrechte die ne-
gativen oder positiven Folgen ihrer Dispositionen fiir den Wert ihrer Ressourcen
allein tragen miissen bzw. allein genieBen diirfen"18. Verantwortlichkeit in diesem
Sinne ist in Marktwirtschaften in erheblichem Umfange systembedingt gegeben,
wenngleich auch hier — hiufig in Folge unzureichender Zuweisung von Property
Rights — extemne Effektel? auftreten konnen. In Zentralverwaltungswirtschaften ist
dagegen die Verantwortlichkeit systembedingt nur schwach ausgeprigt. Der An-
reiz fiir die Wirtschaftsakteure, mit den Ressourcen sparsam und zielgerichtet um-
zugehen, ist dementsprechend gering.

Dies gilt zunichst nur fiir schon bekannte Produktionsprozesse. Auf lange Sicht
noch nachteiliger als die geringe Kosteneffizienz der laufenden Produktion ist die
schon angesprochene Innovationsfeindlichkeit der Planwirtschaft. Innovation soll
hier im Sinne von Schumpeter20 als riskante Neukombination von Produktions-
faktoren verstanden werden. Innovative Handlungsmoglichkeiten miissen erstens
von den Handlungsrechten her moglich (erlaubt) sein, zweitens miissen die dazu
notigen Fihigkeiten vorhanden sein, und schlieBlich mu8 eine entsprechende An-
reizstruktur zur Neuerung gegeben sein. In den Zentralverwaltungswirtschaften
gibt es entscheidende Schwichen im ersten und dritten Punkt. Durch Innovation
werden in der Regel alte Moglichkeiten der Ressourcennutzung abgewertet, teil-
weise sogar zerstort. Werden den von Wandlungen betroffenen Akteuren Abwehr-
rechte zugestanden, wie dies in Zentralverwaltungswirtschaften typischerweise in
starkem MaB der Fall ist, so ergibt sich eine weitere Innovationsbremse: "Je stir-
ker die Abwehrrechte gegen eine Reallokation ausgeprigt sind, desto héher sind

16 Vgl. dazu z.B. A. Schiiller (Hrsg.), Property Rights und 6konomische Theorie. Miinchen 1983.

17" A.A. Alchian, Corporate Management and Property Rights. In: A.A. Alchian (Ed.), Economic
Forces at Work. Indianapolis 1977, S. 227ff.

18 W. Meier, Entwicklung und Bedeutung des Property Rights-Ansatzes in der Nationalskonomie.
In: A. Schiiller (Hrsg.), S. 21.

19 Im Sinne des Property Rights Ansatzes liegen externe Effekte immer dann vor, wenn Umfang
oder Stirke der Nutzungsrechte anderer durch die Ausiibung der eigenen Nutzungsrechte ohne
vertragliche Abmachungen beeinflut werden.

20 vgl. J. Schumpeter, Theorie der wirtschaftlichen Entwicklung. 5. Aufl., Berlin 1952, S. 100.
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die Kosten der Neukombination, desto geringer die Innovationsanreize und desto
geringer der langfristige Anstieg von Produktivitit und Lebensstandard"21.

Die bisherigen Ausfiihrungen stellten ganz allgemein auf unterschiedlich definier-
te Rechte von individuellen Wirtschaftssubjekten oder Wirtschaftseinheiten ab, in
deren Verfiigungsbereich sich Ressourcen befinden. Charakteristisch fiir Zentral-
verwaltungswirtschaften ist das Auseinanderfallen von Nutzungs- und Verfii-
gungsrechten?? und die dadurch erforderliche Planungs- und Kontrollbiirokratie.
Hieraus entwickelt sich eine systemspezifische Eigendynamik der Interaktion zwi-
schen leitenden Planbehorden und ausfilhrenden Betrieben. Aus der Biirokratie-
theorie ist als Zielfunktion die Budgetmaximierung bekannt. In den die Betriebe
leitenden Industrieministerien einer Zentralverwaltungswirtschaft schligt sich dies
als Bestreben nieder, eine hohere Kompetenz durch Erweiterung der Ressourcen-
anforderungen bei der zuweisenden zentralen Planbehorde zu erreichen. Zwischen
den Zweigministerien gibt es deshalb naturgemiB biirokratische Rivalitit, die die
Ressourcenanforderungen weiter in die Hohe treibt. Aus der Theorie der Property
Rights ergibt sich angesichts dieser Sachlage die fiir die Effizienz der Zentralver-
waltungswirtschaften wichtige Schlufolgerung, da8 die zentralen Instanzen ihre
Kontrollaufgaben vernachlissigen werden, da die Ertrige einer effizienten Kon-
trolle angesichts der biirokratischen Rivalitdt nur zu geringen zusitzlichen Nut-
zungsrechten im kontrolleffizienten Sektor fijhren. Die Kontrolle des eigenen Sek-
tors findet daher nur in dem Umfange statt, wie es zur Aufrechterhaltung der Res-
sourcenzuweisung und zur Erfiillung der Plannormative erforderlich ist.

Wegen der weitgehend an den bisher iiblichen Arbeitsprozessen orientierten Plan-
auflagen ist eine Priferenz der sektorleitenden Organe fiir gleichformige und
moglichst auch zweigautarke Abldufe zu erwarten. "Sie bieten die Chance, die je-
weiligen zweigbezogenen Erfolgsziele unter Inkaufnahme geringer Einigungsko-
sten zu realisieren. Die hohen Transformationskosten der Abstimmung zwischen
den Zentralinstanzen fithren zur amts- und ressortbezogenen Segmentierung der
Leitungsstrukturen23, Zur Ableitung der Planauflagen haben die planenden In-
stanzen ein groBes Interesse daran, moglichst detaillierte Informationen aus den
Einheiten zu erhalten, die die Pline ausfiihren sollen. Die Leiter dieser Einheiten
dagegen haben ein systematisches Interesse daran, ihre wahre Leistungsfihigkeit
nicht zu offenbaren. Fiir sie ist es verlockender, die Informationen selektiv aufzu-
bereiten und mit Blick auf fiir sie bequem erfiillbare Auflagen zu iibermitteln. "Es
ist deshalb wahrscheinlich, daB das Informationsverhalten der Unternehmensleiter
gegeniiber den zentralen Planungs- und Aufsichtsorganen vom Kompromi8l zwi-
schen dem Streben nach Leistungs- und Produktionsexpansion und dadurch er-

21 g, Répke, Handlungsrechte und wirtschaftliche Entwicklung. In: A. Schiiller (Hrsg.), S. 128.

22 g gehort zu den Grundeinsichten der Skonomischen Theorie der Eigentumsrechte, da8 diese
Handlungsstruktur nur schwache Anreize fiir eine effizienzbedachte Wirtschaftsweise vermit-
telt"; H. Leipold [II], Eigentum und wirtschaftliches Handeln in beiden deutschen Staaten. In:
Bundesministerium fiir innerdeutsche Beziehungen (Hrsg.), Materialien zum Bericht zur Lage
der Nation im geteilten Deutschland. Bonn 1987, S. 43.

23 H Leipold [II], Der Einflu8 von Property Rights auf hierarchische und marktliche Transaktio-
nen in sozialistischen Wirtschaftssystemen. In: A. Schiiller (Hrsg.), S. 200.
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moglichtem Kompetenzzuwachs einerseits und nach Sicherheit der Planerfiillung
andererseits bestimmt wird. Dabei diirfte aus dem Sicherheitsdenken das Motiv
zur Manipulierung der Informationen resultieren."24

Setzt man die bisherigen Uberlegungen auf die Produktionsstruktur um, so ist zu
erwarten, daB sie in Zentralverwaltungswirtschaften im Vergleich zu Marktwirt-
schaften

—  stirker durch politische Priorititen vorgepragt ist,
— ein sehr viel groBeres Beharrungsvermogen aufweist,

—  stirker durch nationale Autarkie als durch internationale Arbeitsteilung be-
stimmt ist.

Weiter sind Innovationsschwiche sowie Disproportionalititen zwischen den ein-
zelnen Produktionszweigen, also die Gleichzeitigkeit von Mangel und Uberflu8,
wahrscheinlich. Auf diese Aspekte wird anhand der Praxis der Zentralverwal-
tungswirtschaft in der DDR im folgenden niher eingegangen.

2. Zur Praxis der Zentralverwaltungswirtschaft in der DDR

Die Zentralverwaltungswirtschaft der ehemaligen DDR ist ordnungstheoretisch
als Zentralverwaltungswirtschaft mit weitgehend freier Konsumwahl zu bezeich-
nen?5. Anders als in einer naturalen Zuteilungswirtschaft ergibt sich bei einem
solchen System die Notwendigkeit, sowohl natural/mengenmiBig, als auch
geld/wertmiBig zu planen; zudem besteht das Erfordernis, beide Pliane in Uberein-
stimmung zu bringen26. Dies gelingt — wie die Erfahrung in der DDR und den an-
deren Lindern Osteuropas zeigt — nur ausnahmsweise. Zwar mag in der Summe
das Warenangebot der kaufkriftigen Nachfrage entsprechen, ein Teil dieser Giiter
wird aber zu den herrschenden Preisen nicht nachgefragt und bleibt auf Lager lie-
gen. Bei einem anderen Teil ist dagegen ein erheblicher Nachfrageiiberschu zu
verzeichnen. Da die Preise nicht steigen diirfen, fiihrt der Nachfrageiiberschu8 zu
Warteschlangen, Kontingentierungen und schwarzen Mirkten, und es ergibt sich
ein latenter Geldiiberhang?7.

24 H. Leipold (], S. 202.

25  Die freie Konsumwahl konnte selbstverstindlich nur im Rahmen des vergleichsweise engen
staatlich geplanten Angebots erfolgen. Entscheidend ist im vorliegenden Zusammenhang, da8
die Konsumenten keine naturalen Zuteilungen erhielten, sondern das Haushaltsbudget weitge-
hend selbstiindig auf verschiedene Giiter aufteilen konnten.

26 Die dabei auftretenden Probleme werden eingehend behandelt in K.-H. Hartwig, Monetire
Steuerungsprobleme in sozialistischen Planwirtschaften. (Schriften zum Vergleich von Wirt-
schaftsordnungen, Heft 39.) Stuttgart und New York 1987. Vgl. auch K.C. Thalheim, Das Leit-
bild der "sozialistischen Planwirtschaft". In: Bundesministerium fiir innerdeutsche Beziehungen
(Hrsg.), S. 103, sowie H. Leipold [I], S. 24.

27 Vgl. B.-T. Ramb, Zentrale Probleme der Reform sozialistischer Staaten. "List Forum", Bd. 16
(1990), S. 100.
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Kern der Plantechnik?8 in der DDR war die Bilanzierungsmethode. Es gab z.B.
Bilanzen zur Entstehung und Verwendung des Realeinkommens, eine Bilanz des
AuBenhandels, eine Transportbilanz usw. All diese Bilanzen waren in einem itera-
tiven ProzeB aufeinander abzustimmen. Die fiir den volkswirtschaftlichen Ge-
samtprozeB zentralen materiellen Proportionen wurden durch Material-, Ausrii-
stungs- und Konsumgiiterbilanzen (MAK-Bilanzen) erfat. Die MAK-Bilanzen
dienten der Planung und Steuerung der Wirtschaftsprozesse und bildeten die
Grundlage fiir die Realisierung der Absatz- und Versorgungsbeziechungen zwi-
schen den Produzenten, Handelsorganen und Verbrauchem?9. Das gesamte Pla-
nungssystem war hierarchisch nach Stufen der Bilanzverantwortlichkeit gegliedert
(Bilanzpyramide). So erstellte die staatliche Plankommission z.B. 1984 rund 425
Bilanzen, die Ministerien arbeiteten in ihrem Leitungsbereich fast 700 Bilanzen
aus, und in den Kombinaten und wirtschaftsleitenden Organen auf Bezirksebene
wurden rund 3500 Bilanzen erstellt.

Zur Planung wurden fast 100 Plankennziffern verwendet, hinzu kam eine Vielzahl
von Normen, die den Materialeinsatz beschreiben sollten. 1982 wurden durch
rund 12,5 Mill. betriebliche Normen mehr als 95 vH des Grundmaterials und
60 vH des Verbrauchs an Hilfs- und Reparaturmaterial erfat, nur etwa 10 vH der
Materialkosten in Industrie und Bauwesen waren nicht durch Normen geregelt30.
Die Planerstellung erfolgte mehrstufig. Die planausarbeitenden Instanzen formu-
lierten von "oben" nach "unten" zunichst fiir ihren jeweiligen Bereich die Haupt-
aufgaben. Auf dieser Basis erfolgte die Ausarbeitung und Abstimmung von Plan-
entwiirfen, jetzt von "unten" (Betriebe) nach "oben" (Plankommission). Nach er-
neuter Abstinmung erstellten die Planungsorgane schlieBlich wieder von "oben"
nach "unten” den vollzugsverbindlichen Plan. Insgesamt ist die Bilanzierungspro-
zedur also langwierig, aufwendig, biirokratisch. Auf Engpisse im Materialbereich,
auf technische Neuerungen und Bedarfsinderungen reagiert ein solches System
naturgemiB duBerst trige3l. Zudem ist die Kontrolle aller Planungsauflagen fiir
das Funktionieren des Systems lebenswichtig, und diese Kontrollnotwendigkeit
verschirft die biirokratischen Rigidititen.

In modernen Volkswirtschaften sind tiglich viele Millionen Giiter herzustellen
und zu verteilen. Selbstverstindlich war es auch einer mit Ressourcen reichlich
ausgestatteten zentralen Planungsstelle wie der Staatlichen Plankommission der
DDR unméglich, simtliche Informationen iiber diese Vorginge zu sammeln und

28 vgl. dazu z.B. H. Leipold [II], S. 201£f.

29 Vgl. C. Meyer, Instrumente der Planung und der Informationsgewinnung. In: Bundesministerium
fiir innerdeutsche Beziehungen (Hrsg.), S. 131.

30 Vgl. C. Meyer, S. 134.

31 Exemplarisch kommt dies in einer Aussage von M. Drodowsky, ehemals Generaldirektor des
Bandstahlkombinats, zum Ausdruck: "Wem niitzt denn eine Planerfiillung formal nach Tonnen?
Niemandem. Das weiB jeder. Aber das Denken hat sich hier und da in solchen Richtungen fest-
gefahren. Es ist viel bequemer, Reserven zuriickzuhalten, nur zu bringen, was ohnehin verlangt
wird, risikoreiche neue Wege zu meiden, wenn die alten Bahnen bequem ausgefahren sind. In
unserer Gesellschaftsordnung ist jeder, leider auch jeder Unfihige, sicher aufgehoben. Das kon-
nen wir uns nicht linger leisten"; U. Bergmann, Der Mann ganz vorn. "Neue Berliner Ilustrier-
te", Berlin (Ost), Jg. 1980, Nr. 26, S. 26.
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zu verarbeiten32. Die zentrale Planung fand also stets unter betréchtlicher Unsi-
cherheit iiber die tatsichlichen Gegebenheiten, unter denen produziert wurde,
statt. Die Planauflagen waren aus diesem Grund zum Teil zu gering, zum Teil
aber auch zu ambitioniert. Abweichungen der erzielten Ergebnisse von den Plan-
zahlen konnten von der Planbehérde aber nicht danach unterschieden werden, ob
die Auflagen unrealistisch oder die Betriebe leistungsschwach waren. Diesen
Sachverhalt konnten nur die betrieblichen Einheiten zuverlissig feststellen , die
allerdings kein Interesse daran hatten, die Planbehorden wahrheitsgemi8 zu unter-
richten, da sie wegen der durch das Planerfiillungsprinzip charakterisierten Moti-
vationsstruktur grundsitzlich geringe Produktionsauflagen und hohe Ressourcen-
zuweisungen ("weiche Pline") anstrebten.

Die Honorierung der Planerfiillung durch Primienzahlungen an Betriebsleitungen
und Belegschaften sollte die Effizienz des Planungssystems durch "materielle Sti-
muli” erhdhen, in der Praxis blieben die Erfolge dieses Instruments indes sehr be-
grenzt; die Tendenz zum systematischen Verschweigen der tatsichlichen Lei-
stungsfihigkeit durch die Betriebe, mit dem Ziel, moglichst leicht zu erfiillende
Planauflagen zu erhalten, wurde durch das Primiensystem sogar noch verstarkt33;
Waren die Planauflagen gegeben, wurde alles daran gesetzt, sie nur so weit iiber-
zuerfiillen, daB nicht befiirchtet werden muBte, daB die kontrollierende Instanz
Leistungsreserven vermuten konnte.

Zur Planerfiillung war die Sicherung von Vormateriallieferungen unabdingbar.
Die Betriebe und Kombinate muBten daher daran interessiert sein, "von mogli-
chem mangelhaftem Leistungsverhalten der Zulieferer zumindest partiell unab-
hingig zu werden und auch daran, sich vor Auswirkungen moglicher Umdisposi-
tionen der Planungsorgane hinsichtlich des volkswirtschaftlichen Materialflusses
zu schiitzen"34. Dies begiinstigte nicht nur das Ansammeln schwarzer Bestinde
von Material und Fertigprodukten, sondern auch illegale Tauschtransaktionen

32 In marktwirtschaftlichen Systemen iibernimmt der Preis einen erheblichen Teil der Informations-
aufgabe, in Zentralverwaltungswirtschaften steht diese, die vielfaltigen Einfliisse zu einer Kenn-
zahl verdichtende Quelle nicht zur Verfiigung. Die Planbehérden miissen daher versuchen, durch
biirokratische Informationssysteme Angebots- und Nachfragewandlungen zu erfassen. Dies ist
aber selbst bei hohem Aufwand nur sehr eingeschrinkt méglich.

33 Zu theoretischen und praktizierten Versuchen, diesem Dilemma zu entgehen, vgl. K.-H. Hartwig,
S. 80ff. Selbst mit einem erheblich hoheren Einsatz erfolgsabhiingiger Entlohnungsbestandteile
hiitten sich die grundlegenden Disproportionen in den Lohnstrukturen wohl nicht heilen lassen.
Maschinenbaubetriebe in der DDR beschiftigten beispielsweise fast doppelt so viele Techniker
und Konstrukteure wie vergleichbare Betriecbe in der Bundesrepublik, dennoch war die
Sortimentsbreite deutlich geringer. Da qualifizierte Krifte nach mehrjihrigem Studium nur
geringfiigig mehr Entgelt erhielten als unqualifizierte, paBten sie nach Aussagen eines
Kombinatsleiters ihre Leistungen der Bezahlung an. Vgl. H. Warzecha, Was sich in den
Betrieben der DDR #ndern miiBte — Besondere Aspekte der Entflechtung von Kombinaten und
ihre Privatisierung. "List Forum", Bd. 16 (1990), S. 254.

34 G. Gutmann [MI), Effizienz- und Stabilititsprobleme. In: Bundesministerium fiir innerdeutsche
Beziehungen (Hrsg.), S. 153. In dem geschilderten Sachverhalt liegt der entscheidende Grund fiir
die Bildung der Kombinate in der DDR. Vgl. dazu W. Klein, Das Kombinat — eine organisati-
onstheoretische Analyse. In: G. Gutmann (Hrsg.), S. 79ff.



zwischen den Wirtschaftseinheiten, um dadurch Versorgungsengpissen zu begeg-
nen. Die alltiglich erlebte temporire oder chronische Knappheit an Materialien
fiihrte dazu, daB Horte zu Tauschzwecken auch unabhéngig von den betrieblichen
Materialflunotwendigkeiten angelegt wurden. Da das Geld seine Funktion als all-
gemeines Tauschmittel nur sehr eingeschrinkt ausiiben konnte35, wurde auf "vor-
kapitalistische" Ringtauschgeschifte zuriickgegriffen36,

Die Dynamik einer Volkswirtschaft hingt vor allem von ihrer Fahigkeit ab, Neue-
rungen hervorzubringen. Auf die allgemeine Innovationstrigheit der Zentralver-
waltungswirtschaften wurde schon hingewiesen. Hier soll dies durch weitere Fak-
toren konkretisiert werden37. In der DDR herrschte — wie in anderen Planwirt-
schaften auch — der GroBbetrieb mit quasimonopolistischer Stellung auf dem Bin-
nenmarkt vor. Dadurch fehlte jeder Wettbewerbsdruck zur Abkehr vom herk6mm-
lichen Produktionssortiment. Aber selbst wenn trotz solch ungiinstiger Umfeldbe-
dingungen von den Betrieben spontan Innovationen hervorgebracht worden wi-
ren, wire deren Umsetzung in die planerische Praxis keineswegs sicher gewesen.
Die Plankennziffern muBiten sich schon wegen der langen Vorlauffristen bei der
Planerstellung an Vergangenheitserfahrungen orientieren. Ungeplante Innovatio-
nen hitten diesen Rahmen wegen ihrer weitreichenden Folgewirkungen gesprengt.
Wiren beispielsweise durch eine Innovation die Materialeinsitze vollig verdndert
worden, so wire der innovative Betrieb in ernste Schwierigkeiten geraten, da es
nach aller Erfahrung lange gedauert hitte, bis entsprechende Anderungen bei den
Materialzuweisungen erfolgt wiren. Das gleiche gilt auch absatzseitig; ein vollig
neues Produkt wire bei den Abnehmern schwer unterzubringen gewesen, weil es
deren Primienerzielungsstrategie hitte stéren konnen.

Innovationen erfolgten aus all diesen Griinden nicht spontan, sondern muBlten im
wesentlichen zentral "geplant” werden, obwohl sich gerade die innovative Lei-
stung der Planbarkeit entzieht. Um die Innovationsleistungen anzureizen, wurden
im Rahmen der zentral vorgegebenen Hauptlinien Primien fiir die Erfiillung von
Innovationszielen gewihrt. Wegen der jahrlichen Pramienabrechnung war aller-
dings der Zeithorizont der Entscheidungstriger fiir stark risikobehaftete Innovatio-

35 Hartwig weist auf die Planwirtschaften immanente Tendenz zur monetiren Uberversorgung hin.
Ursache ist die mangelnde Kontrollierbarkeit des Geldangebots durch die Zentrale. Die faktische
"Nichteinlosbarkeit von Sozialproduktsanspriichen" in Geldform sei eine tiglich demotivierende
praktische Erfahrung der Menschen. Vgl. K.-H. Hartwig, S. 129.

36 Konkrete Beispiele fiir diese Tendenzen finden sich bei H. Maier, Innovation oder Stagnation.
Bedingungen der Wirtschaftsreform in den sozialistischen Lindern. Kéln 1987: "Wie es bei je-
dem Kontingentierungssystem iiblich ist, nehmen die Betriebe nicht so viel wie nétig, sondern
soviel wie moglich (wobei sie oft nicht wissen, wieviel nétig wire)"; (S. 55£.). "Die Zentrale hat
versucht, mit Zureden und Strafen diese Form der Schatzbildung zu verhindern. Doch es hilft
nichts. Inspektionen ergaben, daB bei bestimmten knappen Materialien — zum Beispiel bei Edel-
stahl — Vorrite angelegt werden, die fiir zehn bis 15 Jahre reichen. Natiirlich sind diese Materiali-
en gar nicht fiir den eigenen Verbrauch gedacht, sondern als Zahlungsmittel im Naturaltausch";
(S. 56f.).

37 Vgl. dazu auch U. Wagner, Innovationsprobleme im Wirtschaftssystem der DDR. In:
G. Gutmann (Hrsg.), S. 311ff.
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nen viel zu kurz38. Insgesamt ergab sich aus den planwirtschaftlichen Umfeldbe-
dingungen eine Tendenz zu vergleichsweise risikoarmen Neuerungen, also Wei-
terentwicklungen vorhandener Produkte sowie Nachentwicklungen von Erzeug-
nissen und Verfahren, die in anderen Lindemn oder Betrieben bereits eingefiihrt
waren39, Diese Tendenz war besonders ausgeprigt bei den Betrieben, die nur im
Inligd anboten, die sich also nicht dem internationalen Wettbewerb stellen muf-
ten?V,

Im Prinzip hitte der AuBenhandel BewertungsmaBstibe fiir die Betriebe setzen
konnen, praktisch erfiillt er diese Funktion aber nur sehr unzureichendl. Der
iiberwiegende Teil des AuBenhandels wurde im Rahmen des Rates fiir Gegenseiti-
ge Wirtschaftshilfe (RGW) zwischen Volkswirtschaften mit einem dhnlichen Pla-
nungssystem wie in der DDR abgewickelt und war deshalb stark durch politische
Vorgaben sowie das Bemiihen um Planausgleich geprigt42. Ein erheblicher Teil
der Lieferungen entfiel dabei auf den komplementiren Austausch von Fertigwaren
gegen Rohstoffe. Er war z.T. in der Art der Kompensationsgeschiifte angelegt und
hat insgesamt die Effizienz der Produktionsstruktur eher geschwicht als erhoht.
Der Handel der DDR mit den westlichen Landern hat ebenfalls nicht zu einer Ver-
besserung der Produktionsstrukturen beitragen kénnen. Zwar konnten die staatli-
chen Planer solchen Wirtschaftsbeziehungen wichtige Informationen iiber die tat-
sdchliche Marktbewertung der Erzeugnisse entnehmen“3, doch blieb dies ohne
Folgen, denn wegen der chronischen Devisenknappheit und des auf westlichen
Mirkten ohne starke Preisabschlige kaum absetzbaren Warensortiments hatten
die Westexporte im Rahmen des gesamten Plansystems vor allem die Aufgabe,
die Liquiditdt zu sichemn. Zudem erschwerte die fehlende Konvertibilitidt der Mark
der DDR und der dadurch nétige komplizierte Verrechnungsmodus fiir Exporter-

38 "Vom Standpunkt der Jahresplanerfiillung ist es véllig sinnlos, viel Kraft in die Einfiihrungspha-
se einer Innovation zu investieren, wenn sie mit groer Unbestimmtheit erst in zehn bis 15 Jahren
iiberdurchschnittliche Marktgewinne zu sichern verspricht"; H. Maier, S. 197.

3 pa Preisanhebungen nur bei neuen, verbesserten Produkten durchgesetzt werden konnen, ergibt
sich ein Anreiz zu Scheininnovationen. "Mit Hilfe der durch kleinere Imitationen und Scheinin-
novationen moglichen Preissteigerungen ist es ein leichtes, das Nettoprodukt zu erhéhen, den
Materialverbrauch je Einheit Nettoproduktion zu senken und die Arbeitsproduktivitit zu steigern.
So erkliren sich die Steigerungsraten der Arbeitsproduktivitit auf Basis des Nettoprodukts, die
so gern als Beweis einer erfolgreichen Wirtschaftspolitik herangezogen werden"; H. Maier,
S. 91. Die planwirtschaftlichen Ergebnisse dhneln in mancherlei Hinsicht denen, die mi8erfolgs-
motivierte Unternehmer in Marktwirtschaften erzielen. Vgl. dazu N. Eickhoff [I], S. 17f.

40 Vgl. G. Lauterbach, Wissenschaftlich-technischer Fortschritt. In: Bundesministerium fiir inner-
deutsche Beziehungen (Hrsg.), S. 157.

41 Bis 1981 waren alle AuBenhandelsbetricbe dem Ministerium fiir AuBenwirtschaft unterstellt. Die
Betriebe hatten wegen des gleichzeitigen Devisen- und AuBenhandelsmonopols des Staates
kaum Kontakt zu ihren auslindischen Abnehmern. Die partielle Zuweisung der Exportkompeten-
zen zu den Industrieministerien und Kombinaten hatte die zuvor strikte Trennung von AuBen-
handel und Produktion dann aufgeweicht, importseitig bestand sie wegen der chronischen Devi-
senknappheit aber fort.

42 Vgl. dazu A. Briistle, R. Déhrn und A.-R. Milton, Die Einbindung der DDR in den Rat fiir Ge-
genseitige Wirtschaftshilfe. "RWI-Mitteilungen", Berlin, Jg. 41 (1990), S. 53ff.

43 In diesem Zusammenhang ist bezeichnend, daB fiir den Austausch vieler Waren im Rahmen des
RGW Durchschnittssétze der Weltmarktpreise als Verrechnungsbasis dienten.
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16se und Importaufwendungen zusammen mit den ungelosten binnenwirtschaftli-
chen Preisbewertungen eine aussagefihige Aufwands- und Ertragsbilanz4,

FaBt man Theorie und Praxis der Zentralverwaltungswirtschaft in der DDR mit
Blick auf die Produktionsstruktur zusammen, so sind gravierende Verzerrungen,
d.h. Abweichungen von der Struktur, die sich bei marktlicher Steuerung ergeben
hiitte, zu erwarten?>. Der geschilderte systemspezifische Hintergrund ist fiir Bran-
chenstudien und damit auch fiir die folgende Analyse der Stahlindustrie von er-
heblicher Bedeutung, weil die in Marktwirtschaften iiblichen Erkldrungen fiir Ent-
wicklung und Struktur der Industrie nur sehr eingeschrinkt herangezogen werden
konnen. Statt der relativen Preise wirkten die politischen Vorgaben faktorlenkend
und strukturbildend. Dies 148t sich durch einen wirtschaftsgeschichtlichen Riick-
blick auf die Herausbildung der Stahlindustrie der DDR verdeutlichen.

4“4 Vgl. H.-H. Derix und M. Haendcke-Hoppe, Die AuBenwirtschaftssysteme. In: Bundesministeri-
um fiir innerdeutsche Bezichungen (Hrsg.), S. 213.

45 Aggregierte Analysen zeigen eine weitgehende Ahnlichkeit der Industriestrukturen in der Bun-
desrepublik und der DDR, doch spricht dieser Befund nicht gegen die aufgestellte Hypothese.
Aus regionalwirtschaftlichen und lindervergleichenden Studien ist bekannt, daB sich der Grad
der Spezialisierung in der Regel mit der Gré8e der Region vermindert, danach hitte die DDR-
Wirtschaft Spezialisierungsdefizite. Dafiir spricht auch, da8 der Diversifikationsgrad innerhalb
der Sektoren in der Bundesrepublik sehr viel hoher zu sein scheint als in der DDR, hier wurden
intrasektorale Spezialisierungschancen offenbar nicht genutzt. Vgl. M. Halstrick-Schwenk,
K.Lobbe und M. Wenke, Die sektoralen Wirtschaftsstrukturen der Bundesrepublik und der
DDR. "RWI-Mitteilungen", Jg. 41 (1990), S. 11£f.
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Zweites Kapitel

Historische Wurzeln der Stahlindustrie in der DDR

1. Die Vorkriegssituation

Die Stahlindustrie im Deutschen Reich war in der Zwischenkriegszeit vor allem
auf das Rheinland, auf Westfalen, auf das Siegerland und auf das Saargebiet kon-
zentriert; zusammengenommen arbeiteten rund 87 vH aller Beschiftigten der
Stahlindustrie in diesen Regionen!. Da keine nennenswerten Vorkommen von
verkokbarer Steinkohle und von Eisenerz vorhanden waren, war der Anteil der
spiteren DDR an der Roheisenkapazitit des Deutschen Reichs mit 1,5 vH ver-
schwindend gering? (vgl. Tabelle 1). Von der Rohstahlkapazitit von 20 Mill. t im
Jahre 1937 entfielen dagegen rund 8,5 vH auf das Gebiet der DDR3; die Rohstahl-
erzeugung erfolgte vornehmlich auf Schrottbasis in Siemens-Martin-Ofen4 in der

28

Vgl. Wirtschaftsvereinigung Eisen- und Stahlindustrie (Hrsg.) [I], Statistisches Jahrbuch fiir die
Eisen- und Stahlindustrie 1951/1952. Diisseldorf 1952, S. 12.

Eckart gibt den Roheisenanteil der DDR filschlich mit 18 vH an. Vgl. K. Eckart [T}, Die Eisen-
und Stahlindustrie in den beiden deutschen Staaten. (Erdkundliches Wissen, Heft 87.) Stuttgart
1988, S. 29. Dic genannte Arbeit von Eckart ist die einzige vorliegende Monographie, die eine
systematische Bestandsaufnahme der Stahlindustrie in der DDR im Vergleich mit der der Bun-
desrepublik versucht. Dabei verwendet Eckart eine Fiille von Detailinformationen, deren Plausi-
bilitit allerdings leider nicht immer iiberpriift wird, was den Wert dieser Quelle mindert. Bei-
spielsweise wird auf S. 163 angegeben, in der DDR habe es schon 1957 in Freital eine Strang-
gieBanlage gegeben, wihrend die erste Anlage in der Bundesrepublik 1964 den Betrieb aufge-
nommen hiitte. Auf S. 187 heiBt es dagegen, in der Bundesrepublik wire die erste Anlage 1958,
in der DDR dagegen erst 1971 in Betrieb genommen worden. Richtig ist, daB 1957 in Freital eine
kleine Versuchsanlage fiir Edelstahlabgu8 in Betrieb genommen worden war, die aber schon An-
fang der sechziger Jahre abgerissen worden ist. Die StranggieBerzeugung in der Produktionspra-
xis wurde in der DDR 1969/1970 aufgenommen, vgl. auch Abschnitt 3.4. im vierten Kapitel.

Vgl. Stahltreuhiindervereinigung (Hrsg.), Die Neuordnung der Eisen- und Stahlindustrie im Ge-
biet der Bundesrepublik Deutschland. Miinchen und Berlin 1954, S. 51.

Eckart gibt fiir das Gebiet der spiteren DDR eine eindeutige Dominanz des Elektrostahlverfah-
rens an. Seine Zahlen sind indes offenkundig falsch; die fiir das Gebiet der DDR genannte Erzeu-
gung von 1,2 Mill. t Elcktrostahl iibertrifft die gesamte Elektrostahlerzeugung des Deutschen
Reiches um das Fiinffache. Vgl. K. Eckart [I], S. 32, sowie Wirtschaftsvereinigung Eisen- und



Tabelle 1

Regionale Verteilung der Kapazitit der Eisen- und Stahlindustrie
im Deutschen Reich
1937
Roheisen Rohstahl
in Mill. t in vH in Mill. t in vH
Kapazitit im Reichsgebiet 16,00 100,0 20,00 100,0
davon:
Spitere westliche
Besatzungszonen 13,09 81,8 15,23 76,1
Saargebiet 242 15,1 2,58 12,9
Oberschlesien 0,26 1,6 0,54 2,7
Spitere sowjetische
Besatzungszone 0,23 15 1,65 83
davon:
Friedr. Flick
Abt. Brandenburg - - 0,35 1,8
Abt. Hennigsdorf - - 0,18 09
Abt. Unterwellenborn 0,23 1,5 0,26 1,3
GuBstahlwerk Freital - - 0,19 0,9
Mitteldeutsche Stahlwerke
Werk Groditz - - 0,09 0,5
Werk Riesa - - 0,32 1,6
Rheinmetall-Borsig, Berlin - - 0,06 0,3
Eisen- und Hiittenwerke
Eisenwerk Thale - - 0,07 0,3
Sonstige - - 0,13 0,7
Nach Angaben der Stahltreuhiindervereinigung. RWI

Nihe der stahlverarbeitenden Industriezentren. Schwerpunkte der Stahlverarbei-
tung waren der Maschinenbau und die Erzeugung von Lastkraftwagen — mehr als
ein Drittel der Produktion dieser Sektoren im Deutschen Reich erfolgte 1938 in
Mitteldeutschland’. Die Schrottbasis fiir das Stahlwerk Hennigsdorf war insbeson-
dere die stahlverarbeitende Industrie in Berlin, die Investitionsgiiterindustrie des
Raumes Magdeburg lieferte den Schrott fiir das Stahlwerk Brandenburg, und das
Werk in Riesa konnte sich auf die sichsische Industrie stiitzen®.

Das Aufkommen von hochwertigem Neuschrott in der verarbeitenden Industrie
Mitteldeutschlands kann bei einem Stahlverbrauch dieses Gebiets von 3 Mill. t
Rohstahl im Jahre 1936 auf rund 0,5 Mill. t geschitzt werden’, hinzu kam ein

Stahlindustrie (Hrsg.) [II], Statistisches Jahrbuch fiir die Eisen- und Stahlindustrie 1936. Diissel-

dorf 1936, S. 11.

Vgl. United Nations, Economic Commission for Europe (Ed.), The Importance of the Iron and

Steel Industry for the Economic Activity of ECE Member Countries. New York 1989, S. 150.

6 Vgl K.Eckart[I], S. 27.

7 Stahlverbrauchsangabe nach K. Eckart [I], S. 27. Der Verbrauchswert entspricht rund 2,1 Mill. t
Walzstahl, und bei einer Transformationsrate von grob geschitzt 75 vH errechnet sich ein Neu-
schrottanfall von 0,5 Mill. t.
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Tabelle 2

Produktionsprogramm der mitteldeutschen Stahlwerke
im Jahr 1938
Standort Walzwerksprogramm Weiterverarbeitungsbetriebe
Brandenburg | Grobbleche, Mittelbleche
Freital Halbzeug, Stabstahl Zieherei und Waggonbau
Hennigsdorf | Grob-, Mittel-, Feinbleche StahlgieBerei
Groditz Rollendes Eisenbahnzeug, Schmiede- | StahlgieBerei mit Bearbeitungswerkstitten,
stiicke fiir Maschinen- und Schiffbau | Grau- und TempergieBerei, Fittings-
und Rohrbogenfabrik
Riesa Halbzeug, Stabstahl, Breitflachstahl, ‘Warm- und Kaltzieherei, Rohrbau
Bandstahl, Stahlrohre Apparate- und Behilterbau
Pirna Halbzeug, Stabstahl
Thale Grob-, Mittel-, Feinbleche Herstellung von Blechwaren, GraugieBerei
Unterwellen- | Halbzeug, Eisenbahn-Oberbaustoffe,
born Formstahl
Nach Angaben in G.D. Girtner. RWI
BSSEN

Kreislaufschrottaufkommen in den mitteldeutschen Stahlwerken von rund
0,4 Mill. t. Insgesamt wurden 1936 auf dem Gebiet der spiteren DDR rund
1,2 Mill. t Rohstahl erzeugt®, der regionale Stahlbedarf konnte also bei weitem
nicht gedeckt werden; insbesondere von der Ruhr wurden erhebliche Mengen an
Stahl bezogen, was wegen der vorherrschenden Ost-West-Orientierung des Trans-
portsystems — damals vor allem des Eisenbahnsystems — relativ unproblematisch
war?. Die Orientierung der Stahlindustrie im friiheren Mitteldeutschland auf die
verbrauchemahe Endfertigung kommt im gegeniiber dem Rohstahlanteil hoheren
Anteil bei der Walzstahlproduktion zum Ausdruck — es wurde also auch etwas
Halbzeug bezogen. Das Produktionsprogramm war wegen der differenzierten An-
forderungen der Verbraucher recht vielfiltigl® (vgl. Tabelle 2): ein besonderer
Schwerpunkt der Fertigung lag im Qualitits- und Edelstahlbereich!! sowie bei der
Produktion von Blechen; hier betrug der Anteil des Gebiets der spiteren DDR an
der Produktion des Deutschen Reichs rund 12 vH!2,

8 Produktionsangabe nach K. Eckart [I], S.27. Andere Quellen geben 1,7 Mill. t an, was ange-
sichts der verlaBlichen Kapazititszahlen der Stahltreuhéindervereinigung bezweifelt werden mu8.
Vgl. Wirtschaftsvereinigung Eisen- und Stahlindustrie (Hrsg.) [I], S. 43.

9 Vgl K. Eckart [II], DDR — Geographische Strukturen — Daten — Entwicklungen. 3. Aufl., Stutt-
gart 1989, S. 21.

10 Vgl. dazu G.D. Girtner, Die Eisen schaffende Industrie in der Sowjetzone. "Stahl und Eisen",
Diisseldorf, Jg. 72 (1952), S. 1498.

11 gl Stahltreuhzindervereinigung (Hisg.), S. 46.

12 Vgl. United Nations, Economic Commission for Europe (Ed.), S. 150.
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2. Die Periode von 1945 bis 1955

Nach dem Ende des Zweiten Weltkriegs waren die Handelsbeziehungen zwischen
den Stahlproduktionszentren im Westen und den Stahlverbrauchszentren im ehe-
maligen Mitteldeutschland zunichst wegen der Zerstérungen und Demontagen,
dann wegen der begrenzten Produktionskapazitit der Ruhrwerke, wegen Export-
auflagen der Alliierten und schlieBlich zunehmend wegen des beginnenden "Kal-
ten Krieges" aus politischen Griinden erschwert oder ganz unterbunden. Die Stahl-
industrie in der spiteren DDR war von Kriegszerstorungen vergleichsweise wenig
betroffen, doch eine rasche Produktionsaufnahme scheiterte zunichst an den De-
montagen und Zerstorungen durch die sowjetische Besatzungsmacht. Rund 80 vH
der Kapazitit wurde demontiert, fest installierte, nicht transportable Anlagen wur-
den gesprengt!3. Schon im Verlauf des Jahres 1946, deutlicher dann seit 1947 &n-
derte die sowjetische Besatzungsmacht aber die Strategie und setzte im Zuge des
beginnenden Kalten Krieges auf den raschen Auf- und Ausbau der Stahlindustrie
in ihrer Besatzungszone!4.

Da die in Thiiringen liegende Maxhiitte zunidchst der amerikanischen Besatzungs-
zone zugeordnet worden war und deshalb von der Demontage verschont blieb,
konnte hier die Produktion schon 1946 aufgenommen und rasch ausgeweitet wer-
den!5, In den demontierten Stahlwerken in Riesa, Groditz (beide im Bezirk Dres-
den) und Hennigsdorf (Bezirk Potsdam) wurde die Produktion zwischen 1947 und
1949 wieder aufgenommen!. Die Rohstahlerzeugung stieg von rund
0,1 Mill. t im Jahre 1946 auf rund 0,6 Mill. t im Jahre 1949. Im Juli 1948 war der
erste Halbjahresplan in Kraft getreten, dem ein Zweijahresplan folgte, mit dem der
Grundaufbau der Industrie in der Sowjetischen Besatzungszone festgeschrieben
wurde.

Die Fithrung der im Oktober 1949 gegriindeten DDR setzte in Ubereinstimmung
mit der vom Rat fiir Gegenseitige Wirtschaftshilfe (RGW) verfolgten Strategie auf
Autarkie bei den Grundstoffenl?, zumal angesichts der allgemeinen Stahlknapp-
heit nach dem Kriege ausreichende Lieferungen weder aus dem Westen noch aus
dem Osten zu erhalten waren. Mit deutlicher Unterstiitzung der Sowjetunion fiel
die Entscheidung, die Stahlindustrie moglichst rasch auszubauen, um den Stahlbe-
darf der stahlverarbeitenden Industrien aus eigener Erzeugung decken zu kénnen.
Die auf die Arbeitsteilung mit den Ruhrwerken ausgerichtete spezialisierte Stahl-
werksstruktur muBte daher umgebaut werden. 1950 nahm das neugegriindete Ei-
senhiittenwerk West die Roheisenerzeugung auf. Gleichzeitig wurde westlich von

13 ygl. K. Eckart [T}, S. 40.

14 Zur Entwicklung bis Anfang der fiinfziger Jahre vgl. G.D. Girtner, S. 1498ff.

15 Die rasche Produktionssteigerung darf nicht dariiber hinwegtiuschen, daB die Maxhiitte schon
vor dem Krieg ein altes, kaum rentables Stahlwerk war. Thr Weiterbetrieb nach dem Krieg erfor-
derte hohe Aufwendungen. Allein bis 1952 sollen die Modernisierungsinvestitionen so viel geko-
stet haben, wie fiir den Bau eines neuen Werks erforderlich gewesen wire. Vgl. K. Eckart [I],
S. 144,

16 pie Sowjetunion gab 1949 drei zuvor in Hennigsdorf demontierte WalzstraBen zuriick. Vgl.
K. Eckart 1], S. 45.

17 vgl. A. Briistle, R. Déhrn und A.-R. Milton, S. 53ff.
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Berlin das Stahl- und Walzwerk Brandenburg wieder aufgebaut, und ehemalige
Kupferwalzwerke in Ilsenburg, Hettstedt und Olbemhau wurden zu Stahlblech-
walzwerken umgeriistet18,

Der 3. Parteitag der SED verabschiedete 1950 den 1. Fiinfjahresplan, der das Ziel
hatte, die durch die Teilung Deutschlands bedingten Disproportionen im Bereich
der Industrie zu iiberwinden; insbesondere wurde ein forcierter Ausbau der metall-
urgischen Basis und der Schwerindustrie gefordert!®. 1951 nahm das erste Edel-
stahlwerk der DDR in Freital (Bezirk Dresden) den Betrieb auf, und der Aufbau
des Eisenhiittenkombinats Ost bei Frankfurt a.d. Oder — der erste Hochofen nahm
1951 den Betrieb auf — wurde zum wichtigsten Vorhaben des 1. Fiinfjahresplans
erklirt. Die Standortwahl im Osten des Landes an der Grenze zu Polen ist vor-
nehmlich durch Transportkosteniiberlegungen beeinfluSt worden, denn sowohl
Erz als auch Kohle sollten von Anfang an aus der Sowjetunion bzw. Polen bezo-
gen werden. Daneben spielten regionalpolitische bzw. ideologische Griinde eine
Rolle; der biauerlich geprigte, wenig erschlossene Raum an der Oder sollte mit
dem Ziel industrialisiert werden, die Unterschiede zwischen Stadt und Land ein-
zuebnen20. Nahezu alle Betriebe der Stahlindustrie wurden zu Schwerpunktbetrie-
ben des Fiinfjahresplans erklirt, sie erhielten ihre Produktionsanweisungen unmit-
telbar von den zentralen Planinstanzen. Wegen des Mangels an qualifizierten Ar-
beitskriften wurden seit Mitte 1952 Ingenieure aus der Sowjetunion mit zum Aus-
bau der Stahlindustrie eingesetzt2!.

Die enormen Anstrengungen im Rahmen des 1. Fiinfjahresplans, die geringen
eigenen Ressourcen zu nutzen, werden im Aufbau der GroBkokerei Lauchhammer
(Bezirk Cottbus) deutlich, in der nach einem in der DDR entwickelten Verfahren
seit 1952 hiittenfahiger Hochtemperaturkoks aus Braunkohle hergestellt wird und
die bis zuletzt eine zentrale Stellung fiir die Heizkoks- und Gasversorgung der
DDR einnahm?2, Im Eisenwerk West in Calbe (Bezirk Magdeburg) wurden von
1951 bis 1970 im Niederschachtofen mit Hilfe von Braunkohlenkoks heimische
Erze mit geringem Eisen-, aber hohem Kieselsduregehalt zu GieBereiroheisen ver-
hiittet, was angesichts des angewendeten Verfahrens vermutlich weder von der

18 Vgl. dazu und zum folgenden Institut fiir Geschichte der Deutschen Akademie der Wissenschaf-
ten (Hrsg.), Deutsche Geschichte in Daten. Berlin (Ost) 1969, sowie K. Eckart [I], S. 46ff.

19 Im "Gesetz iiber den Fiinfjahrplan zur Entwicklung der Volkswirtschaft der Deutschen Demokra-
tischen Republik (1951 bis 1955)" wurde folgendes Ziel genannt: "Neuaufbau und schneller
Ausbau der Metallurgie auf dem Gebiete der Roheisen-, Stahl- und Walzzeugherstellung in
einem Umfange, der die hochste Versorgung des Maschinenbaus aus eigenem Aufkommen si-
chert"; zitiert nach G.D. Girtner, S. 1499.

20 gl K. Eckart [I], S. 144.

21 vgl. K. Eckart [I], S. 262.

22 Erkliirtes Ziel des Projekts war es, von Kokskohlenimporten aus der Bundesrepublik unabhiingig
zu werden. Vgl. Institut fiir Geschichte der Deutschen Akademie der Wissenschaften (Hrsg.),
S. 865. Zur Energiewirtschaft der DDR vgl. O. Knieper und H.-W. Schmidt, Bestandsaufnahme
und Probleme der Neuorientierung der Energiewirtschaft in der DDR. "RWI-Mitteilungen”,
Jg. 41 (1990), S. 29ff.
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Qualitit noch von den Kosten her, sondern ausschlieSlich unter dem Gesichts-
punkt der Selbstversorgung als sinnvoll eingeschitzt werden kann23,

Die ehrgeizigen Ziele des 1. Fiinfjahresplans wurden nur z.T. erreicht; die Kon-
zentration der Mittel auf den Ausbau der Schwerindustrie fiihrte zu empfindlichen
Liicken in den anderen Bereichen. Nicht zuletzt wegen der immer hoheren Ar-
beitsanforderungen (Arbeitsnormen) und der schlechten Versorgungslage der Be-
vélkerung kam es zu Abwanderungen und Unruhen (1953), die schlieBlich zu
einer Umorientierung fithrten. Der "neue Kurs" der Wirtschaftspolitik der SED,
der im Juni 1954 vom Zentralkommitee formal bestitigt worden war, hatte fiir die
Stahlindustrie Konsequenzen: Das Investitionsprogramm wurde erheblich gekiirzt,
einige Neubauprojekte wurden aufgegeben, die Auslegung des Eisenhiittenkombi-
nats Ost wurde von acht auf sechs Hochofen vermindert, der Bau des Stahl- und
Walzwerks gestrichen24.

3. Die Periode von 1956 bis 1989

Die Orientierung auf den Ausbau einer eigenen Schwerindustrie wurde trotz der
Kiirzungen bei den Investitionen auch nach 1955 nicht aufgegeben, allerdings
wurde die Form modifiziert: Im 2. Fiinfjahresplan (1956 bis 1960) wurden die Ak-
zente weniger auf die Roheisen- und Rohstahlbasis, sondem stirker auf dic Walz-
werke und die Stahlverarbeitung gesetzt. Bei der Durchfiihrung ergaben sich wie
schon beim 1. Fiinfjahresplan erhebliche Probleme; der Plan wurde korrigiert und
zum Siebenjahresplan (1959 bis 1965) umgestaltet. Die anhaltende Fluchtbewe-
gung der Menschen in den Westen erhohte die wirtschaftlichen Schwierigkeiten
betrichtlich, und die Verschirfung der politischen Konfrontation zwischen Ost
und West fiihrte zu verzweifelten Anstrengungen, von den noch verbliebenen Lie-
ferungen aus der Bundesrepublik unabhingig zu werden. Der Bau der Berliner
Mauer Anfang der sechziger Jahre stellte dann nicht nur eine politische, sondern
auch eine wirtschaftliche Zisur dar; der Siebenjahresplan muBlte abgebrochen
werden, das propagierte Ziel, die Bundesrepublik wirtschaftlich durch einen plan-
wirtschaftlichen par-force-Ritt rasch zu iiberholen, war fiir jedermann offensicht-
lich gescheitert.

Mit der seit 1963 erfolgten Hinwendung zum "Neuen 6konomischen System der
Planung und Leitung der Volkswirtschaft" gewann eine realistischere Betrachtung
der wirtschaftlichen Moglichkeiten die Oberhand. Die Betriebe konnten nun in ge-
wissen Grenzen selbstindig iiber ihr Produktionssortiment und die Gewinnver-
wendung entscheiden; das staatliche Lenkungsinstrumentarium konzentrierte sich

23 Fiir 1953 wird ein Verbrauch von nicht weniger als 3000 kg Kohle je Tonne Roheisen angege-

ben. Vgl. K. Eckart [T], S. 91. Dieser sehr hohe Verbrauch war z.T. durch Anlaufschwierigkeiten
bedingt, jedenfalls lag er spiter bei 1 800 bis 2 000 kg.

24 Vgl K. Eckart [1], S. 126. Dies hatte den kostenungiinstigen Kalteinsatz des Stahleisens in Sie-
mens-Martin-Ofen zur Folge. Ein erheblicher Teil des erzeugten Roheisens wurde Mitte der
fiinfziger Jahre in die Sowjetunion exportiert.
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mehr auf monetire Mittel25. Diese Lockerung der zentralen Auflagen war beglei-
tet von einer ausgeprigten fordernden Strukturpolitik fiir ausgewiahlte Branchen,
von denen man sich besondere Wachstumsbeitrige versprach. Die Stahlindustrie
geriet bei den Investitionspriorititen noch weiter in den Hintergrund; Chemie und
Maschinenbau — beides Branchen, die beim Export der DDR in die Lander Ost-
europas eine dominierende Rolle spielten — riickten zusammen mit der Entwick-
lung der Mikroelektronik in den Mittelpunkt der Aufmerksamkeit der Politiker
und staatlichen Planer. Die Ergebnisse des neuen Skonomischen Systems der Pla-
nung blieben allerdings weit hinter den Erwartungen zuriick; die partielle Aufwei-
chung des Planungsdirigismus verursachte — wie nicht anders zu erwarten — erheb-
liche Koordinationsprobleme, und die Wirtschaft geriet in starke Schwierigkeiten,
die schlieBlich zur Ablésung Ulbrichts von der Partei- und Staatsfiihrung fiihrten.

Mit Beginn der Honecker-Ara im Jahre 1971 war eine Riickwendung zu einem
starren Planauflagensystem zu verzeichnen, und dies erbrachte zunichst eine Kon-
solidierung. Die DDR-Wirtschaft kam allerdings seit Mitte der siebziger Jahre
durch die Energiepreissteigerungen auBenwirtschaftlich unter sehr starken Anpas-
sungsdruck. Um die Anfang der achtziger Jahre gefihrdete Kreditwiirdigkeit zu
erhalten, muSte die Handelsbilanz verbessert werden. Die Importe aus dem We-
sten wurden deshalb so weit wie moglich eingeschrinkt, und die Exportanstren-
gungen wurden verstirkt. Planstrategisch sollte die Wirtschaft nicht mehr "exten-
siv", sondem "intensiv" wachsen, d.h. durch effizientere Verwendung der Produk-
tionsfaktoren. Fiir die Stahlindustrie wurde 1980 auf dem 8. Parteitag der SED
eine forcierte Veredelungsstrategie beschlossen26, und sie erhielt wieder verstarkt
Investitionsmittel, da die Produktionsanlagen voéllig iiberaltert waren und die
Westexporte von Stahl gesteigert werden sollten. Es setzte eine langsame Abkehr
von den Siemens-Martin-Ofen ein?7, die StranggieBtechnik wurde verstirkt ge-
nutzt, und es wurde eine Reihe von modermnen Walzaggregaten installiert28, doch
erfolgte dies auf die verschiedenen Standorte verstreut, so da sich keine zusam-
menhingende kostenoptimale Produktionslinie ergab.

25 Vgl. hierzu und zum folgenden D. Cornelsen, Die Wirtschaft der DDR in der Honecker-Ara.
"Vierteljahrshefte zur Wirtschaftsforschung”, Berlin, Jg. 1990, S. 70ff.

26 per Begriff Veredelungsmetallurgie mu8 mit den iblichen Vorbehalten interpretiert werden. So
wurde beispielsweise das Konverterstahlwerk in Eisenhiittenstadt vom Minister fiir Erzbergbau,
Metallurgie und Kali als "Kemnstiick der Veredelungsmetallurgie” bezeichnet. Vgl. Presseamt
beim Vorsitzenden des Ministerrates der Deutschen Demokratischen Republik (Hrsg.), Arbeiter-
und Bauernmacht errichtete moderne metallurgische Industrie. (Presseinformationen, Nr. 144
(6196).) Berlin (Ost) 1988, S. 2. Schon "materialokonomisch giinstige Profilabmessungen” wur-
den als Veredelung klassifiziert. Vgl. Presseamt beim Vorsitzenden des Ministerrates der Deut-
schen Demokratischen Republik (Hrsg.), Was ist Veredelungsmetallurgie? (Presseinformationen,
Nr. 96 (5702).) Berlin (Ost) 1988, S. 6. Ein offiziell ausgewiesener Anteil von 80 bis 90 vH "ho-
herveredelter" Erzeugnisse an der gesamten Walzstahlproduktion kann daher nicht verwundern —
hochstens die Tatsache, daB er ausgerechnet im Qualitiits- und Edelstahlkombinat am niedrigsten
ist. Vgl. Stahlberatungsstelle des Ministeriums fiir Erzbergbau, Metallurgie und Kali (Hrsg.),
Entwicklung der Qualitit der Materialokonomie im Bereich des Ministeriums fiir Erzbergbau,
Metallurgie und Kali im Jahre 1987. Freiberg 1988, S. 3ff.

27 Hier ist insbesondere auf das 1984 errichtete Oxygen-Stahlwerk in Eisenhiittenstadt sowie auf
die Elektrostahlwerke in Hennigsdorf (1975) und in Brandenburg (1980) zu verweisen.
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Tabelle 3

Zur Entwicklung der Stahlerzeugung auf dem Gebiet der DDR

und der Bundesrepublik
1936 bis 1988; in 1000 t

DDR! Bundesrepublik! nachrichtlich in vH:
Jahr Verhiltnis DDR
Erzeugung von zu BRD bei
Roh- Roh- Walz- Rob- Rob- Walz- Rob- Roh- Walz-
eisen stahl stahl eisen stahl stahl eisen stahl stahl
1936 0,2 1,2 09 15,0 17,4 11,8 1,3 6,9 7,6
1950 0,3 1,2 0,38 11,2 14,0 9,5 2,7 8,6 84
1955 1,5 2,5 19 19,4 24,5 16,4 1,7 10,2 11,6
1960 2,0 33 2,5 25,7 34,1 22,5 7,8 9,7 11,1
1965 2,3 4,4 3,0 27,0 36,8 24,8 8,5 12,0 12,1
1970 2,0 51 34 33,6 45,0 32,3 6,0 11,3 10,5
1975 2,5 6,5 3,8 30,1 40,4 29,5 8,3 16,1 12,9
1980 2,5 7,3 5,5 33,9 43,8 32,6 74 16,7 16,9
1985 2,6 79 5,9 31,5 40,5 30,9 8,3 19,5 19,1
1988 28 81 6,7 32,5 41,0 30,4 8,6 19,8 22,0
Nach Angaben der Wirtschaftsvereinigung Stahl. — Jeweiliger Gebietsstand. RWI
BSSEN

Zusammenfassend 148t sich feststellen, daB die heutige Struktur der Stahlindustrie
der DDR stark von den Investitionsentscheidungen der fiinfziger Jahre geprigt
worden ist, als die Autarkie im Bereich der Metallurgie Prioritit hatte. Der weitere
Ausbau dieses Sektors erfolgte an den tradierten oder an den in den frithen fiinfzi-
ger Jahren mit Blick auf die RGW-Integration geschaffenen Standorten; eine
Uberpriifung dieser Standorte erfolgte entweder nicht oder sie ergab, daB bei den
gegebenen Systembedingungen eine Umorientierung nicht notwendig sei bzw.
prohibitiv hohe Investitionen erfordern wiirde. Das Produktionsvolumen wurde
bis zuletzt gesteigert und erreichte 1988 rund 20 vH der Erzeugung in der Bundes-
republik (vgl. Tabelle 3).

28 wichtigste Investitionsprojekte waren die StabstraBe in Hennigsdorf (1977), die DrahtstraBe in
Brandenburg (1981), die ProfilstraBe in Unterwellenborn (1984) und das Grobblechwalzwerk in
Ilsenburg (1983). Vgl. dazu United Nations, Economic Commission for Europe (Ed.), S. 153.
Siehe auch K. Oppermann und K. Blessing, Okonomie der Metallurgie. Leipzig 1984, S. 31.
Eckart gibt geringfiigig abweichende Jahresdaten an. Vgl. K. Eckart [I], S. 163ff. Zum schon in
den fiinfziger Jahren vorgesehenen und — wegen der hohen Investitionskosten — immer wieder
verschobenen Bau einer WarmbreitbandstraBe in Eisenhiittenstadt kam es dagegen trotz eines
verbindlichen Baubeschlusses fiir die Periode 1985/1990 nicht.
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Drittes Kapitel

Stellung der Stahlindustrie
im volkswirtschaftlichen Gefiige der DDR

1. Zur Abgrenzung und Leitung des Sektors

In der Statistik der DDR wurde die Stahlindustrie als "Schwarzmetallurgie” be-
zeichnet!; sie bildete zusammen mit der "NE-Metallurgie" den Industriebereich
"Metallurgie”. Zwischen der Industriezweigsystematik der Bundesrepublik und
der der ehemaligen DDR bestehen Unterschiede, die im Detail noch einer Kldrung
bediirfen und einen genauen Vergleich der Sektoren behindern? im Kem ent-
sprach der Sektor "Schwarzmetallurgie" aber den bundesdeutschen Sektoren
"Eisenschaffende Industrie” und "Ziehereien und Kaltwalzwerke" (vgl. Ubersicht
1). Die Schwarzmetallurgie unterstand dem Industrieministerium fiir Erzbergbau,
Metallurgie und Kali (EMK)3. Das Ministerium EMK war fiir 8 Kombinate mit
56 Betrieben, 844 Arbeitsstitten und 180 000 Beschiftigten zustindig4. Auf das
Kali-Kombinat mit 33 000 Beschiftigten ist im vorliegenden Zusammenhang
nicht einzugehen. Auch das Kombinat Zentraler Industrieanlagenbau der Metall-
urgie (3 800 Beschiftigte), das Kombinat Metallaufbereitung (4 900 Beschiftig-
te), das Bergbau- und Hiittenkombinat "Albert Funk" (9 800 Beschiftigte) sowie

1 Der Begriff leitet sich als Gegenbegriff zur "Buntmetallurgie”, d.h. der NE- (Nichteisen-) Metall-
urgie (Aluminium, Kupfer, Messing u.a.) ab.

2 Zu den Unterschieden in der Systematik vgl. Deutsches Institut fiir Wirtschaftsforschung, Ver-
gleichende Darstellung der wirtschaftlichen und sozialen Entwicklung der Bundesrepublik
Deutschland und der DDR seit 1970. In: Bundesministerium fiir innerdeutsche Beziehungen
(Hrsg.), S. 395f£f.

3 Die Roheisen- und Walzstahlerzeugung der DDR lag vollstindig im Zustindigkeitsbereich des
Ministeriums EMK, die Rohstahlerzeugung und die Produktion weiterverarbeiteter Walzstahler-
zeugnisse zu 94 vH. Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industrie-
anlagenbau der Metallurgie (Hrsg.) [I], Handbuch der Schwarzmetallurgie der DDR. Technisch-
wirtschaftliche Kennziffern. Ausgabe 1989. Leipzig 1989, S. 12. Die restlichen 6 vH erfolgten in
den StahlgieBereien des Maschinenbaus.

4 Stand Ende 1987. Vgl. Staatliche Zentralverwaltung fiir Statistik (Hrsg.) [I], Ergebnisse der Er-
fassung der Arbeitsstitten der Betriebe des Wirtschaftsbereiches Industrie. Stichtag 31. 12. 1987.
Gesamtergebnis nach Territorien und wirtschaftsleitenden Organen. Berlin (Ost) 1989, S. 263ff.
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Ubersicht 1

Abgrenzung der Stahlindustrie in der Statistik
der DDR und der Bundesrepublik

Systematik der Volkswirtschaftszweige der DDR
12000 | Metallurgie

12240 | Schwarzmetallurgie

12 241 Eisenhiittenkombinate, Stahl- und Walzwerke sowie Ziehereien
12242 | Herstellung von Elektroferrolegicrungen

12249 | Herstellung sonstiger Erzeugnisse der Schwarzmetallurgie

Systematik der Wirtschaftszweige (SYPRO) der Bundesrepublik

27 Eisenschaffende Industrie

2711 Hochofen-, Stahl- und Warmwalzwerke (ohne Herstellung von Stahirohren)

2715 Herstellung von Stahlrohren (ohne Prizisionsstahlrohre)

2720 Herstellung von Prazisionsstahlrobren

2740 Schmiede-, Pre8- und Hammerwerke

3011 Stabziehereien, Kaltwalzwerke RWI
3015 Drahtziehereien (einschl. Herstellung von Drahterzeugnissen) [

das Mansfeld Kombinat mit 47 000 Beschiftigten sind nur mit geringen Teilberei-
chen der Schwarzmetallurgie zuzuordnen. Diese war vielmehr von 1969 bis zur
1990 erfolgten Umwandlung fast vollstindig durch drei groBe Kombinate repri-
sentiert, auf die weiter unten niher eingegangen wird.

Die metallurgischen Kombinate waren zentralgeleitet, d.h. sie unterstanden direkt
dem entsprechenden Industrieministerium, und die entscheidenden Produktions-
kennziffern wurden gesetzlich im Staatsplan festgelegt. Fiir den Zeitraum Anfang
der achtziger Jahre liegen detaillierte Angaben iiber die Bilanzverantwortlichkeit
in der Metallurgie vor?; sie diirften sich spiter kaum gedndert haben. Danach bi-
lanzierte die staatliche Plankommission in diesem Bereich 52 Staatsplanbilanzen
(sogenannte S-Bilanzen), z.B. fiir Schrott, Rohstahl, Warmband, Grobbleche, in
ihrer volkswirtschaftlichen Verflechtung. Das Ministerium EMK bilanzierte wei-
tere 81 Bilanzpositionen (sogenannte Ministerbilanzen, M-Bilanzen), z.B. Stahl-
halbzeug, Ferrolegierungen, StahlwerksverschleiBmaterial. Die nédchste Stufe der
Bilanzierung waren 211 Kombinatsbilanzen (sogenannte C- und D-Bilanzen), in
denen Einzelsortimente metallurgischer Erzeugnisse, aber auch Konsumgiiter fiir
die Bevolkerung mit dem Ziel erfat wurden, die Positionen aus den iibergeordne-
ten Bilanzen abzusichemn und den MaterialfluB innerhalb der Kombinate zu steu-
emn. SchlieBlich wurden in den Kombinatsbetrieben noch 57 Betriebsbilanzen (so-
genannte E-Bilanzen) als Unterbau der Kombinatsbilanzen gefiihrt.

Der PlanungsprozeB vollzog sich jihrlich wiederkehrend in folgenden — idealtypi-
schen — Etappen®:

5 Vgl K. Oppermann und K. Blessing, S. 378ff.
Nach Angaben aus dem Wirtschaftsministerium der DDR.
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Im ersten Quartal des Jahres wurden von der Staatlichen Plankommission
OrientierungsgroBen an die Kombinate herausgegeben, die auf dieser Basis
ein Plankonzept erstellten, das wiederum der Plankommission zugeleitet
wurde.

Im April iibergab die Plankommission dann die sogenannte "Staatliche Auf-
gabe" an das Ministerium fiir Erzbergbau, Metallurgie und Kali, das diese
Aufgabe auf die Kombinate und Betriebe aufschliisselte.

Im Juni reichten die Kombinate ihren Planentwurf beim Ministerium EMK
ein, das die Pline priifte, modifizierte und auf ihrer Basis bis August einen
Planentwurf sowie Vorgaben fiir die technisch-wirtschaftlichen Kennziffern
erarbeitete, die der Plankommission zugeleitet wurden.

Die Plankommission erstellte dann bis Oktober den kompletten Volkswirt-
schaftsplanentwurf als Vorlage fiir die Volkskammer. Nach der in der Regel
ohne Anderungen erfolgten Bestitigung durch die Volkskammer im Novem-
ber erhielt der Plan Gesetzeskraft und wurde als "Direktive zum Volkswirt-
schaftsplan” herausgegeben.

Im Dezember erfolgte auf dieser Basis die Herausgabe der "Staatlichen Auf-
lage" von der Plankommission an die Industrieministerien und von den Indu-
strieministerien an die Kombinate und Betriebe. Gleichzeitig fand die Uber-
gabe an die Staatliche Zentralverwaltung fiir Statistik statt, die die kontinu-
ierliche Planabrechnung (Soll-Ist-Vergleich) iiberwachte.

Die Jahresplanauflagen wurden von den Kombinaten und Betrieben in Quar-
tals- und Monatspldne umgeschliisselt, bei den wichtigsten Positionen waren
diese Prizisierungen bei der Plankommission, sonst beim Industrieministeri-
um einzureichen?.

2. Strukturkennzahlen der Metallurgie

Das Statistische Jahrbuch der DDR weist in der Regel keine Angaben fiir den Be-
reich "Schwarzmetallurgie”, sondern nur zusammengefaBte Zahlen fiir die gesam-
te "Metallurgie” aus. Da einige Strukturziffern nur aus dieser Quelle zuginglich
sind und die "Schwarzmetallurgie” — gemessen an der Zahl der Beschiftigten —

38

Selbst fiir den Vollzug der monatlichen Planzahlen gab es gesetzliche Anordnungen mit schon
kafkaesker Verbindlichkeit: "Die Generaldirektoren der Kombinate, die Leiter der Fachorgane
und die Minister haben die Erfiillung der bestitigten monatlichen staatlichen Planauflagen regel-
miBig mit dem Ziel zu analysieren, die Verpflichtungen im sozialistischen Wettbewerb auf einen
hohen Zuwachs gebrauchswertmiBig real verteilbarer und verkaufsfihiger Produkte, insbesonde-
re fiir die Versorgung der Bevolkerung und den Export sowie die Sicherung einer hohen Effekti-
vitiit, vor allem durch Senkung des Produktionsverbrauchs und der Kosten sowie durch Einhal-
tung der geplanten Bestinde, zu richten"; Anordnung iiber die Quartals- und Monatsplanung so-
wie iiber die Freisetzung und effektive Verwendung materieller Fonds vom 3. Dezember 1984.
In: Gesetzblatt der Deutschen Demokratischen Republik. Berlin 1984, Teil I, Nr. 35 vom
18.12.1984.



einen Anteil an der Metallurgie von rund 60 vH aufweist, ist ein Blick auf den Ge-
samtbereich dennoch sinnvoll.

Mit knapp 137 000 Personen waren Ende 1988 rund 4,2 vH aller Industriebeschif-
tigten der DDR im Bereich der Metallurgie titig. In der Bundesrepublik Deutsch-
land betrigt der iiberschligig vergleichbare zusammengefate Anteil von Stahlin-
dustrie, Ziehereien und Kaltwalzwerken sowie der NE-Metallindustrie an der Zahl
der Beschiftigten im Verarbeitenden Gewerbe rund 4,6 vHS. Ein Vergleich der
entsprechenden Anteile der Sektoren an der industriellen Warenproduktion zu In-
dustrieabgabepreisen (DDR) bzw. am Umsatz (Bundesrepublik Deutschland) er-
gibt eine wesentlich groBere Differenz: hier lag der Anteil in der DDR bei 9 vH, in
der Bundesrepublik dagegen nur bei 5 vH. Da sich die Vorleistungsquoten nicht
so stark unterscheiden, daB diese auffillige Diskrepanz dadurch zu erkliren wire,
ist zu vermuten, daB Unterschiede in den relativen Preisen fiir Erzeugnisse des
Sektors Metallurgie ausschlaggebend sind. In der Tat waren metallurgische Er-
zeugnisse in der DDR im Vergleich zu anderen Erzeugnissen (und zur Bundesre-
publik) relativ teuer?. So erkldren sich auch die im Statistischen Jahrbuch verdf-
fentlichten Angaben iiber den Arbeitsaufwand in der DDR: 1988 betrug der Ar-
beitsaufwand je 1000 Mark nominaler Bruttoproduktion in der Metallurgie der
DDR nur 3,1 Stunden, im Durchschnitt der Industrie war er mit 7 Stunden dage-
gen mehr als doppelt so hoch10,

Die Konzentration der Erzeugung metallurgischer Produkte auf den Industrie-
zweig Metallurgie ist produktionstechnisch bedingt sehr hoch. Die Warenhaupt-
gruppe "Metallurgische Erzeugnisse” wurde in der DDR zu rund 95 vH im Sektor
"Metallurgie" hergestellt, je rund 2 vH entfielen auf die Industriebereiche "Chemi-
sche Industrie" und "Maschinen- und Fahrzeugbau". Auf der anderen Seite produ-
zierte der Sektor Metallurgie zu rund 89 vH metallurgische Erzeugnisse, daneben
spielte die Erzeugung von Maschinen und Fahrzeugen mit 8 vH eine wichtige
Rollell. Die Metallurgie hatte sich offenbar etwas stirker "vorwirts" verflochten,
als es andere Industriesektoren "riickwérts" getan haben!2. Fiir die Bundesrepublik

8 Die Sektoren sind nicht ganz deckungsgleich abgegrenzt; in der DDR war die Feuerfestindustrie
der Metallurgie zugeordnet, in der Bundesrepublik dagegen dem Sektor Steine und Erden.
AuBerdem wurden in der DDR in der Metallurgie in geringem Umfang Konsumgiiter hergestellt.

9 Der Durchschnittspreis fiir warmgewalzten Stahl betrug 1988 knapp 2 300 M/t; kaltgewalzte
Bleche wurden im Inland mit 2 950 M/t bewertet, Stahlrohre gar mit 3 800 M/t. Vgl. dazu auch
die Angaben in Tabelle 29.

10 vgl, Staatliche Zentralverwaltung fiir Statistik (Hrsg.) [II], Statistisches Jahrbuch 1989 der Deut-
schen Demokratischen Republik. Berlin (Ost) 1989, S. 143. Auch die folgenden Angaben stiitzen
sich auf diese Quelle.

1 Angaben fiir 1987, Basis ist die industrielle Warenproduktion zu Industrieabgabepreisen. Vgl.
Staatliche Zentralverwaltung fiir Statistik (Hrsg.) [II], S. 140f.

12 pagm mag zum Teil auch die in den siebziger Jahren forcierte staatliche Politik der Auflagen fiir
die Erzeugung von Konsumgiitern in den Vormaterialindustrien beigetragen haben. Ziel dieser
Politik war die Verminderung der chronischen Versorgungsengpisse durch Mobilisierung von
vermuteten Reserven in diesen Industriezweigen. Praktisch fiihrte dies zu einer biufig wenig ef-
fizienten Kleinserienerzeugung von recht geringer Gesamtbedeutung. In den Kombinaten der
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Tabelle 4

Vergleich der Betriebsgréien in der Metallurgie
der DDR und der Bundesrepublik
Ende 1987
Betriebe (DDR) Produktionsstitten (DDR)
bzw. Unternehmen (BRD) bzw. Betriebe (BRD)
Zahl |Beschiiftigte |Beschiiftigte | Zahl |Beschiftigte | Beschiftigte
je Einheit je Einheit
DDR!

Metallurgie 37 138477 3743 217 132 427 610
Schwarzmetallurgie 21 81 583 3885 82 80478 981
NE-Metallurgie 16 56 894 3556 135 51949 385

Bundesrepublik

Metallurgie 249 266 698 1071 362 255 188 705
Stahlindustrie? 107 195202 1824 170 185 438 1091
NE-Metallerzeugung | 142 71496 503 192 69 750 363

Nach Angaben der Staatlichen Zentralverwaltung fiir Statistik (DDR) und des Statistischen

Bundesamtes (BRD). — !Fiinf Kombinate (Bandstahlkombinat, Qualitiits- und Edelstahlkom-

binat, Rohrkombinat, Mansfeld Kombinat, Hiittenkombinat). — 2EinschlieBlich Ziehereien RWI

und Kaltwalzwerke. L

ergibt sich ein ganz dhnliches Bild: FaBt man die drei in Frage kommenden Wirt-
schaftsbereiche der Sozialproduktsberechnung zusammen, so entfallen darauf
93 vH der Produktion der sektortypischen Giitergruppen. In den zusammengefaB-
ten Sektoren sind andererseits 86 vH typische Produktionen; der iiberwiegende
Teil der iibrigen Produktionsbeitrige besteht aus Handelsleistungen 3.

In der DDR wurden 1988 in den 43 Betrieben der Metallurgie durchschnittlich je-
weils 3 100 Arbeiter und Angestellte beschiftigt. Betrachtet man nur die 37 Be-
triebe im Bereich der fiinf groBen Kombinate, so ergibt sich sogar ein Durch-
schnittswert von 3 743 (vgl. Tabelle 4). In der Bundesrepublik wurden in 249 Un-
ternehmen!4 dagegen im Durchschnitt nur jeweils rund 1 100 Arbeiter und Ange-

Schwarzmetallurgie wurden beispielsweise Anhinger fir PKW und Bestecke hergestellt, aber
auch Gartenziune und Kartoffelstampfer. Vgl. K. Oppermann und K. Blessing, S. 39. Der Anteil
der Position "Abgesetzte Produktion fiir die Bevolkerung" an der gesamten industriellen Waren-
produktion der Kombinate erreichte nur 1 vH (Qualitiits- und Edelstahlkombinat) bzw. 0,5 vH
(Bandstahlkombinat, Rohrkombinat). Vgl. zu diesen Angaben Okonomisches Forschungsinstitut
der Staatlichen Plankommission (Hrsg.), Komplexe Leistungs- und Effektivititsrechnungen. Li-
ste I: Primérkennziffern der bereinigten statistischen Reihen. Berlin (Ost) 1989, Blatt S71f.

13 ZusammengefaBt wurden die Sektoren Eisen und Stahl (Nr. 16), NE-Metalle (Nr. 17) und Ziehe-
reien und Kaltwalzwerke (Nr. 19). Vgl. Statistisches Bundesamt (Hrsg.), Ergebnisse der Input-
Output-Rechnung. 1970 bis 1986. (Fachserie 18: Volkswirtschaftliche Gesamtrechnungen, Reihe
S. 12.) Stuttgart 1989, S. 270ff.

14 vyl Statistisches Bundesamt (Hrsg.), Statistisches Jahrbuch 1989 fir die Bundesrepublik
Deutschland. Stuttgart 1989, S. 164. Der Vergleich von Betrieben und Unternehmen erscheint
angesichts der Verschiedenartigkeit des Unternehmenskonzepts in den beiden Wirtschaftssyste-



stellte beschiftigt; die DDR zeichnete sich also im Durchschnitt durch vergleichs-
weise groBe Betriebseinheiten aus. Stellt man auf die produzierenden Einheiten
ab, so lassen sich in grober Niherung die Produktionsstittenangaben der DDR-
Statistik mit den Betriebsangaben der Statistik der Bundesrepublik vergleichen.
Hier ergibt sich eine durchschnittliche ProduktionsstittengroBe von 610 Beschif-
tigten in der DDR und von rund 700 Beschiftigten in der Bundesrepublik!5. Bei
den Betriebsstitten zeigt sich also ein deutlich abweichendes Bild, offenbar stellte
sich in der DDR vor allem eine organisatorische, nicht aber produktionstechnische
Zentralisierung ein. Angaben iiber die Streuung der BetriebsgroBen liegen in ver-
gleichbarer Form nicht vor, es gibt allerdings einige Hinweise, daB der Mittelwert
der BetriebsgroBen sowohl in der DDR als auch in der Bundesrepublik Ergebnis
einer erheblichen Differenzierung zwischén vielen sehr kleinen und einigen sehr
groBen Einheiten ist.

Die Metallurgie in der DDR hatte von allen Industriezweigen den héchsten Anteil
an Schichtarbeitern; 53 vH aller produzierenden Personen (64 vH aller Beschiiftig-
ten waren in der Produktion tétig) arbeiteten dreischichtig, 38 vH zweischichtig.
Direkt vergleichbare Angaben liegen fiir die Bundesrepublik nicht vor, das Aus-
maB der Schichtarbeit ist dort aber ebenfalls sehr hoch. Nach Angaben des Arbeit-
geberverbandes Eisen und Stahl sind 58 vH der Arbeiter der Mitgliedsunterneh-
men im dreischichtigen System titig und weitere 13 vH im zweischichtigen Be-
trieb13. Bei der Struktur der Beschiftigung nach Einsatzbereichen fillt in der
DDR der hohe Anteil der Transportarbeiter (fast 9 vH) und der Reparaturarbeiter
(25 vH) an der Gesamtzahl der Produktionsarbeiter auf, wihrend er im Industrie-
durchschnitt nur knapp 6 vH bzw. 17,5 vH betrigt. In diesen Zahlen schligt sich
einerseits die Transportintensitit der Metallerzeugung und der zum Teil hohe Ver-
schleiBgrad der Anlagen nieder, noch wichtiger ist vermutlich aber die Tatsache,
daB unternehmensfremde Transport- und Reparaturkrifte — anders als in der Bun-
desrepublik — kaum zur Verfiigung standen.

Ahnlich wie in der Bundesrepublik zeichnete sich die Metallurgie auch in der
DDR durch eine relativ starke regionale Konzentration aus. Der Anteil der Bezir-
ke an der industriellen Bruttoproduktion der DDR-Metallurgie staffelte sich 1988
wie folgt:

- 22,5 vH im Bezirk Halle (NE-Metallurgie, Mansfeld-Kombinat),

- 20 vH im Bezirk Frankfurt a.d. Oder (Bandstahlkombinat),

- 17 vH im Bezirk Potsdam (Qualitits- und Edelstahlkombinat) und
- 12,5 vH im Bezirk Dresden (Rohrkombinat).

men im vorliegenden Fall angemessen. Die Unternehmen im Bereich Ziehereien und Kaltwalz-
werke wurden nicht mit in den Vergleich einbezogen, da es sich hier in der Bundesrepublik viel-
fach um sehr kleine Unternehmensgré8en handelt.

15 vgl. Arbeitgeberverband Eisen- und Stahlindustrie e.V., Jahresbericht 86/87;87/88. Diisseldorf
1989, S. 82.
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Tabelle 5

Zur regionalen Konzentration der Schwarzmetallurgie in der DDR
Ende 1987
Anteil an den
Bezirk Zahl der Beschiftigten Industriebeschaftigten
in der Schwarzmetallurgie des Gebiets in vH
Rostock 412 0,4
Potsdam 19 045 12,7
Frankfurt 14229 16,7
Magdeburg 2758 1,5
Halle 10 302 2,7
Erfurt 373 0,1
Gera 7019 4,7
Suhl 1174 0,9
Dresden 24 653 6,6
Leipzig 2095 038
Chemnitz 1308 0,3
Insgesamt 83 368 2,8
Nach Angaben der Staatlichen Zentralverwaltung fiir Statistik. RWI
BSSEN

Ein Blick auf den Anteil der Metallurgie an der Industrieproduktion des jeweili-
gen Bezirks zeigt, daB dieser Industriezweig in Potsdam (30 vH) und Frankfurt
(28 vH) mit weitem Abstand dominierend war.

3. Die Stellung der Schwarzmetallurgie im volkswirtschaftlichen Gefiige
3.1. Bedeutung des Sektors, Betriebsgrofien und Unternehmensstruktur

In den 163 Produktionsstitten der Schwarzmetallurgie waren Ende 1987 rund
83 400 Arbeiter und Angestellte beschiftigt!6, dies entsprach einem Anteil an den
Industriebeschiiftigten von 2,8 vH, wobei dieser Anteil in den einzelnen Bezirken
stark streute. Neben Frankfurt und Potsdam konzentrierte sich die Stahlerzeugung
auf die Bezirke Dresden und Gera (vgl. Tabelle 5). Im eigentlichen Kernbereich
der Schwarzmetallurgie, den Eisenhiittenkombinaten, Stahl- und Walzwerken, be-
standen 61 Produktionsstitten mit 80 100 Beschiftigten, je Produktionsstitte ge-
rechnet waren dies 1313 Personen!’. In grober Niherung sind die Hochofen-,
Stahl- und Warmwalzwerke in der Bundesrepublik vergleichbar abgegrenzt, hier
bestanden 81 Betriebe mit 145 600 Beschiftigten, die BetriebsgroBe lag also bei
1 675 Beschiftigten je Betrieb.

Die Durchschnittszahlen konnen allerdings leicht in die Irre fithren, wenn man sie
als Zentralwert interpretiert. Fiir die Bundesrepublik sind zwar keine aussagefihi-

16 pie folgenden Angaben nach Staatliche Zentralverwaltung fiir Statistik (Hrsg.) [I].

17 Die Zahlen schlieBen die Betriebe, die Feuerfestmaterial herstellen, ein. Zum Versuch einer mog-
lichst analogen Abgrenzung der Sektoren in der DDR und der Bundesrepublik vgl. Abschnitt 4.3.
im vierten Kapitel.
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Ubersicht 2

Produktionsprofil der drei schwarzmetallurgischen Kombinate der DDR
Stand 1988/89

VEB Qualitiits- und Edelstahlkombinat

VEB Stahl- und Walzwerk Brandenburg
Hauptprodukte: Profilstahl, Walzdraht
12 SM-Ofen; 1950; je 175 t; o. Entstaub.; 2,0 Mill. t/Jahr
2 Lichtbogenéfen; 1980; Danieli; 2 x 135 t; 0,8 Mill. t/Jahr
Pfannenofen; 1989; Leybold; 150t
2 KniippelstranggieBanlagen; 1980; Danieli; 2 x 8 Stringe; 100-120 mm Quadrat; 0,8 Mill. t/Jahr
1 Block-/Brammenwalzwerk; 1962; Sket; 2,5 Mill. t/Jahr
1 Kniippel- u. HalbzeugstraBe; 1953; Sack; 0,75 Mill. t/Jahr
1 Drahtstrae; 1981; Sket; 4 Ademn, Konti-StraBe; 5,5-10,0 mm; 0,77 Mill. t/Jahr
1 Drahtzieherei; 0,9-6,5 mm @; 0,02 Mill. t/Jahr
Zweigbetrieb Walzwerk Kirchméser
1 GrobblechstraSe mit 2 580 mm Ballenléinge

VEB Stahl- und Walzwerk "Wilhelm Florin", Hennigsdorf

Hauptprodukte: Profilstahl, Betonstahl, Blankstahl

SM-Ofen; 3 x 100 t; 0,5 Mill. t/Jahr

Lichtbogendfen; 1971; 3 x 65 t Demag; 1 x40 t; 1 x 20 t; 0,8 Mill. t/Jahr
Kniippelstr.gieBanl.; 1971; Demag; 2 x 4 Striinge; 100-110 mm Quadrat; 0,6 Mill. t/Jahr
Block- und Halbzeugstrale; 0,7 Mill. t

MittelprofilstraBe; 6 Geriiste; 33-75 mm ¢; 0,3 Mill. t/Jahr

FeinstahlstraBe; 11 Gerliste; 10-21 mm g; 0,2 Mill. t/Jahr

FeinstahlstraBe; 1977; Sket; Konti-Stra8e, 27 Geriiste, 8-45 mm ¢; 0,65 Mill. t/Jahr, Drahtstaffel; 1976; Sket;
2 Adem; 8-30 mm ¢

1 Drahtstrale; bis 10 mm @; 0,07 Mill. t/Jahr

1 Blankstahlbetrieb

——— ) W

'VEB Maxhiitte Unterwellenborm

Hauptprodukte: Profilstahl, Schienen, Sonderprofile, gewalzte Ringe

Hochéfen; ~ 500 m3 Volumen; 0,85 Mill. t/Jahr

OBM-Konverter; 1970; 4 x 25 t; 0,70 Mill. t/Jahr

Lichtbogentfen; 2 x 20 t; 0,1 Mill. t/Jahr

BlockstraBe; 150-300 mm Quadrat; 0,7 Mill. t/Jahr

Schwere ProfilstraBe; 1985; SMS; 4 Geriiste; 100400 mm Profilhéhe; 0,77 Mill. t/Jahr
Ringwalzwerk; Ringe bis 500 mm ¢ und 120 mm Héhe; 0,005 Mill. t/Jahr
Gesenkschmiede und Schmiedeh

—— e N AW

VEB Walzwerk "Michael Niederkirchner", Ilsenburg

Hauptprodukte: Grobbleche; edelstahlplattierte Grobbleche

1 Grobblechwalzwerk; 1982; SMS; Ballenlinge 3 200 mm; 8-110 mm Dicke; 0,64 Mill. t/Jahr
1 Kiimpelpresse

'VEB Draht- und Seilwerk Rothenburg

Hauptprodukt: Stibe, Draht, Seile

100 Drahtziehmaschinen; 0,1 Mill. t/Jahr

Zweigbetrieb Ziehwerk Delitzsch

1 Einstichwalzwerk; Ballenlénge 70 mm; Sonderprofile; 0,007 Mill. /Jahr
1 Stabzieherei; 14-88 mm g; 0,03 Mill. t/Jahr

Zweigbetrieb Drahtwerk Wiesenburg

4 Drahtziehmaschinen; 0,6-3 mm g; 0,02 Mill. t/Jahr

Zweigbetrieb Drahtwerk Bemburg

18  Drahtziehmaschinen; 1,2-8 mm g; 0,05 Mill. t/Jahr

VEB Ferrolegierungswerk Lippendorf
Hauptprodukte: Ferrosilicium, Ferrochrom, Siliciummetall

VEB Silikatwerk Brandis
Hauptprodukte: Schamottesteine, Silikaterzeugnisse
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noch: Ubersicht 2

Produktionsprofil der drei schwarzmetallurgischen Kombinate der DDR
Stand 1988/89

VEB Rohrkombinat

VEB Stahl- und Walzwerk Riesa

Hauptprodukte: Nahtlose Rohre, Gewinderohre, ummantelte Rohre, Wilzlagerrohre, Formstahl, Winkelstahl, Rund-
und Vierkantstahl

SM-Ofen; 3 x 150 t; 0,7 Mill. t/Jahr

Lichtbogendfen; 1 x5t; 1x35¢; 1 x 10t; 0,15 Mill. t/Jahr

KniippelstranggieBanlagen; 1968; UdSSR; 2 x 4 Stringe, 200 x 200 mm; 0,3 Mill. t/Jahr
Block- und HalbzeugstraBe; 1950; Demag; 0,5 Mill. t/Jahr

MittelstraBe; Profilhéhe 80-120 mm; 0,5 Mill. t/Jahr

FeinprofilstraSe; 18-33 mm Stabdurchmesser; 0,2 Mill. t/Jahr

‘Walzanlage fiir nahtlose Rohre, 1954; 25-108 mm g; 2-18 mm Dicke; 0,1 Mill. t/Jahr
Zweigbetrieb Zeithain

1 Walzanlage fiir nahtlose Rohre, 1965; 20-133 mm ¢; 2,6-18 mm Dicke; 0,2 Mill. t/Jahr
1 Walzanlage fiir nahtlose Rohre; 1979; 20-89 mm @; 2-6,3 mm Dicke, 0,2 Mill. t/Jahr

—— e N W W

VEB Edelstahlwerk "8. Mai 1945", Freital
Hauptprodukte: Rund-, Vier-, Sechskantstahl, Blankstahl, Schmiedestiicke, gezog Draht
5 Lichtbogendfen; 1977, UdSSR; 1x30¢t; 1x20t; 2x10¢t; 1 x5¢; 0,3 Mill. t/Jahr
Plasmaéfen; 1 x 30t; 1977; 1 x 10t, 1972
Vakuumanlage; 1983 Leybold-Heraeus; 30 t; 0,17 Mill. t/Jahr
Block- und HalbzeugstraBe; 1954; 0,4 Mill. t/Jahr
450er MittelstahlstraBe; 1955; Profilhéhe 36-80 mm,; 0,2 Mill. t/Jahr
280er StabstahlstraBle; 1962; 8-35 mm @; 0,1 Mill. t/Jahr
Langschmiedehimmer und -pressen
Zweigbetrieb Edelstahlzieherei Lugau
Draht- und Stabziehereien; Stibe, 4-50 mm g; 0,05 Mill. t/Jahr; 0,6-14 mm g; 0,01 Mill. t/Jahr

_— e N

'VEB Stahl- und Walzwerk Groditz

Hauptprodukte: Freiformschmiedestiicke bis 40 t, gewalzte Ringe, Radreifen, Stahlgu8, Graugu8,
TemperguBfittings

3 SM-Ofen; 2x 50 t; 1 x 80 t; 0,25 Mill. t/Jahr

4 Lichtbogensfen; 1 x30t; 1 x 10t; 2x 5 t; 0,2 Mill. t/Jahr
1 ESU-Anlage; 1991 Leybold
1 :
1
1

1 h A, h

. Qehmied,
hine, S¢

Ringwalzwerk; Dom 180-250 mm g; 0,05 Mill. t/Jahr
Strangpresse

Zweigbetrieb Metallformwerk Parchim

Zweigbetrieb GieBerei Uckermiinde

VEB Rohr- und Kaltwalzwerk Karl-Marx-Stadt

Hauptprodukte: GeschweiBte Rohre; verbleiter, kaltgewalzter Bandstahl

1 Kaltbandwalzwerk fiir die Rohrfertigung; 0,08-2 mm Dicke; 17-150 mm Breite;
0,002 Mill. t/Jahr

2 RohrschweiBanlagen und Ziehereien; 7,0-51 mm; 0,05 Mill. t/Jahr

VEB WalzengieBerei Coswig
Hauptprodukte: Walzen und Zylinder fiir Druckmaschinen
Zweigbetrieb WalzengieBerei Quedlinburg

VEB Feuerfestwerke Wetro
Hauptprodukte: Zirkonkorund, Schamottesteine, Tonerdezement, SiC-Schmelztiegel
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noch: Ubersicht 2

Produktionsprofil der drei schwarzmetallurgischen Kombinate der DDR
Stand 1988/89

'VEB Bandstahlkombinat "Hermann Matern"

VEB Eisenhiittenkombinat Ost, Eisenhiittenstadt

Hauptprodukte: kaltgewalzte Bleche und Biénder

Sinteranlage; 1975; Dwight-Lloyd; 2 x 156 m? Sinterfliche; 3,2 Mill. t/Jahr

Hochofen; 1950-1985; UdSSR; 780-1100 m3 Volumen; 2,5 Mill. t/Jahr

LD-Konverter, 1984; Voest-Alpine; 2 x 235 t; 2,2 Mill. t/Jahr

Vakuumanlage; 1984; Messo; RH-Umlaufanlage

Brar ggieBanlage; 1984; Voest-Alpine; 150-350 mm x 850-1 850 mm; 1,4 Mill. t/Jahr
VorblockstranggieBSanlage; 1984; Voest-Alpine; 6 Stringe; max. 300 x 380 mm; 0,7 Mill. t/Jahr
Konti-Beizlinie (Turmbeize); 1969; Ruthner; HCT; 1 550 mm Bandbreite; 1,44 Mill. t/Jahr
Konti-Beizlinie (horizontal); 1979; Ruthner; 1 550 mm Bandbreite; 1,2 Mill. t/Jahr
Kaltband-Tandemstrae; 1968; UdSSR; 1700 mm Ballenlinge; 4 Geriiste; 0,4-2,0 mm x 50-1 550 mm;
1,7 Mill. t/Jahr

1 Reversier-Kaltwalzwerk; 1985; Hitachi; Sexto; 0,3-1,5 mm x 1 550 mm; 0,2 Mill. t/Jahr

1 Dressierwalzwerk;

1 Feuerverzinkungsanlage; 1973; Heurtey; 0,35-2,25 mm x 1 500 mm; 0,38 Mill. t/Jahr

1

1

b e e b e BN O\

Bandbeschichtungslinie; 1974; 0,4-1,5 mm Dicke; 600-1 500 mm Breite; 0,13 Mill. t/Jahr
Kaltprofilieranlage; 0,03 Mill. t/Jahr

Zweigbetrieb Bandstahlveredlung Porschdorf

1 Elektrolytische Schmalbandveredelung fiir Zn, Cu, Ni-, Mcssing-Obetzﬁge, 0,01 Mill. t/Jahr

VEB Walzwerk "Hermann Matem", Burg

Hauptprodukte: Fein- und Grobbleche

3 FeinblechstraSen 1300-1500 mm Ballenlinge; C-Stihle und legierte Stihle, Blechdicken 1,5-6,0 mm;
0,1 Mill. t/Jahr

VEB Kaltwalzwerk Oranienburg

Hauptprodukte: Kaltband
1 Kaltwalzwerk; 1987; Sundwig; 0,2-3,0 mm Dicke; 10-320 mm Breite; 0,1 Mill. t/Jahr

VEB Kaltwalzwerk Bad Salzungen

Hauptprodukte: Kaltband mit hoher Oberflichengiite, Federbandstahl, Dynamoband, Alu-bedampfter Bandstahl,
lackiertes Band

1 Ka.ltwalzwerk, 0 14 mm chke Bandbreite 20-520 mm; 0,15 Mill. t/Jahr

1 Alumini , 0,24-0,5 mm x 330-530 mm; 0,020 Mill. t/Jahr

1 (-3

1 Bandlackieranlage; 0,24-0,7 mm Dicke; 200-530 mm Breite; 0,03 Mill. t/Jahr

VEB Blechwalzwerk Olbernhau
Hauptprodukte: Warmgewalzte und gebeizte Grobbleche, Feinbleche und Riffelbleche
1 GrobblechstraBe mit 1 500 mm Ballenlinge, 4-8 mm x 100-1250 mm x 1900-2700 mm

VEB Walzwerk Finow

Hauptprodukte: Warmband, warmgewalzte Normal- und Sonderprofile, Spezial- und Leichtprofile, geschweifite
Priizisionsrohre

leichte WalzstraBe fiir Profile, Stabstahl, Bandstreifen; 0,06 Mill. t/Jahr

Schmalband-WarmbandstraBle; 2-4,5 mm Dicke; 130-268 mm Breite, 0,06 Mill. t/Jahr
Schmalband-Kaltwalzwerk; 1-3 mm Dicke; bis 340 mm Breite; 0,06 Mill. t/Jahr

Kaltprofilieranlage; 0,2 Mill. t/Jahr

RohrschweiBanlagen fiir Rohre mit 18-80 mm g; 0,1 Mill. t/Jahr

[

'VEB Magnesitwerk Aken
Hauptprodukte: Feuerfest-Erzeugnisse

RWI
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Tabelle 7

Ausgewahlte Kennziffern fir drei Kombinate der Schwarzmetallurgie
1988
Bandstahl- Qualitits- und Rohr-
kombinat Edelstahlkombinat kombinat
VerschleiBgrad! in vH
Insgesamt 37,9 423 538
darunter:
Ausriistungen 47,5 50,6 68,8
Exportrentabilitat? in vH
SW 459 58,8 69,3
NSW 242 20,5 22,1
Arbeitseffektivitit
Durchschnittslohn in Mark
je Beschiftigten und Jahr 13183 13287 13283
Anteil an der Belegschaft in vH
Forschungs- und
Entwicklungspersonal 2,0 3,1 1,5
Leitungs- und
Verwaltungspersonal 13,3 13,9 14,6
Arbeitszeit je produzierende
Person und Jahr
Geleistete Stunden 1663 1695 1694
(davon Uberstunden) 25) 37 53)
Ausfallstunden 225 210 212
Rechnerische Sollzeit3 1863 1 868 1853
Errechnet nach Angaben des Okonomischen Forschungsinstituts der staatlichen Plankom-
mission der DDR. — 1VerschleiB zu Bruttowert der Grundmittel. — 2Valutagegenwert (SW)
bzw. Valutamark (NSW) zu inlindischem Betriebspreis. — 3Geleistete Stunden minus Uber- [RW]
stunden plus Ausfallstunden. mssan

gen Angaben iiber die Streuung verfiigbar, da die BetriebsgréBen nur bis zu 1 000
Beschiftigten differenziert ausgewiesen werden, die iiberwiegende Mehrheit der
Beschiftigten in der Stahlindustrie diirfte aber in relativ wenigen Betrieben mit
weit mehr als 1 000 Beschiftigten arbeiten. Fiir die DDR liegen differenziertere
Angaben iiber BetriebsgroBenklassen vor; rund 80 vH der Beschiftigten in der
Schwarzmetallurgie arbeiteten in Betrieben mit mehr als 5 000 Beschiftigten18,
wobei das Betriebskonzept in der DDR-Statistik allerdings eher dem Unterneh-
menskonzept der Statistik in der Bundesrepublik gleicht, d.h. bezogen auf die ort-
lichen Betriebseinheiten ist der Konzentrationsgrad der Beschiftigung vermutlich
geringer. Zusammengenommen ist die Differenzierung in einige sehr groBe und
viele relativ kleine Produktionseinheiten in beiden Staaten hoch, in der Bundesre-
publik diirfte sie wegen der mit dem Produktionsumfang wachsenden "economies
of scales" der integrierten Hiittenwerke wohl noch ausgeprigter als in der DDR
sein, d.h. die betriebsgréBenmiBigen Spezialisierungsvorteile konnten dort besser
genutzt werden.

18 Weitere 17 vH in Betrieben mit mebr als 1 000 Beschiiftigten.
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Wie schon erwihnt sind die Stahlunternehmen in der DDR 1969 in drei Kombina-
ten zusammengefaBt worden. Es waren dies

- das Qualitits- und Edelstahlkombinat Brandenburg (QEK) mit 34 000 Be-
schiftigten (Ende 1987) in 8 Betrieben und 50 Produktionsstitten!9,

- das Rohrkombinat Riesa (ROK) mit 28 000 Beschiftigten in 6 Betrieben und
20 Produktionsstitten20,

- das Bandstahlkombinat "Hermann Matern" in Eisenhiittenstadt (BKE) mit
19 000 Beschiftigten in 7 Betrieben und 12 Produktionsstitten21.

Die Spezialisierungsstruktur wird schon aus der Namensgebung deutlich, wenn-
gleich in diesem Zusammenhang die Zuordnung des Edelstahlwerks in Freital
zum Rohrkombinat iiberrascht. Angaben iiber Standort, Zahl der Beschiftigten,
Produktionsanlagen und den Produktionsschwerpunkt sind Tabelle 6 und Uber-
sicht 2 zu entnehmen. Ausgewihlte Strukturkennzahlen enthilt Tabelle 7, die re-
gionale Lage der Produktionsstitten ist in Schaubild 1 dokumentiert.

3.2. Riickwirtsverflechtung

In der Stufenfolge der Produktion ist die Stahlindustrie ein relativ konsumfemer
Sektor mit hoher Vorwirts- und Riickwirtsverflechtung. Die Riickwirtsverflech-
tung hingt zum erheblichen Teil vom Umfang der Nutzung einer heimischen Roh-
stoffbasis ab. In der DDR muBten Steinkohle und Erz vollstindig importiert wer-
den, so daB diese Bereiche fiir die Bezugsverflechtung weitgehend ausfielen. Roh-
stoffseitig waren die Feuerfestmaterialindustrie, die Kalkherstellung und die
Schrottwirtschaft (Sammlung und Aufbereitung) wichtige vorgelagerte Bereiche.
Hinzu kamen als bedeutende Lieferanten — angesichts der hohen Kapitalintensitit
der Produktion?? unmittelbar einleuchtend — der Maschinen- und Anlagenbau so-
wie die Stromwirtschaft. Aus Bilanzverflechtungstabellen der Staatlichen Plan-
kommission23 ergibt sich beispielsweise, daB 1988 zur Erzeugung von 1000 t
Rohstahl direkt 20 MWh elektrischer Energie erforderlich waren, auf den vorgela-
gerten Stufen wurden insgesamt nochmals 30 MWh bendétigt. Die Stromerzeugung
ist eine wichtige Quelle fiir die Verflechtung mit der Braunkohle; je Tonne Roh-

19 Hinzu kommen 45 iibrige Arbeitsstitten, davon 42 Sozial- und Ferieneinrichtungen mit insge-
samt 458 Beschiftigten. Vgl. Staatliche Zentralverwaltung fiir Statistik (Hrsg.) (1], S. 263.

20 von den 37 iibrigen Arbeitsstitten sind 32 Sozial- und Ferieneinrichtungen mit insgesamt 241
Beschiftigten.

21 Hinzu kommen 32 weitere Arbeitsstitten, davon 1 Bildungseinrichtung (2 Personen), 1 Lager
(1 Person) und 32 Sozial- und Ferieneinrichtungen (307 Personen).

22 Die Stahlerzeugung ist in allen Léndern ein kapitalintensiver Prozes, in der DDR driickt sich dies
in einem tiberdurchschnittlichen Grundmittelanteil aus, der mit 6,5 vH mehr als doppelt so hoch
ist wie der Beschiftigtenanteil.

23 Sie wurden vom Institut fiir angewandte Wirtschaftsforschung (IAW), Berlin (Ost), zur Verfii-
gung gestellt.
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Schaubild 1

Standortkarte der Stahlindustrie in der DDR

g Brandenburg

Rothenburg

Brandis

Lippendorf

Kombinatszugehorigkeit:

Qualitits- und
Edelstahlkombinat

Zahl der Beschiftigten:
: Rohrkombinat
O Bandstahlkombinat

iiber 5000 bis 1 000 bis unter
10 000 10 000 5000 1000

RWI

Nach Angaben von Metallurgieelektronik Leipzig. mssun
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stahl gerechnet waren zwar direkt nur rund 5 kg erforderlich, auf den néchsten
drei Vorstufen4 zusammengenommen dagegen schon 800 kg.

Fiir die Stahlerzeugung ist neben der hohen Energieintensitit die hohe Transport-
intensitit charakteristisch. Die Zufiihrung der notwendigen Roh-, Hilfs- und Ener-
giestoffe verursachte in der DDR Anfang der achtziger Jahre ein Transportvolu-
men von 25 Mill. t je Jahr, davon 7 Mill. t aus Importlieferungen?5. Zur Bewilti-
gung des innerbetrieblichen Materialflusses waren — wohl nicht zuletzt wegen In-
effizienzen — nochmals 200 Mill. t zu transportieren, umzuschlagen und zu lagern.
60 vH des gesamten Transportvolumens entfielen auf die Schiene, 33 vH auf die
Stetigférderung und 7 vH auf die StraBe. Abfuhrseitig entstand bei den Fertiger-
zeugnissen ein Transportvolumen von 24 Mill. t, davon entfielen 90 vH auf die
Schiene, 9 vH auf die StraBe und nur 1 vH auf Binnenschiffe.

3.3. Vorwirtsverflechtung und Walzstahlverbrauch

Bedeutender noch als die inputseitige war die outputseitige Verflechtung. Die
Stahlindustrie lieferte einen der wichtigsten industriellen Grundstoffe an eine
Vielzahl von Verarbeitern im Bereich von Industrie und Bauwirtschaft. Die Sekto-
ren, die wichtige Kunden der Stahlindustrie waren, reprisentierten ungefahr zwei
Drittel der gesamten Wertschopfung der DDR26, In grober Gliederung wurde
Walzstahl zu fast 50 vH von der metallverarbeitende Industrie und zu 20 vH von
der Bauwirtschaft bezogen?’. Der Walzstahl wurde dabei in der DDR sehr viel
starker als in der Bundesrepublik direkt von den Stahlwerken an die Verbraucher
versandt — die Mindestbestellmenge bei Massenstahil betrug nur 10 bis 15 t —, auf
den lagerhaltenden Binnenstahlhandel entfielen nur 13 vH der Lieferungen?8. Die
Lagerbestinde des Handels waren mit einer Lagerreichweite von rund 210 Bevor-
ratungstagen ungewohnlich hoch, in der Bundesrepublik diirfte der Vergleichs-
wert bei rund 75 Tagen liegen?29.

Das Volumen des Walzstahlabsatzes in der DDR wird vom International Iron and
Steel Institute (IISI) fiir 1988 auf rund 9 Mill. t Rohstahlgewicht oder reichlich

24 Diese Vorstufen sind rechentechnisch wie bei einer Input-Output-Tabelle (inverse Inputkoeffizi-
enten) als geometrische Reihe (A, A2, A3 usw.) zu interpretieren.

25 Vgl. dazu und zum folgenden K. Oppermann und K. Blessing, S. 402f.

26 vgl. United Nations, Economic Commission for Europe (Ed.), S. 212. Die Wertschdpfung ist da-
bei in der Abgrenzung des Nettomaterialprodukts erfat. Im Vergleich zum Bruttoinlandsprodukt
ist diese Abgrenzung "industrieniher”, denn ein Teil der Dienstleistungsproduktion ist nicht mit
eingeschlossen. Genauer zu den Unterschieden vgl. z.B. P. v.d. Lippe, Probleme des statistischen
Ost-West-Vergleichs unter besonderer Beriicksichtigung der Sozialproduktsrechnung. "RWI-
Mitteilungen", Jg. 39 (1988), S. 1ff.

27 Vgl. K. Oppermann und K. Blessing, S. 27.

28 ygl. K. Oppermann und K. Blessing, S. 407.

29 Bestandsangaben fiir die DDR sind einem Arbeitspapier des Instituts fiir Angewandte Wirt-
schaftsforschung, Berlin (Ost), entnommen. Die Vorrite der Stahlverarbeiter werden darin auf 42
Tage beziffert, was etwa dem Standard in der Bundesrepublik entsprechen kénnte; fraglich ist al-
lerdings, wie stark sich diese Zahl bei Beriicksichtigung der "schwarzen" Bestinde erhoht.
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7 Mill. t Walzstahlgewicht beziffert30. Zum internationalen Vergleich solcher An-
gaben wird hiufig auf den Verbrauch je Kopf der Bevolkerung zuriickgegriffen;
er erreichte in der DDR im Durchschnitt der letzten Jahre rund 540 kg Rohstahl-
gewicht, in der Bundesrepublik betriigt er — bei allerdings erheblichen konjunktu-
rellen Schwankungen — rund 560 kg. Die Differenz ist also recht gering, und zwar
vermutlich als Folge zweier sich kompensierender Tendenzen: in der Bundesrepu-
blik diirfte die Materialeffizienz bei der Stahlverwendung nicht nur je Einheit des
Sozialprodukts, sondern auch je physischer Verwendungseinheit hoher als in der
DDR sein; da gleichzeitig das Pro-Kopf-Niveau der gesamtwirtschaftlichen Pro-
duktion héher ist und der Saldo im AuBenhandel mit stahlhaltigen Giitern den der
ehemaligen DDR vermutlich betrichtlich iibersteigt3!, wirkt sich dies jedoch nicht
in einem sonst zu erwartenden niedrigeren Pro-Kopf-Verbrauch aus.

Fiir eine tiefergehende Analyse des Walzstahlverbrauchs in der DDR kann auf
eine Zusammenstellung zuriickgegriffen werden, die von der Stahlberatungsstelle
Freiberg des Instituts fiir Materialforschung und Anwendungstechnik auf Basis
von Angaben der metallverarbeitenden Betriebe iiber den Walzstahlverbrauch vor-
genommen wurde32, Unter Walzstahl wird dabei die Summe aus warmgewalzten
Walzstahlfertigerzeugnissen, Erzeugnissen der metallurgischen Weiterverarbei-
tung und Stahlrohren verstanden33. Der Eigenverbrauch der Metallurgie ist in den
Zahlen nicht enthalten, so daB das Volumen in dieser Abgrenzung um reichlich
20 vH niedriger ist als nach den sonst im Westen tiblicherweise verwendeten An-
gaben des International Iron and Steel Institute34.

Die Entwicklung des so abgegrenzten Walzstahlverbrauchs seit 1955 zeigt Schau-
bild 2. Die in der zweiten Hilfte der fiinfziger und in der ersten Hilfte der sechzi-
ger Jahre noch recht hohen Steigerungsraten von durchschnittlich 7 vH je Jahr ha-
ben sich bis Ende der siebziger Jahre kontinuierlich bis zur Stagnation zuriickge-
bildet, und in den achtziger Jahren stellte sich ein beachtlicher Riickgang von

30 Die Zahlen beziehen sich auf den sogenannten sichtbaren Verbrauch, d.h. Produktion plus Ein-
fubr minus Ausfuhr. Vgl. International Iron and Steel Institute (Ed.), Steel Statistical Yearbook
1989. Briissel 1989, S. 36 und S. 42.
Fiir einen geringeren ExportiiberschuB im sogenannten indirekten Stahlhandel spricht, daB der
Pro-Kopf-Verbrauch von Stahl in der DDR den der hauptsichlichen Handelspartner in Osteuropa
nicht iiberschreitet, der in der Bundesrepublik liegt dagegen um rund 50 vH iiber dem Durch-
schnitt der westlichen Industrieldnder. Aligemein zum indirekten Stahlhandel vgl. H. Wienert,
Zur Entwicklung und Bedeuwng des indirekten Handels mit Stahl in der Welt. "Stahl und Eisen",
Jg. 110 (1990), S. 133ff.
32 vgl. Stahlberatungsstelle Freiberg (Hrsg.), Verbrauch von Walzstahl in der DDR 1988, Freiberg
1990, unversffentlichtes Manuskript.
33 Nach der Erzeugnis- und Leistungsnomenklatur (ELN) der DDR sind dies die Positionen
121 60 000, 121 70 000 und 121 80 000. In der Position Rohre sind spiralgeschweiBte Rohre und
lingsnahtgeschweiBte Rohre iiber 159 mm nicht enthalten.
Die Differenz kann moglicherweise auch noch auf andere Abgrenzungsunterschiede zuriickzu-
fiihren sein. Da die Verbrauchsangaben der Stahlberatungsstelle Freiberg auf der Stufe der End-
verbraucher erhoben worden sind, ist die Moglichkeit von Doppelzihlungen beim Ubergang von
Warmwalzerzeugnissen zu weiterverarbeiteten Produkten nahezu ausgeschlossen, fiir die IISI-
Angaben gilt dies vermutlich nicht.

31

34
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Schaubild 2
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Tabelle 8

Sektorale Struktur des Stahlverbrauchs in der DDR
1988; Anteil in vH
davon:
‘Walzstahl
Bereich insgesamt Warm- Erzeugnisse Stahl-
walzstahl der Weiter- rohre
verarbeitung
Kohle und Energie 8,3 11,3 1,4 11,0
Chemische Industrie 2,6 2,7 1,7 42
Elektrotechnik 59 2,5 13,9 1,8
Schwermaschinen-
und Anlagenbau 14,1 18,7 6,0 11,5
Werkzeug- und Verar-
beitungsmaschinen 2,8 2,8 3,0 1,8
Allgemeiner Maschinen-
bau, Landmaschinen- und
Fahrzeugbau 25,2 19,4 39,4 18,0
Bezirksgeleitete und
Lebenmittelindustrie 7,4 4,1 14,2 6,7
Bauwesen 18,0 20,4 11,6 22,4
Verkehrswesen 6,9 10,8 0,8 2,0
Sonstige Bereiche 8,8 73 8,0 20,6
Nach Angaben der Stahlberatungsstelle Freiberg. @

knapp 2 vH je Jahr ein. Dieser Riickgang ist zum Teil auf eine Verminderung der
gesamtwmschafthchen Aktivitiat zuriickzufiihren, vor allem aber auf den Uber-
gang zu einer Strategie des "intensiven” Wirtschaftswachstums, d.h. der systema-
tischen Bemithung zur sektoralen Umstrukturierung der Wirtschaft zugunsten
"modemer" Industrien und zur Verminderung des zuvor verhiltnismiBig hohen
Materialverbrauchs bei der Erzeugung von Endprodukten.

Die Grundtendenz des Stahlverbrauchs in der Bundesrepublik dhnelt der in der
DDR. Zwar sind signifikant stirkere zyklische Ausschlige feststellbar, die z.T.
durch die Erfassungsprinzipien bedingt sind — in der Bundesrepublik schlagen sich
die hiufig kriftigen Lagerbewegung bei den Stahlverarbeitern im statistisch erfa-
ten Verbrauch nieder —, aber auch dort lassen sich eine Aufstiegsperiode, die bis
Anfang der siebziger Jahre reichte, und eine Abstiegsperiode, die bis Ende der
achtziger Jahre zu periodisieren ist, unterscheiden. Die Griinde fiir den Um-
schwung bei der Verbrauchsentwicklung in der Bundesrepublik sind allerdings
andere als in der DDR: Da hohe Materialeffizienz als Folge des Wettbewerbs-
drucks systembedingt permanent realisiert worden ist, ist der Riickgang des Walz-
stahlverbrauchs vomehmlich Folge der gesamtwirtschaftlichen Wachstumsschwi-
che gewesen35. Inzwischen scheint diese Schwiche iiberwunden zu sein, und nicht

35 vgl. dazu H. Wienert, Stahlverbrauch und Wirtschaftswachstum — Eine empirische Uberpriifung
ihres Zusammenhangs von 1950 bis 1984 fiir die Bundesrepublik Deutschland. "RWI-Mitteilun-
gen", Jg. 35 (1984), S. 293ff.
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Ubersicht 3

Zur Klassifizierung der Stahlerzeugnisse in der DDR
ELN-Nr. Kurzbezeichnung Erginzende Angaben
121 60 000 Fertige Walzstahlerzeugnisse
121 61 000 | Formstahl, Schienen | I-, U-, T- und Winkelprofile, Schienen und Schienenzubehér
921 62 000 | Stabstahl Grober (> 60 mm), mittlerer (30-60 mm), feiner (< 30 mm)
Stabstahl einschlieBlich Walzdraht und Betonstahl
921 65 000 | Warmband
121 67 000 | Feinbleche Nur warmgewalzte Feinbleche (< 4 mm Dicke)
121 68 000 | Grobbleche ‘Warmgewalzte Grobbleche (> 4 mm)
121 69 000 | Ringwalzerzeugnisse | Ringe, Radreifenrohlinge, Radscheiben, Flansche
121 70 000 Erzeugnisse der metallurgischen Weiterverarbeitung
121 71 000 | Plattierte Bleche Stahlbleche und Stahlbidnder mit Metallibberzug
und Bénder
121 72 000 | Blanker Stabstahl Geschilter und gezogener Blankstahl
92173 000 | Kaltband Kaltgewalzter Bandstahl und Federbandstahl (< 600 mm
Breite), Kaltband (> 600 mm), kaltgewalzte Feinbleche,
Dynamo- und Transformatorenbleche
12175000 | Stahlleichtprofile Nur offene Profile (geschlossene Profile sind unter "Rohre”
erfait), Wellblech kaltgeformt
121 76 000 | Gezogener Draht In Ringen und Spulen
121 77000 | Beschichtete Bleche | Kaltgewalzte und organisch beschichtete Bleche und Bander
121 78 000 | Stahlbreitprofile Stahlbreitbandprofile und Wellbleche, oberflichenbeschichtet
121 80 000 Stahlrohre
Nahtlose und geschweiBte Stahlrohre (ohne spiralge
RWI schweiBte Rohre aller Abmessungen und lingsnahtge
BSsEN schweiBte Rohr iiber 159 mm AuBendurchmesser)

zuletzt deshalb zeigt auch der Stahlverbrauch in der Bundesrepublik zuletzt wie-
der nach oben.

Die Struktur des Walzstahlverbrauchs in der DDR nach Verbraucherbereichen
zeigt Tabelle 8. Der wichtigste Verbrauchssektor war 1988 der Allgemeine Ma-
schinenbau (einschlieBlich Landmaschinen- und Fahrzeugbau) mit 25 vH, wobei
ein — angesichts der in der DDR iiblichen Zuordnung von kaltgewalzten Blechen
zur Weiterverarbeitung (vgl. Ubersicht 3) nicht verwunderlicher — Schwerpunkt
bei den Erzeugnissen der metallurgischen Weiterverarbeitung bestand. Unterglie-
dert man diesen breit geficherten Sektor weiter, so entfielen auf den Wilzlager-
und Normteilebau 8 vH; dies ist vermutlich deutlich mehr als in der Bundesrepu-
blik. Demgegeniiber schlug der Nutzfahrzeugbau nur mit ungefihr 3 vH und der
Personenkraftwagenbau mit 5 vH zu Buche — dies sind verglichen mit der Situati-
on in der Bundesrepublik sehr geringe Werte36. NichstgroBte Verbrauchergruppe

36 Die Abnehmergruppenstrukturen in der Bundesrepublik sind nicht genau bekannt, auf den Fahr-
zeugbau diirften aber direkt und indirekt — vermittelt {iber die Lieferungen der Ziehereien — rund
25 vH entfallen. Vgl. dazu H. Wienert, Zur Entwicklung der Stahllagerbestinde bei den stahlver-
arbeitenden Industrien. "RWI-Mitteilungen”, Jg. 39 (1989), S. 319ff.
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Tabelle 9

Zur regionalen Struktur des Stahlverbrauchs in der DDR
1988
Volumen Anteil
am
Bezirk absolut je Kopf der je km? Gesamt-
Bevolkerung Flache verbrauch
in 1000 t inkg int invH
Mecklenburg 531 249 20 9,2
Rostock 405 442 57 7,0
Schwerin 75 126 9 1,3
Neubrandenburg 51 82 7 0,9
Brandenburg 1500 374 53 26,0
Potsdam 527 469 42 9,1
Frankfurt 111 156 15 1,9
Cottbus 352 398 43 6,1
Berlin (Ost) 510 397 1266 838
Sachsen-Anhalt 969 320 48 16,8
Halle 596 335 68 10,3
Magdeburg 373 299 33 6,5
Sachsen 2 064 415 117 35,8
Leipzig 638 469 128 11,1
Dresden 724 412 107 12,6
Chemnitz 702 378 117 122
Thiiringen 704 278 46 12,2
Erfurt 429 346 58 7,4
Gera 126 170 31 2,2
Suhl 149 271 39 2,6
Insgesamt 51768 346 53 100,0
Nach Angaben der Stahlberatungsstelle Freiberg. RWI
BSSEN

war 1988 die Bauwirtschaft mit 18 vH. Rund ein Drittel davon entfiel allein auf
den Stahlbaubetrieb Leichtmetallbau Leipzig. In der Abgrenzung einschlieBlich
Stahlbau diirfte die Bauwirtschaft in der Bundesrepublik einen Anteil am Gesamt-
verbrauch in dhnlicher GroBenordnung wie in der DDR haben, genaue Zahlen dar-
iiber liegen aber nicht vor. Der Schwerpunkt im Verbrauch nach Sorten lag in der
Bauwirtschaft der DDR - wie in diesem Sektor allgemein iiblich — bei warmge-
walzten Profilen sowie Stahlrohren. In der Rangliste der Sektoren folgt der
Schwermaschinen- und Anlagenbau; sein Anteil am Gesamtverbrauch erreichte
1988 knapp 14 vH. In diesem Sektor sind auch der Schiffbau mit fast 4 vH — deut-
lich mehr als in der Bundesrepublik — und der Schienenfahrzeugbau (2 vH) enthal-
ten. Nach Produkten gegliedert dominierte der Einsatz von Warmwalzerzeugnis-
sen, insbesondere von Grobblechen. AbschlieBend soll noch der Bereich "Kohle
und Energie" erwihnt werden. Er schlieBt den Kraftwerksanlagenbau mit ein und
verbrauchte rund 8 vH des Walzstahls mit deutlichen Schwerpunkten bei Warm-
band und Stahlrohren.
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Schaubild 3

Pro-Kopf-Verbrauch von Walzstahl
in den Bezirken der DDR

1988
inkg

Neubrandenburg

[ ] 1o1bis200kg [T 351 bis 400 ke

Nach Angaben der Stahlberatungsstelle Freiberg.
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Die Zusammenstellung der Stahlberatungsstelle Freiberg enthilt eine Aufgliede-
rung des Gesamtverbrauchs von Stahlerzeugnissen nach Bezirken. Dies ist fiir die
Absatz- und Schrottaufkommensstrome von groBem Interesse. Tabelle 9 zeigt,
daB der Stahlverbrauch — wie allgemein iiblich — regional sehr viel gleichverteilter
war als die Stahlerzeugung. Dennoch lassen sich klare Verbrauchsschwerpunkte
ausmachen, die im wesentlichen Ausdruck von Bevolkerungsdichte und Industria-
lisierungsgrad sind (vgl. auch Schaubild 3). In Sachsen, d.h. in den Bezirken Leip-
zig, Dresden und Chemnitz (dem ehemaligen Karl-Marx-Stadt), wurde mehr als
ein Drittel des Stahls verbraucht, und zwar mit deutlichem Schwerpunkt bei den
zentralgeleiteten Industrien, was als Indiz fiir regionale "Export-Basis-Strukturen”
gewertet werden kann. Weitere Verbrauchsschwerpunkte waren mit 10 vH Halle,
mit jeweils rund 9 vH Potsdam und Berlin (Ost) sowie mit rund 7 vH Erfurt, Ro-
stock und Magdeburg.



Viertes Kapitel

Bestandsaufnahme von Entwicklung und
Struktur der Produktion

Im folgenden wird eine detaillierte Bestandsaufnahme von Entwicklung und
Struktur der Stahlindustrie in der DDR versucht. In einem ersten Uberblick wird
die Entwicklung wichtiger Zeitreihen — soweit moglich beginnend ab 1950 — in
Fiinf-Jahres-Schritten wiedergegeben, und zur Charakterisierung der Struktur wird
ein MaterialfluBbild fiir das Jahr 1985 ausgewertet. Die anschlieBenden detaillier-
teren Ausfithrungen gliedern sich nach den der Stahlindustrie eigenen Produkti-
onsstufen, also der Roheisen-, Rohstahl- und Walzstahlerzeugung sowie der ersten
Weiterverarbeitungsstufe. Innerhalb dieser Abschnitte wird jeweils auf Erzeu-
gungsmengen, -anlagen, -standorte sowie auf Faktoreinsitze, Kosten- und Produk-
tivititsindikatoren eingegangen. Die Angaben in diesen Abschnitten beziehen sich
in der Regel auf das Jahr 1988, doch werden — aus Griinden der Datenverfiigbar-
keit — zum Teil auch Zahlen fiir das Jahr 1987 bzw. 1989 verwendet, was ange-
sichts dler Planwirtschaften inhirenten Strukturkonstanz wenig problematisch er-
scheint'.

1. Uberblick
1.1. Produktionsentwicklung

Die Entwicklung der Erzeugung der Stahlindustrie in der DDR zeigt Tabelle 10.
Die in den fiinfziger Jahren sehr schnelle Ausdehnung der Rohstahlproduktion
verlangsamte sich in den sechziger Jahren; bis 1975 ergab sich eine voriibergehen-
de Beschleunigung, und in den achtziger Jahren lief die Steigerung aus (vgl
Schaubild 4). Verglichen mit der Entwicklung in der Bundesrepublik ist insbeson-
dere die relativ gleichméBige Expansion auffillig; konjunkturelle Schwankungen
waren in der DDR nicht zu beobachten, was angesichts des planwirtschaftlichen

1 Die Zahlen fiir 1989 sind bei einigen Datenreihen schon von der "Wende" im November des Jah-
res beeinfluBt. Im vorliegenden Zusammenhang werden vor allem Energieverbrauchszahlen der
Schwarzmetallurgie herangezogen; hier spielen solche Verzerrungen keine Rolle.
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Schaubild 4
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Entwicklung der Rohstahlerzeugung
in der DDR und der Bundesrepublik
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Steuerungsmechanismus zwar nicht iiberrascht, aber dennoch nicht selbstverstind-
lich ist: offenbar konnten angebotsseitige Stérungen, wie sie in einigen anderen
Planwirtschaften beobachtet werden kénnen, in der DDR weitgehend vermieden
werden. Die Entwicklung der Zeitreihen zeigt auch bei den Walzstahlsorten eine
erhebliche Kontinuitit, Anderungen im Sortiment vollzogen sich "planmiBig"
durch mehr oder weniger rasche Expansion.

Die Grundrichtung der Strukturverschiebungen zwischen den Walzstahlsorten ent-
sprach der in der Bundesrepublik; Walzdraht drang gegeniiber Form- und Stab-
stahl vor, die Kaltbanderzeugung, die kaltgewalzte Feinbleche einschlieBt, expan-
dierte seit den siebziger Jahren erheblich schneller als die Gesamterzeugung. Die
Dynamik des Strukturwandels war allerdings gebremst. Am auffilligsten wird
dies bei der Entwicklung der Produktion von iiberzogenen Blechen: in der DDR
ist sie von 1980 bis 1989 um insgesamt 19 vH gestiegen, in der Bundesrepublik
dagegen um 64 vH. Das statistische Bild der Produktionsentwicklung entspricht
also insgesamt dem nach der Theorie der Zentralverwaltungswirtschaft zu erwar-
tenden Muster: Ein erhebliches Beharrungsvermogen der Strukturen mit nur klein-
schrittigen Anderungen.

1.2. Systemspezifische Produktionsstorungen

Die insgesamt kontinuierlich-stabile Entwicklung der aggregierten Produktions-
reihen verdeckt allerdings die kleinen "Dramen” im Einzelnen, die zur Planerfiil-
lung durchlitten werden muBten. Hier geben die Berichte der Unternehmen an die
aufsichtfijhrenden Stellen und die Analysen der Kontrollinstitutionen beredte Aus-
kunft. Zur Verdeutlichung mag ein lingeres Zitat aus einem Kennziffernbericht
iber die Planerfiillung in den Siemens-Martin-Stahlwerken dienen:

"Unsere SM-Stahlwerke erfiillten insgesamt den Jahresproduktionsplan. In
Brandenburg gelang dies durch Verkiirzung der geplanten HeiB- und Kaltre-
paraturen. Die vorgegebene t/h-Leistung konnte im 2. Halbjahr nicht erreicht
werden. Leistungsmindernd wirkten der schlechte Zustand einiger SM-Ofen,
unzureichende Abzugsverhiltnisse, hohe Abstrahlverluste und die Uberzie-
hung der geplanten Chargendauer. Letztere hatte ihre Ursachen in unkontinu-
ierlichem und unzureichendem Schrottzulauf, in hohen Wartezeiten auf
Kranbesatzung und auf Loks und in einer Vielzahl von Storungen und Aus-
fillen. Auch die haufigen Energietrigerumstellungen (IEG/EEG/HED) und
erthohter zeitweise erforderlicher Einsatz von fremdem GuBbruch wirkten
hier negativ. In Hennigsdorf gelang die Planerfiillung nur durch zeitweiligen,
nicht vorgesehenen 5-Ofenbetrieb. Die Rohstoffversorgung war sehr proble-
matisch. Obwohl ausreichend Schrott und Roheisen zur Verfiigung standen,
war die Anlieferung so unkontinuierlich, daB die Lager unzulissig hoch bela-
stet werden muBten und starke Unfallgefahr bestand. ... Im April gab es am
Ofen VI einen hohen Leistungsabfall. Die Injektordiise war defekt und wurde
nicht zeitgerecht gewechselt, da die Ersatzteile nicht am Lager waren. Die
Energiemedien wurden sehr wechselhaft bereitgestellt, was einen negativen
EinfluB auf die Leistungsentwicklung hatte. Zum 1.11.87 wurde fiir Ofen II
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die Kipprinne in Betrieb genommen. Eine Abarbeitung hochwertiger Stahl-
marken war damit aber noch nicht gelungen, da Abstichgewicht und Pfan-
nensituation nicht in Ubereinstinmung zu bringen waren. Es fehlen 50-t-
Pfannen."?

Klagen dieser Art waren keineswegs Ausnahmefille; bei den Elektrostahlwerken
wurde iiber Stromabschaltungen geklagt, in den Walzwerken wurde von erhebli-
chen Storungen durch Arbeitskriftemangel (insbesondere Kranfahrer) oder durch
Waggonmangel gesprochen. UnplanmiBige Stérungen wurden wo méglich durch
unplanmiBige Zusatzschichten kompensiert. Dazu folgendes Zitat:

"Im Kaltwalzwerk Oranienburg wurde der VW-Plan 1987 erfiillt. Erschwe-
rend wirkte hier die nicht termingetreue Ubergabe der neuen Anlage. Zur
Uberwindung der damit verbundenen Fehlkapazititen waren stindig Hochst-
leistungen an den bisherigen Aggregaten zu vollbringen. Dies war nur mit
Sonderschichten, Uberstunden und Sperrung von Tarifurlaub und geplanten
Freischichten durchzusetzen."3

Zweifellos sind im betrieblichen Alltag der Unternehmen in der Bundesrepublik
unvorhergesehene Stérungen auch nicht unbekannt, die systemspezifischen Be-
sonderheiten der DDR-Planwirtschaft haben solchen Stérungen aber eine ganz an-
dere Dimension verlichen. Derartige Widrigkeiten kénnen in den unten folgenden
Darstellungen der Entwicklung auf den verschiedenen Produktionsstufen nicht
mehr im einzelnen angesprochen werden, sie sollten allerdings als verursachendes
Element bzw. Hintergrund insbesondere bei den Leistungskennziffern nicht in
Vergessenheit geraten.

1.3. Struktur der Produktion im Jahr 1985

Zur einprigsamen Kurzcharakterisierung der Stahlindustrie in der DDR eignet
sich das MaterialfluBbild der Schwarzmetallurgie, das im Ministerium EMK er-
stellt worden ist. Schaubild £ zeigt fiir das Jahr 1985 die verschiedenen Material-
strome vom Rohstoffbezug bis zum weiterverarbeiteten Erzeugnis. Die Grundstrs-
me haben sich bis 1989 mit Ausnahme der Erh6hung der Produktion von strang-
vergossenem Halbzeug, die zu Lohnwalzungen von rund 0,7 Mill. t Warmbreit-
band in der Bundesrepublik fiihrte, kaum verindert. Bildlich entspriche dies
einem iiber den Export vermittelten Halbzeugstrom an die Position Warmbandim-
port. Deutlich wird die schrottorientierte Rohstoffbasis der Rohstahlerzeugung in
der DDR. Weiter ist dic Bedeutung des Warmbreitbandimports klar ersichtlich;
dieser breite Vormaterialstrom wird in fast allen anderen gréBeren stahlerzeugen-
den Lindern aus der eigenen Halbzeugproduktion gespeist, der DDR fehlt aber

2 VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industrieanlagenbau der Metallurgie
(Hrsg.) {I], Kennziffernbericht Schwarzmetallurgie. Zweigspezifische Kennziffern und TWK.
IV. Quartal und Jahr 1987. Leipzig 1988, S. 78f.

3 VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industrieanlagenbau der Metallurgie
(Hrsg.) (], S. 90.
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Schaubild 5

MaterialfluBbild der Schwarzmetallurgie der DDR
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eine entsprechende WalzstraBe. Einzelheiten der Entwicklung auf den verschiede-
nen Erzeugungsstufen werden in den folgenden Abschnitten diskutiert.

2. Roheisenerzeugung
2.1. Produktionsentwicklung

Roheisen wird in der ehemaligen DDR in Eisenhiittenstadt sowie in der Maxhiitte
in Unterwellenborn erzeugt. In Eisenhiittenstadt stehen sechs Hochdfen mit einem
Gestelldurchmesser von 6,7 bis 7,4 m und 780 bis 1 100 m3 Nutzinhalt; es handelt
sich also um vergleichsweise kleine, schon in den friihen fiinfziger Jahren errich-
tete und zum Teil 1985 modemisierte Ofen, deren durchschnittlicher VerschleiB-
grad — Verhiltnis des abgeschriebenen Teils zum gesamten Grundmittelbestand —
fiir das Jahr 1988 mit 45 vH angegeben wird4. Die absolute Hohe des Verschleif-
grads ist wegen der relativ willkiirlichen Bewertung des Grundmittelbestands, d.h.
des Kapitalstocks, wenig aussagekriftig, fiir die relative Position der verschiede-
nen Anlagen in der DDR ergeben sich daraus aber aussagekriftige Hinweise. Die
Roheisenerzeugung in Eisenhiittenstadt belief sich 1988 auf 2,18 Mill. t, wovon
rund 80 vH Stahl- und 20 vH GieBereiroheisen waren. Das GieBereiroheisen wur-
de in Masseln kalt an die — meist im Bereich Maschinenbau angesiedelten — Gie-
Bereien geliefert, aber auch ein Teil des Stahlroheisens wurde kalt an Siemens-
Martin-Stahlwerke in Brandenburg (per Binnenschiff), Hennigsdorf, Riesa und
Gréditz (per Bahn) versandtS. In Unterwellenborn stehen drei sehr alte, in ihrer
Grundkonstruktion noch aus der Vorkriegszeit stammende Hochéfen mit je 5,6 m
Gestelldurchmesser und 500 m3 Nutzinhalt, in denen knapp 0,6 Mill. t Thomas-
Roheisen erzeugt wurden. Ihr VerschleiBgrad wird fiir 1988 mit 57 vH angegeben,
was deutlich mehr als in Eisenhiittenstadt ist.

Insgesamt belief sich die Roheisenproduktion in der DDR 1988 auf rund
2,8 Mill. t, davon rund 0,4 Mill. t GieBereiroheisen. Mit Blick auf den zeitlichen
Verlauf der Roheisenerzeugung zeigt sich in den achtziger Jahren ein nur gering-
fiigiger Anstieg; 1980 waren 2,5 Mill. t Roheisen erzeugt worden — ein Volumen,
das schon 1965 nahezu erreicht worden war. Im Grunde fillt die Expansionsphase
der Roheisenerzeugung in der DDR mit dem Auf- und Ausbau des Eisenhiitten-
kombinats Ost in den fiinfziger Jahren zusammen, der leichte Produktionsriick-
gang Anfang der siebziger Jahre (vgl. Tabelle 10) ist auf die Stillegung des Eisen-
hiittenwerks West zuriickzufiihren.

4 Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industrieanlagenbau der Metall-
urgie (Hrsg.) [I], S. 19. Der iiberraschend niedrige Durchschnittswert ist dadurch bedingt, daf
der rekonstruierte Hochofen V einen VerschleiSgrad von nur 10 vH zugesprochen erhielt, der der
iibrigen Ofen diirfte bei 70 vH gelegen haben.

5 Vgl. H. Fischer, G. Kriiger und G. Tessmann, Ergebnisse und Methoden der komplexen Produk-
tions-/Transportrationalisierung im VEB Bandstahlkombinat "Hermann Matern" (BKE). "DDR-
Verkehr", Berlin (Ost), Jg. 19 (1986), S. 102.



Ublicherweise wird die Erzeugung von Ferrolegierungen, die zur Stahlveredelung
erforderlich sind, der Roheisenerzeugung zugeordnet, obwohl deren Herstellung
nicht im Hochofen, sondern in Elektroschmelzifen erfolgt. Bei der vergleichswei-
se hohen Produktion von Ferrolegierungen zeigte sich in den letzten Jahren eben-
falls eine relative Konstanz. Die Stahlveredler wurden in der DDR an vier Stand-
orten erzeugtS; 1988 waren es in Lippendorf 49 000 t, in Lauchhammer 15 000 t,
in Spremberg 23 000t und in Hirschfelde 44 000 t. Hinzu kamen rund 1000t
Ferronickel aus der Nickelhiitte in St. Egidien.

MiBt man die Produktionsmengen der DDR an denen der Bundesrepublik, so er-
gab sich 1988 bei Stahlroheisen ein Wert von 7,7 vH, bei GieBereiroheisen einer
von 49 vH und bei Ferrolegierungen einer von 23 vH. Der auffillig hohe Anteil
des GieBereiroheisens ist zum Teil dadurch bedingt, das die GieBereien in der
DDR den — wegen der darauf liegenden Abgaben an den Staat — teuren Schrottein-
satz zugunsten des subventionierten Roheiseneinsatzes eingeschrinkt hatten. Hin-
zu kam, daB die in der Bundesrepublik zu beobachtende Verdringung von GuB-
sticken durch gewalzte und geschweiBte Stiicke in der DDR nicht nachvollzogen
worden war und die GuBstiicke dort bis zu 20 vH schwerer als in der Bundesrepu-
blik waren’. Der relativ hohe Anteil bei Ferrolegierungen diirfte durch das Bemii-
hen, den Devisenaufwand fiir die teuren Legierungen niedrig zu halten, begriindet
gewesen sein.

2.2. Faktoreinsitze und Produktivititen

Die DDR war mit Blick auf die Roheisenverhiittung ein Land ohne nennenswerte
Rohstoffvorkommen: Die Eisenerzforderung ist seit Anfang der sechziger Jahre
rapide zuriickgegangen und 1984 ganz eingestellt worden8, zur Verhiittung geeig-
nete Steinkohle kommt auf dem Gebiet der ehemaligen DDR nicht vor, und der in
cinem aufwendigen ProzeB aus Braunkohle hergestellte Hochtemperaturkoks war
nur als Beimischung zu importiertem Steinkohlenkoks nutzbar. Die Rohstoffarmut
teilt die DDR zwar mit einigen anderen Stahllindern, in denen dennoch — wie bei-
spielsweise in Japan — kostengiinstig Roheisen erzeugt werden kann. Dort liegen
die Hiittenwerke allerdings an tiefseegingigen Hifen, was einen preiswerten Be-
zug liberseeischer Rohstoffe erlaubt. In der DDR liegen die Standorte dagegen tief
im Binnenland und sind nur iiber wenig leistungsfihige BinnenwasserstraBen oder
mit Bahn und LKW zu erreichen.

6 Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industrieanlagenbau der Metall-
urgie (Hrsg.) [I], S. 22ff.

7 Vgl. auch K. Oppermann und K. Blessing, S. 199. Ursichlich dafiir ist nicht etwa nur die Ton-
nenideologie, sondern es kommt hinzu, daB wegen empfindlicher Facharbeiterliicken die Herstel-
lung neuer, leichter konstruierter GuBformen ein schwer zu iiberwindendes Hindernis war.

8 Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industrieanlagenbau der Metall-
urgie (Hrsg.) [I], S. 10.
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Der iiberwiegende Teil des in der DDR bendétigten Eisenerzes wurde aus der
Sowjetunion bezogend. In den sechziger Jahren lag sein Anteil bei iiber 90 vH,
seither war er tendenziell riickldufig, und zwar zunéchst zugunsten von Lieferun-
gen aus Brasilien, seit Ende der siebziger Jahre dann wegen steigender Einfuhren
aus Indien!?, Diese Substitution ist z.T. durch Qualititsprobleme der sowjetischen
Erze erzwungen worden; ohne Beimischungen hoherwertiger Erze wire deren
Verhiittung trotz des relativ geringen Preises aufgrund der sinkenden Leistungsfd-
higkeit der Ofen nicht wirtschaftlich gewesen. 1988 wurden insgesamt 2,4 Mill. t
Eisenerz (Fe-Inhalt) eingefiihrt, darunter 1,2 Mill. t aus der Sowjetunion und je-
weils rund 0,4 Mill. t aus Brasilien, Indien und Schweden!!l. Die sowjetischen
Lieferungen kamen aus Kriwoi Rog bzw. von der Kola Halbinsel und wurden
1986 je zur Hilfte mit der Bahn iiber die Volksrepublik Polen und durch See-
schiffzulauf iiber die Routen Schwarzes Meer — Rostock bzw. Murmansk — Ro-
stock bezogen. Zusammen mit den seewdrtigen Beziigen aus Brasilien, Indien und
Schweden ergab sich fiir die gesamten Erzbeziige ein seewirtiger Anteil von
70 vH!2, Von Rostock aus — im Hafen kénnen nur Schiffe mit einer maximalen
Tragfahigkeit von 45 000 tdw umgeschlagen werden, wihrend in Rotterdam "bulk
carrier” mit rund 300 000 tdw Tragfahigkeit 16schen koénnen — wurde das Erz
iiberwiegend mit der Bahn nach Eisenhiittenstadt bzw. Unterwellenborn transpor-
tiert; nur ein sehr kleiner Teil (weniger als 10 vH) wurde im gebrochenen Verkehr
von Rostock mit der Bahn zum Oderhafen Anklam und von dort mit dem Binnen-
schiff nach Eisenhiittenstadt weitergeleitet13,

Das Erz bestand im wesentlichen aus Feinerz, das in der DDR gesintert wurde. In
Eisenhiittenstadt gibt es eine Sinteranlage mit zwei Bindem, die je Band eine
Saugfliche von 156 m? und eine Bandgeschwindigkeit von 3,5 bis 4 m/min hat. In
Unterwellenbom wurde eine alte, wenig leistungsfihige Pfannensinteranlage ein-
gesetzt. Bei 5 Pfannen ergab sich insgesamt eine Saugfliche von 42 m2, die Sin-
terzeit belief sich auf 15 bis 18 Minuten. Insgesamt wurden in der DDR rund
3,2 Mill. t Sinter fiir die Roheisenerzeugung hergestellt. Der Hauptenergietriger
im Sinterproze war der Braunkohlenhochtemperaturkoks, von dem rund 75 kg/t
Erzeugung eingesetzt wurden, hinzu kamen knapp 15 kg Steinkohlenkoksgrus.
Zusammengefait entspricht dies rund 79 kg Steinkohleneinheiten; in den Sinter-
anlagen in der Bundesrepublik liegt der Vergleichswert bei rund 50 kg.

Sowohl fiir die Sinterung als auch fiir die Roheisenerzeugung wird Kalk als Zu-
schlagsstoff benétigt. Er wurde in der DDR im wesentlichen vom Harzer Kalk-

9 Die durchschnittliche Transportentfernung betréigt 2 000 km, durch zum Teil mehrfachen Um-
schlag und Transitgebiihren ergeben sich erhebliche Transportkosten. Vgl. K. Oppermann und
K. Blessing, S. 90.

10 vgl1 K. Eckart [1], S. 64.

1 Vgl. Staatliche Zentralverwaltung fiir Statistik (Hrsg.) [II], S. 245ff.

12 Vgl. H. Fischer, G. Kriiger und G. Tessmann, S. 102.

13 vgl. J. Hamisch u.a., Zielstellung und Arbeitsschritte zur Rationalisierung von Produk-
tions-/Transportketten fiir transportintensive Massengiiter am Beispiel von Eisenerz. "DDR-Ver-
kehr", Jg. 19 (1986), S. 115.
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und Zementwerk Riibeland produziert und per Bahn angeliefert!4. Je Tonne Roh-
eisen wurden in der DDR rund 75 kg Kalk benétigt!5, in der Bundesrepublik da-
gegen nur knapp 20 kg!6, was zu einem erheblichen Teil mit der unterschiedlichen
Qualitit des eingesetzten Feinerzes zusammenhingen diirfte!7.

Die Hochofenwerke der DDR (ohne Sinteranlagen) benétigten 1987 bei einem
spezifischen Kokseinsatz von rund 530 kg/t Roheisen!8 1,4 Mill. t Koks (trocken),
in den Hochofenwerken der Bundesrepublik lag die Koksrate dagegen bei nur
459 kg/t19. Auch der vergleichsweise hohe Kokseinsatz in den Hochofen hingt
mit von der Erzqualitit ab. Geringer Fe-Inhalt und hohe SiO,-Anteile haben deut-
lich hohere spezifische Koksraten zur Folge20. Der Fe-Inhalt der sowjetischen
Feinerze liegt bei nur 45 bis 50 vH2!, wihrend er bei den in der Bundesrepublik
vornehmlich eingesetzten brasilianischen Erzen rund 65 vH betrigt und sich diese
Erze zudem noch durch einen sehr geringen SiO,-Anteil auszeichnen22. Angaben
iiber die Herkunft der Koksbeziige liegen nur fiir die Volkswirtschaft als ganzes,
nicht aber fiir den Sektor Stahlindustrie vor. 1988 wurden 1,9 Mill. t Steinkohlen-
koks eingefiihrt, darunter 1 Mill. t A-Hochofenkoks aus der Sowjetunion und
0,5 Mill. t Koks unklarer Klassierung aus der CSSR. Die in den sechziger Jahren
noch bedeutenden Beziige aus Polen sind in den achtziger Jahren stark vermindert
worden und spielten zuletzt keine nennenswerte Rolle mehr. Koks wurde nicht nur
importiert, sondern auch in zwei Anlagen bei Zwickau und Magdeburg aus impor-
tierter Steinkohle inldndisch erzeugt, und zwar rund 1,3 Mill. t. Die davon in der
Stahlindustrie eingesetzten Mengen sind nicht genau bekannt, diirften aber relativ
gering gewesen sein23. Koks und Kohle wurden ausschlieBlich auf dem Schienen-
weg in die DDR gebracht.

Neben Koks wurde noch schweres Heizol als Energietrager und Reduktionsmittel
eingesetzt, und zwar in einer Menge von rund 35 kg/t Roheisen; in Unterwellen-

14 Vgl. E. Eckardt u.a., Hohere Anforderungen an die weitere Durchsetzung der volkswirtschaftlich
begriindeten Arbeitsteilung der Verkehrstriger. "DDR-Verkehr", Jg. 19 (1986), S. 111.

15 Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industrieanlagenbau der Metall-

urgie (Hrsg.) (], S. 13.

Eigene Berechnungen nach Angaben des Statistischen Bundesamtes.

Vgl. dazu sowie zu weiteren (auch 6kologischen) Aspekten des Sinterprozesses M. Buckel,

K. Kister und H.-B. Liingen, Neuere Entwicklungen bei der Sinterherstellung. "Stahl und Eisen",

Jg. 110 (1990), S. 43ff.

18 Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industrieanlagenbau der Metall-
urgie (Hrsg.) [H], S. 13.

19 Vgl. Statistisches Bundesamt, AuBenstelle Disseldorf (Hrsg.), Eisen und Stahl. 1. Vierteljahr
1990. (Fachserie 4: Produzierendes Gewerbe, Reihe 8.1.) Wiesbaden 1990, S. 32.

20 vgl. K. Oppermann und K. Blessing, S. 95.

21 Auskunft von Prof. Dr. Oppermann. Der Grund dafiir liegt zum Teil an Mingeln bei der Aufbe-
reitung, vor allem aber ist der niedrige Fe-Gehalt der russischen Roherze, der bei nur 35 vH liegt,

16
17

dafiir verantwortlich.

22 vgl. Verein Deutscher Eisenhiittenleute (Hrsg.), Jahrbuch Stahl 1989. Band 1. Diisseldorf 1988,
S. 163.

23 Schitzungen belaufen sich auf 100 000 bis 150 000 t; der Einsatz erfolgt vornehmlich in der
Maxhiitte.
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born wurden auBerdem insgesamt knapp 30 000 t Braunkohlenstaub eingebla-
sen24. Je Tonne Roheisen sind dies rund 50 kg25, und man bemiihte sich wegen
der Kostenvorteile dieses auch in den westlichen Lindern in groBem Umfang ein-
gesetzten Verfahrensweges2® um eine weitere Steigerung der Einblasrate. Koks,
Kohlenstaub und Ol zusammengefaBt ergab 1987 einen spezifischen Einsatz von
570 kg/it. Der entsprechende Durchschnittswert fiir die Bundesrepublik betrug
484 kg, der Abstand belief sich somit auf 18 vH. Eine Ursache fiir den hohen spe-
zifischen Energieverbrauch in der DDR war die relativ niedrige HeiBwindtempe-
ratur von nur 1000° C?7. Eine andere Ursache war die relativ schlechte Erzquali-
tit, so daB sich bei einem Wechsel der Bezugsquellen Einsparungen beim Ener-
gieeinsatz ergeben konnten. Tabelle 11 gibt einen Uberblick iiber die Energiever-
briuche fiir 1985 und 1988 aus einer anderen Quelle28. Fiir die DDR errechnet
sich fiir 1988 ein Wert von 19,6 Gigajoule (GJ) je Tonne Roheisen, wobei in
Eisenhiittenstadt 18,9 GJ, in der Maxhiitte dagegen 22,1 GJ benétigt wurden. Der
Vergleichswert fiir die Bundesrepublik betrigt 16,9 GJ29, so daB sich ein Abstand
von rund 16 vH ergibt. Allerdings ist die Differenz in den letzten Jahren durch be-
achtliche Effizienzsteigerungen in Eisenhiittenstadt geringer geworden, im Jahre
1985 betrug sie noch 22 vH.

1988 waren in den Hochofenbetrieben der DDR 1 325 Personen beschiftigt, dar-
unter 1196 in der Produktion30. Die Produktivitit — gemessen als Roheisenerzeu-
gung je Produktionsarbeiter3! — betrug 2 306 Jahrestonnen, wobei sie in Eisenhiit-
tenstadt bei 2 633, in Unterwellenborn aber nur bei 1 584 t lag (vgl. Tabelle 12).
Fiir die Bundesrepublik errechnet sich ein Vergleichswert von 4 347 Jahrestonnen;
er ist also fast doppelt so hoch. Ausschlaggebend dafiir ist vor allem die Lei-
stungsfihigkeit der GroBhochofen in der Bundesrepublik; allein der 13,6-m-Ofen
in Duisburg-Schwelgern mit seinem Nutzvolumen von 3 600 m3 kann mehr Roh-
eisen produzieren als alle Ofen der DDR zusammengenommen3!. Der geringe

24 Und zwar nach dem in der DDR speziell fiir Braunkohlenstaub entwickelten KOSTE-Verfahren.
Lizenzen dafiir sind u.a. nach Jugoslawien und China vergeben worden.

25 Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industrieanlagenbau der Metall-

urgie (Hrsg.) (I}, S. 14.

In Duisburg-Schwelgern konnten schon bis zu 170 kg Kohlestaub je Tonne Roheisen eingesetzt

werden. Vgl. dazu und insgesamt zu den komplexen energetischen Prozessen im Hochofen

K.H. Peters und H.-B. Liingen, Stand der Roheisenerzeugung in der Bundesrepublik Deutsch-

land. "Stahl und Eisen", Jg. 110 (1990), S. 55ff.

27 Inder Bundesrepublik diirfte sie bei 1200° C liegen. Je 100° C TemperaturerhShung lassen sich

Einsparungen beim Koksverbrauch von 2 bis 4 vH erzielen. Vgl. Rheinisch-Westfilisches Insti-

tut fiir Wirtschaftsforschung (Hrsg.) [I], Voraussichtlicher Strukturwandel im Energieeinsatz der

Eisen- und Stahlindustrie in der Bundesrepublik Deutschland bis zum Jahre 1985. Gutachten im

Auftrage des Bundesministers fiir Wirtschaft, (Bearb.: W. Berden, iiberarbeitet und aktualisiert

von H. Wienert.) Essen 1977, S. 41.

Vgl. Metallurgieelektronik Leipzig (Hrsg.), Energiekatalog. Energieverbrauch, Energickosten

der Schwarzmetallurgie, der NE- und Kaliindustrie. Ausgabe 1990. Leipzig 1990.

29 Eigene Berechnungen nach Angaben des Statistischen Bundesamtes, AuBenstelle Diisseldorf
(BGS Eh-200k).

30 vVollzeitbeschiftigte Einheiten. Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler
Industrieanlagenbau der Metallurgie (Hrsg.) (1], S. 19.

31 Vgl. Verein Deutscher Eisenhiittenleute (Hrsg.), Jahrbuch Stahl 1988. Diisseldorf 1987, S. 163.

26

28
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Tabelle 12

Ausgewihlte Angaben zur Charakterisierung
der Hochofenbetriebe in der DDR
1988
Merkmal Einheit Eisenhiitten- Unterwellen-

stadt born
Produktion Roheisen 1000 t 21894 568,7
Tagesleistung t/24h 1256 836
Nutzungszeitgrad vH 88,7 92,7
Sintereinsatz kg/t 1346 592
Mollerausbringung vH 57,7 51,8
Koksverbrauch (trocken) kg/t 500 580
HeiSwindtemperatur °C 1015 946
Arbeitsproduktivitit t/VbE 2633 1584
VerschleiBgrad der Grundmittel vH 45,2 56,5
Grundfondsintensitit! Mit 729,9 346,3
Instandhaltungsaufwand? M/1000 M 89,9 43,8
Nach Angaben von Metallurgieelektronik Leipzig. — !Grundmittelbestand/Produktion. — 2In- RWI
standhaltungsaufwand/Grundmittelbestand. ——

Nutzinhalt der Hochofen in der ehemaligen DDR — er betrigt im Durchschnitt nur
rund 700 m3 — ist schon fiir sich genommen ein wichtiger Grund fiir eine geringe
Leistungsfihigkeit. Hinzu kommt, daB in allen Hochéfen ohne Gegendruck an der
Gicht gearbeitet wurde — was den Koksverbrauch um rund 25 kg je Tonne erhdhte
— und daB die Einsatzstoffe nicht homogenisiert eingebracht wurden, was den
Energieeinsatz ebenfalls steigerte.

Der Bruttowert der Grundmittel wird fiir die Hochofenwerke der DDR fiir 1988
mit 2,1 Mrd. Mark der DDR (M) angegeben32. Eine grobe Schitzung des anteili-
gen Anlagevermogens der Hochofenwerke der Bundesrepublik am gesamten Brut-
toanlagevermogen in der Stahlindustrie ergibt eine GroBenordnung von
6,5 Mrd. DM33, Je Tonne Roheisenerzeugung stellt sich die Kapitalintensitit der
Erzeugung danach fiir die DDR auf 755 M und fiir die Bundesrepublik auf
200 DM, je Arbeiter gerechnet ergibt sich fiir die DDR ein Wert von 1,74 Mill. M
und fiir die Bundesrepublik einer von 0,87 Mill. DM. Selbstverstindlich lassen
sich diese Angaben nicht direkt vergleichen. Da davon ausgegangen werden kann,
daB die Kapitalintensitit der Produktion in der DDR deutlich niedriger war als in
der Bundesrepublik, ist zu vermuten, daB die Anlagen in der DDR — gemessen an
einem Kurs von 2 M je D-Mark vollig unrealistisch hoch bewertet worden sind.

2 Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industricanlagenbau der Metall-
urgie (Hrsg.) (I], S. 19 und S. 21.

33 pas Bruttoanlagevermbgen der Eisenschaffenden Industrie betrug 1988 rund 53 Mrd. DM, da-
von entfallen auf die Stahlindustrie im Sinne des Montan-Union-Vertrages rund 82 vH. Der An-
teil der Hochofenwerke muB nach den Investitionserhebungen der EG-Kommission auf rund
15 vH geschiitzt werden.
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Der Modemitdtsgrad34, d.h. das Verhiltis von Netto- zu Bruttokapitalbestand,
betrug in der DDR 55 vH, in der Bundesrepublik aber nur 45 vH; auch dies spricht
fiir eine krasse Uberbewertung alter Anlagen33.

Die Selbstkosten der Erzeugung werden fiir die DDR im Jahr 1988 mit 1 150 M/t
(Eisenhiittenstadt) bzw. 1 015 M/t (Maxhiitte) angegeben. Der Kostenvorsprung
der Maxhiitte muB iiberraschen, von den Leistungsdaten her wire jedenfalls eine
im Vergleich zu Eisenhiittenstadt deutlich ungiinstigere Kostenlage zu erwarten.
Zur Erklirung dieses Widerspruchs ist vor allem auf die unterschiedliche Schrott-
einsatzraten zu verweisen. In der Maxhiitte — sie produziert Thomas-Roheisen —
wurde sehr viel qualitativ geringwertiger Stahlschrott eingesetzt, der die Kosten
fiir Fe-Tréger driickte36. AuBerdem fithrte das in der Maxhiitte angewandte Sy-
stem der innerbetrieblichen Stiitzung zu "verzerrten" Kostendaten; bei vergleich-
barer Rechnung diirften die Kosten der Maxhiitte um 30 bis 50 M/t Roheisen ho-
her als in Eisenhiittenstadt gewesen sein.

Ein detaillierter Kostenvergleich fiir die Roheisenerzeugung in der DDR und der
Bundesrepublik ist hier nicht moglich. Zwar werden auch Selbstkostenrechnungen
der Werke der Bundesrepublik durchgefiihrt37, sie erfolgen aber nach anderen
Kriterien und sind nur den Verbandsmitgliedern zuginglich. Grob geschitzt diirf-
ten die Roheisenselbstkosten 1988 in der Bundesrepublik (in D-Mark) bei deutlich
weniger als der Hilfte, vermutlich gar nur einem Drittel der DDR-Werte (in
Mark) gelegen haben. Da die Arbeitskostenbelastung trotz der geringeren Produk-
tivitit wegen der niedrigeren Lohne eher geringer gewesen ist38, sprechen die ho-
hen Selbstkosten der Erzeugung in der DDR fiir hohe Rohstoffkosten. Die Grund-
materialkosten werden fiir Eisenhiittenstadt mit fast 1 000 M/t angegeben. Verant-
wortlich hierfiir sind an erster Stelle die hohen Preise fiir Energie.

Fiir Hochofenkoks wurden dem Hochofenwerk in Eisenhiittenstadt 1988 rund
800 M/t in Rechnung gestellt3® (vgl. Tabelle 13), dies entspricht rund dem fiinffa-
chen Aufwand, der auf D-Mark-Basis fiir Koksbeziige erforderlich gewesen wire.

34 Sein Kehrwert wird als VerschleiBgrad bezeichnet. Angaben iiber den VerschleiBgrad sind hier
und im folgenden entnommen aus VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler In-
dustrieanlagenbau der Metallurgie (Hrsg.) [I].

35  Die Bewertungsproblematik zeigt sich exemplarisch bei aus dem Westen importierten Anlagen.
Solche Ausriistungen wurden in der Regel zum Kurs von 4 bis 5 Mark je D-Mark in die Grund-
mittelfonds eingestellt, eine Umstellung im Verhiltnis 2 : 1 wiirde den urspriinglichen Valuta-
wert verdoppeln.

36 Zum Ausgleich werden mehr hochwertige indische Erze als in Eisenhiittenstadt eingesetzt.

37 Und zwar vom Betriebswirtschaftlichen Institut der Eisenhiittenindustrie. Dabei werden die Ko-
stenkennziffern aller Hochofenwerke (und auch anderer Aggregate) laufend detailliert vergli-
chen, was unter Wettbewerbsaspekten sicher nicht unbedenklich ist.

38 Grob geschitzt sind die Lohnkosten je Tonne Roheisen in der DDR auf rund 10 Mark der DDR
zu beziffern. Dabei ist ein Jahreskostenaufwand je Beschiftigten (einschlieSlich der Zufiihrungen
zu den sogenannten gesellschaftlichen Fonds) von 24 000 Mark unterstelit. Fiir die Bundesrepu-
blik errechnet sich bei einem Jahresaufwand von rund 50 000 DM eine Lohnkostenbelastung von
rund 11 DM/t

39 Vgl. Metallurgicelektronik Leipzig (Hrsg.), S. 28.
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Tabelle 13

Spezifische Kosten bezogener Energie

fiir die Roheisenstandorte in der DDR
1980, 1985 und 1989

Eisenhiittenstadt Unterwellenborn
Energietriger Einheit
1980 1985 1989 1980 1985 1989
Strom M/MWh| 104,90 99,75 | 101,93 94,26 | 103,76 | 108,58
Stadtgas M/10°m3| 182,62 | 336,50 | 341,99 | 108,05 | 337,42 | 341,73
Hochofenkoks M/t 316,75 | 758,72 | 811,19 | 301,42 | 728,43 | 740,28
Industriekoks Mit 201,15 | 254,36 | 466,67 | 192,71 | 570,54 | 581,34
BHT-Koks M/t 91,55 | 261,50 | 137,99 | 133,01 | 317,41 | 204,16
Erdgas (Import) M/10°m3| 477,92 | 804,42 | 820,30 . . .
Heizél M/t 373,86 | 949,48 | 954,13 | 383,57 | 951,33 | 950,04
Nach Angaben von Metallurgieelektronik Leipzig. RWI

Ahnlich ist die Relation bei importiertem Erdgas, das den Stahlunternehmen mit
rund 82 Pf/m3 berechnet wurde. Die Preisstruktur der importierten Kostengiiter
sollte offenbar den inlidndischen Aufwand fiir Devisen widerspiegeln und Anreize
zu Einsparungen geben. Demgegeniiber waren die heimischen Energietriger ver-
gleichsweise billig; Strom konnte in Eisenhiittenstadt und Unterwellenborn fiir
rund 10 Pf/kWh bezogen werden?0. Der Anteil der gesamten Energiekosten an
den Produktionskosten wird fiir die Maxhiitte mit 63 vH, fiir Eisenhiittenstadt mit
41 vH angegeben®l. Auch der Erzbezug war vergleichsweise "teuer", der Durch-
schnittswert fiir Eisenerz aus der Sowjetunion betrug 1989 beispielsweise 131 M/t
Fe-Inhalt*2, hinzu kamen iiberschligig nochmals die gleichen Kosten fiir Trans-
port, Zwischenlagerung und Transitgebiihren (Polen)43. In der Bundesrepublik hat
der durchschnittliche Grenziibergangswert von Eisenerz 1988 bei rund 45 DM je
Materialtonne gelegen, was rund 75 DM/t Fe-Inhalt entsprochen haben diirfte; die
inldndischen Transportkosten diirften mit nochmals maximal 10 vH zu Buche ge-
schlagen haben.

Beim Vergleich von Kosten und Preisen zwischen der DDR und der Bundesrepu-
blik sind allerdings stets die erheblichen Unterschiede bei Preisbildung und Preis-
wirkung zu beachten. Im Rahmen des Plansystems spielten Preise nur eine unter-
geordnete Rolle. IThre Lenkungsfunktion war gering, die Mengenbilanzierung do-
minierte. Daher kann auch nicht verwundemn, daB erhebliche Umbewertungen im
Zuge der Energiepreissteigerungen, die z.B. bei Stahl zu einer Verdoppelung des
Preises fiihrten, praktisch ohne Auswirkungen auf die Produktions- und Erlosrech-
nungen des Sektors blieben.

40 Vgl. Metallurgicelektronik Leipzig (Hrsg.), S.22. Fiir Elektrostahlwerke lag der Preis dagegen
z.T. deutlich hoher.

41 ygl. Metallurgieelektronik Leipzig (Hrsg.), S. 141f.

42 Brrechnet aus einer Zusammenstellung des Wirtschaftsministeriums der DDR iiber die Ein- und
Ausfubr von Erzeugnissen der Stahlindustrie.

43 Auskunft von Prof. Dr. Oppermann.
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AbschlieBend sei darauf hingewiesen, da8 die hier vorgenommenen Vergleiche
selbst auf der relativ scharf abzugrenzenden Roheisenstufe wegen moglicher Un-
terschiede in der statistischen Erfassungspraxis in den Vergleichsgebieten mit
Vorbehalten zu versehen sind. Als Indikator fiir Schwachstellen konnen sie aber
zweifellos hilfreich sein, weitergehende SchluBfolgerungen zur Beurteilung der
Energieeffizienz der Erzeugung setzen dagegen detailliertere Untersuchungen vor-
aus.

3. Rohstahlerzeugung
3.1. Oxygenstahl
3.1.1. Produktionsentwicklung

Haupteinsatzmaterial bei der Oxygenstahlerzeugung ist fliissiges Roheisen, dane-
ben kann bis zu 300 kg Kiihlschrott je Tonne Rohstahl eingesetzt werden. Ent-
sprechend den so gegebenen technischen Notwendigkeiten kann Oxygenstahl nur
in der Nihe der Hochofenwerke erzeugt werden. In Eisenhiittenstadt wird seit
1984 in zwei modemen 210 t-Konvertern, die von einem Osterreichischen
Untemehmen geliefert worden sind, Rohstahl erzeugt*4, 1988 waren es rund
1,7 Mill. t. In der Maxhiitte Unterwellenborn wurden die seit 1926 in Betrieb be-
findlichen Thomas-Konverter 1984 durch 4 bodenblasende Sauerstoffkonverter
von je 20 t NenngroBe abgelost, in denen 1988 rund 0,6 Mill. t Rohstahl produ-
ziert worden sind. Verglichen mit der Bundesrepublik ist die Oxygenstahlerzeu-
gung in der DDR erst sehr spit aufgenommen worden, und sie hat nur einen rela-
tiv kleinen Anteil an der Gesamterzeugung erreicht; 1988 wurden nur 28,4 vH des
Rohstahls nach diesem weltweit dominierenden Verfahren hergestellt, in der Bun-
desrepublik dagegen 82,7 vH (vgl. Schaubild 6).

3.1.2. Faktoreinsitze und Produktivititen

Der metallische Einsatz fiir die Oxygenstahlerzeugung lag bei 1 124 kg/t Rohstahl
(Eisenhiittenstadt) bzw. bei 1 150 kg/t Rohstahl (Maxhiitte)45, davon waren rund
200 kg Schrott, wobei in der Maxhiitte offenbar weniger, in Eisenhiittenstadt da-
gegen mehr als im Durchschnitt eingesetzt wurde4® (vgl. auch Tabelle 14). Die
auf das produzierende Personal bezogene Produktivitit lag in Eisenhiittenstadt
einschlieBlich der StranggieBanlagen bei 4 636 Jahrestonnen, in der Maxhiitte da-

44 Zur technischen Auslegung des Werks vgl. G. Herfurth, H. Schmidt und J. Wokusch, Das Kon-
verterstahlwerk EHO. "Stahl und Eisen", Jg. 107 (1987), S. 225ff.

45 Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industricanlagenbau der Metall-
urgie (Hrsg.) (1], S. 38ff.

46 Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industricanlagenbau der Metall-
urgie (Hrsg.) [I], S. 24.
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Schaubild 6

Entwicklung des Anteils unterschiedlicher Stahlerzeugungsverfahren an der
Rohstahlerzeugung in der DDR und der Bundesrepublik
1950 bis 1989
in vH
DDR Bundesrepublik
100 100 100
Elektro-Verfahren Elektro-Verfahren
90 - - 90 A - 90
Thomas-Verfahren !
80 - 80 - - 80
70 4 r 70 70
60 - 60 - L 60
Oxygen-Verfahren
50 50 - 50
40 40 - 40
30 30 - 30
20 F
Siemens-Martin- 20 Siemens-Martin- 20
Ve
10 ‘erfahren 10 Verfahren L 10
0 0 -0
50 55 60 65 70 75 80 85 89 50 55 60 65 70 75 80 85 89
RWI
Nach Angaben des Statistischen Bundesamtes. - 1EinschlieBlich iibriger Verfahren. Bssmy

gegen nur bei 2108 Tonnen*’. Nimmt man die fiir die Bundesrepublik errechnete
Produktion je Arbeiter in den Oxygenstahlwerken als Vergleich (3 900 Jahreston-
nen), so zeigt sich — vorbehaltlich moglicherweise unterschiedlicher Erfassungs-
kriterien —, da8 das Stahlwerk in Eisenhiittenstadt in diesem Punkt sehr wohl mit-
halten kann. Bei der Energieintensitit ergab sich fiir den Oxygenstahl in der DDR
ein durchschnittlicher Energieeinsatz von 0,69 GJ/t, fiir die Bundesrepublik er-
rechnet sich dagegen ein Wert von nur 0,37 GJ/t. Zwar sollte diese Differenz an-
gesichts moglicher Zuordnungsprobleme nicht iiberbewertet werden, doch immer-
hin scheint sie auf nicht unerhebliche Unterschiede in der Energieeffizienz hinzu-
deuten. Ursdchlich dafiir sind insbesondere Unterschiede beim Einsatz von Elek-
troenergie: In der DDR wurden rund 100 kWh/t eingesetzt, in der Bundesrepublik
dagegen nur 32 kWhit.

47 Vollzeitbeschiftigte Einheiten. Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler
Industrieanlagenbau der Metallurgie (Hrsg.) [I], S. 39, S. 41 und S. 74.
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Tabelle 14

Ausgewihlte Angaben zur Charakterisierung
der Oxygenstahlwerke in der DDR
1988
Merkmal Einheit Eisenhiitten- Unterwellen-

stadt born
Produktion Oxygenstahl 1000t 1682,6 562,9
Tagesleistung t/24h 7 806 1869
Blasdauer min 15-18 18,7
Nutzungsgrad vH 61,1 85,0
Metallischer Einsatz kg/t 1124 1150
Sauerstoffverbrauch m3/t 23,62 56,7
Arbeitsproduktivitit t/VbE 4635 2108
VerschleiBgrad vH 22,2 66,0
Nach Angaben von Metallurgieelektronik, Leipzig. —21984. RWI

3.2. Siemens-Martin-Stahl
3.2.1. Produktionsentwicklung

Die Produktion von Siemens-Martin-Stahl ist in der Bundesrepublik Anfang der
achtziger Jahre angesichts gravierender Nachteile dieses Verfahrens bei Energie-
und Kapitalkosten und wegen der — bedingt durch die langen Chargenzeiten — un-
iiberwindlichen technischen Grenzen fiir den Einsatz einer nachgeschalteten
StranggieBanlage zugunsten von Elektro- und Oxygenstahl aufgegeben worden4S,
In der DDR wurden demgegeniiber 1989 noch rund 3 Mill. t — dies waren 39 vH
der Rohstahlerzeugung — in den gas- und 6lbeheizten Herdofen hergestellt; 1980
lag die Produktion sogar noch bei 4,5 Mill. t bzw. bei einem Anteil an der Ge-
samterzeugung von 63 vH (vgl. auch Schaubild 6). Siemens-Martin-Stahlwerke
wurden 1989 in Brandenburg, Riesa, Hennigsdorf und Groditz betrieben. In Bran-
denburg produzierten 12 Ofen von jeweils 160 t NenngroBe Abstichgewicht rund
2 Mill. t Rohstahl je Jahr, in Riesa wurden 3 Ofen mit je 150 t und 2 Ofen mit je
100 t NenngroBe Abstichgewicht betrieben, die rund 0,5 Mill. t Rohstahl erzeug-
ten. Die 5 Ofen in Hennigsdorf zu je 100 t trugen 1989 nur noch mit 350 000 t zur
Rohstahlerzeugung bei, nachdem sie 1987 noch fast 600 000 t produzierten. Die
drei Ofen in Groditz sind noch kleiner als die in Hennigsdorf und erzeugten
130 000 t.

48 7y den Stirken und Schwichen des Siemens-Martin-Verfahrens sowie der Verinderung seiner
Wettbewerbsposition gegeniiber den modernen Elektrolichtbogenéfen vgl. z.B. D. Ameling u.a.,
Metallurgie und Verfahrenstechnik der Elektrostahlerzeugung — Entwicklung und heutige Bedeu-
tung. "Stahl und Eisen", Jg. 106 (1986), S. 13ff.
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3.2.2. Faktoreinsitze und Produktivititen

Das Beharrungsvermégen der Siemens-Martin-Technologie in der DDR ist — auch
vor dem Hintergrund der allgemeinen Innovationsfeindlichkeit planwirtschaftli-
cher Ordnungen — auf ihre Fihigkeit zur Schrottverwertung zuriickzufiihren. Die
Stahlindustrie in der DDR beruhte in viel hsherem MaBe als die in der Bundesre-
publik auf dem Einsatz von Schrott4, und zwar vormnehmlich aus inldndischem
Aufkommen. Geht man von einem Fe-Einsatz je Tonne Rohstahl von rund
1150 kg aus, so ergab sich bei der in der DDR realisierten Produktion von rund
8 Mill. t ein Fe-Bedarf von rund 9,2 Mill. t. Bei 2,4 Mill. t Stahlroheisen aus hei-
mischer Erzeugung und einem Fe-Inhalt von 96 vH konnten aus dieser Quelle nur
2,3 Mill. t gedeckt werden. Wegen des Mangels an Roheisen wurde in den vergan-
genen Jahren trotz der damit verbundenen héheren Kosten eine zunehmende Men-
ge Roheisen importiert. Zuletzt waren es 1,3 Mill. t30, die vor allem aus der So-
wjetunion bezogen wurden31.

Nach Beriicksichtigung des durch Roheisen eingebrachten Fe-Anteils verblieb ein
Schrottbedarf fiir die Rohstahlerzeugung von rund 5,5 Mill. t. Das gesamte
Schrottangebot in der DDR wird fiir 1988 mit 6 Mill. t angegeben2, davon
stammten knapp 1 Mill. t aus Importen. Da kein Schrott exportiert wurde, ist von
einem inlindischen Aufkommen von rund S Mill. t auszugehen. Davon diirften in
den Stahlwerken ungefihr 2,2 Mill. t als Kreislaufschrott angefallen sein33, und
das Neuschrottaufkommen in der stahlverarbeitenden Industrie der DDR kann auf
rund 1,3 Mill. t beziffert werden34, Dementsprechend miite ein Altschrottauf-
kommen von rund 1,5 Mill. t angefallen sein, was angesichts der Gro8e des inlén-
dischen Stahlverbrauchs — im Durchschnitt der letzten zehn Jahre jeweils rund
6 Mill. t Walzstahl — dafiir spricht, daB Altschrott recht weitgehend erfat worden
ist>5. Hauptinstrument dazu waren entsprechende Erfassungsauflagen der Plan-
kommission. Der Schrottpreis von rund 400 M/t fiir das erfassende Unternehmen
erhohte sich fiir die Stahlwerke durch die an den Einsatz von Schrott gebundenen
Abfithrungen an den Staat auf rund 700 bis 750 M.

49 Ausfiihrliche Darlegungen zu Problemen der Schrotterfassung und -verwendung in der DDR fin-
den sich in K. Oppermann und H.D. Uhlig, Zur Ermittlung der §konomischen Effektivitit bei der
Bereitstellung und Verarbeitung von Eisenrohstoffen fiir die Schwarzmetallurgie sowie fiir Stahl-
und EisengieBereien. (Freiberger Forschungshefte, Nr. D 191.) Leipzig 1989.

50 vgl. Staatiche Zentralverwaltung fiir Statistik (Hrsg.) [II], S. 245.

51 pa die importierten kalten Roheisenmasseln wie Schrott eingeschmolzen werden miissen — we-
gen des dabei erforderlichen zusitzlichen Energieaufwands ist der Handel mit Stahlroheisen in-
ternational uniiblich —, wurde die Siemens-Martin-Technologie auch von dieser Seite unterstiitzt.

52 Vgl. Staatliche Zentralverwaltung fiir Statistik (Hrsg.) (II], S. 158. Das International Iron and
Steel Institute gibt einen Verbrauch von 5,6 Mill. t an, davon 0,9 Mill. t aus Importen. Vgl. Inter-
national Iron and Steel Institute (Ed.), World Steel in Figures 1990. Briissel 1990, S. 16.

53 Dabei wurde fiir Walzstahl aus BlockguB eine Rohstahlrate von 1,35, fiir solchen aus strangver-
gossenem Stahl eine von 1,2 unterstellt. Hinzugerechnet werden mu8 auch noch der Schrottanfall
der Warmbreitbandimporte.

54 Die Abfallrate ist dabei mit 18 vH angesetzt worden.

55 Vgl auch K. Oppermann und K. Blessing, S. 96£f.

76



Tabelle 15

Ausgewihlte Angaben zur Charakterisierung der
Siemens-Martin-Stahlwerke in der DDR
1988
Merkmal Einheit Branden- Riesa Hennigs- Groditz
burg dorf
Produktion S-M Stahl 1000t 1988,6 628,6 480,2 169,3
Stundenleistung th 23,6 20,7 17,6 8,4
Zeitnutzungsgrad vH 82,4 71,7 78,5 80,7
Metallischer Einsatz kg/t 1128 1178 1150 1156
Energieverbrauch GIit 6,6 6,2 6,8 7,1
Arbeitsproduktivitit t/VbE 2185 1970 1 086 967
VerschleiBgrad vH 74,5 66,4 69,3 80,8
Grundfondsintensitit M/t 354,1 409,9 517,7 309,1
Instandhaltungsaufwand M/1 000M 231,1 252,9 198,0 432,7
Nach Angaben von Metallurgieelektronik Leipzig. RWI

In den Siemens-Martin-Ofen der DDR wurden 1987 je Tonne erzeugten Stahls
rund 325 kg Stahlroheisen und 755 kg Schrott eingeschmolzen, wobei die Einsatz-
raten der verschiedenen Stahlwerke nur geringfiigig streuten. Insgesamt sind da-
mit in den Siemens-Martin-Werken 2,3 Mill. t Schrott eingesetzt worden. Der
Energieverbrauch betrug 1989 rund 6,6 GJ/t erzeugten Stahls, wobei rund 66 vH
durch Erdgas und 28 vH durch Ol eingebracht wurden. Die Durchschnittswerte
werden durch das Stahlwerk in Brandenburg entscheidend bestimmt, die Ofen in
Riesa verbrauchten "nur" 6,2 GJ/t, die in Groditz dagegen 7,1 GJ (vgl. Tabel-
le 15). In der Bundesrepublik ist die Siemens-Martin-Stahlerzeugung wie erwihnt
1982 endgiiltig eingestellt worden. Als noch nach diesem Verfahren produziert
worden war, hatte der spezifische Energieeinsatz bei rund 5,3 GJ/t gelegen%. Die
Siemens-Martin-Stahlerzeugung in der DDR wire demnach nicht nur gemessen
an anderen Verfahrenslinien, sondern auch an der aufgegebenen Praxis in der
Bundesrepublik als energieineffizient zu charakterisieren. Allerdings héngt der
Energieverbrauch des Siemens-Martin-Verfahrens sehr stark davon ab, ob neben
kaltem Schrott und Roheisen auch fliissiges Roheisen eingesetzt wird. In der Bun-
desrepublik mit seiner sehr viel hoheren Roheisenproduktion diirfte dies der Fall
gewesen sein, in der DDR aber nicht.

Aus Angaben iiber die Energiekosten je Tonne und die spezifischen Energiever-
brauche 148t sich der Durchschnittspreis je Megajoule (MJ) Energiegehalt errech-
nen37. Bei den angesetzten Energieinhalten von einer Tonne Heizél (40 000 MJ)
bzw. von 1 000 m? ErdgasS8 (34 200 MJ) 148t dies auf Kosten von rund 950 M/t
Heizél und 810 M/1 000 m3 Erdgas schlieBen — GréBenordnungen, die durch die
standortbezogenen Energiekosten (vgl. Tabelle 16) bestitigt werden und dem
Kokspreis entsprechen. Diese Preise lagen um mehr als das Fiinffache iiber den

56 vgl. Rheinisch-Westfilisches Institut fiir Wirtschaftsforschung (Hrsg.) (I, S. 79.
57 Vgl. Metallurgieelektronik Leipzig (Hrsg.), S. 150f.
58 Vgl. Metallurgieclektronik Leipzig (Hrsg.), S. 13.
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Tabelle 16

Spezifische Kosten bezogener Energie fiir

zwei Siemens-Martin-Standorte in der DDR
1980, 1985 und 1989

Energietriger Einheit Riesa Groditz
1980 1985 1989 1980 1985 1989
Strom M/MWh 99,40 | 117,90| 118,13 | 106,85 | 128,61 | 135,61
Industriekoks Mt 224,04 | 653,95| 664,67 | 220,00 | 521,28 | 593,75
Erdgas (Import) M/10°m3 | 329,55 | 804,76 | 820,47 | 348,86 | 804,60 | 820,15
Heizél Mt 383,00 | 1059,17 | 1250,00 | 498,45 | 948,72 | 950,18
Nach Angaben von Metallurgicelektronik Leipzig. RWI

D-Mark-Weltmarktpreisen, sie haben aber wegen der Preisiiberwilzungsmoglich-
keiten offenbar dennoch keinen Anreiz zu sparsamerer Energieverwendung gege-
ben.

Die gesamten Kosten des Siemens-Martin-Stahls werden fiir 1988 in Brandenburg
— dies ist der bei weitem wichtigste Standort — mit 1 229 M/t angegeben, fiir Hen-
nigsdorf werden sie auf 1 386 M beziffert39. Verglichen mit den Kosten fiir Oxy-
genstahl in Eisenhiittenstadt (1 100 M/t) ist dies zwar viel, verglichen mit denen in
der Maxhiitte (1250 M/t) oder in den Elektrostahlwerken (z.B. in Riesa
1263 M/t) ist dies aber "wettbewerbsfihig". Wegen der geringen Verfiigbarkeit
von Roheisen konkurrierte Siemens-Martin-Stahl nicht — wie in der Bundesrepu-
blik — mit Oxygenstahl, sondern mit Elektrostahl. Bei den gegebenen Kosten und
Preisen ergab sich also kein direkter Druck zur Ablosung des Siemens-Martin-
Verfahrens. Die Kostenangaben sind allerdings mit groBer Vorsicht zu betrachten.
In der DDR wurden sie als Ergebnis einer Stufenkalkulation ermittelt. Der Rohei-
seneinsatz zur Stahlerzeugung wurde dabei nicht nach Kosten, sondern nach Prei-
sen, d.h. Kosten abziiglich der staatlichen Subvention von rund 250 M/t60, bewer-
tet. Die Kosten fiir Oxygenstahl in Eisenhiittenstadt diirften daher um rund
250 Mt/t, die in der Maxhiitte um 150 M/t hoher gelegen haben als angegeben, so
daB Oxygenstahl beim gegebenen System in der DDR sogar teurer als Siemens-
Martin-Stahl war.

Bedingt durch unterschiedliche Qualititen und im Detail nicht nachvollziehbare
weitere Einfliisse streuen die Durchschnittserlose der Stahlwerke noch stirker als
die Kosten. Die "Rentabilitit", gemessen durch das Verhiltnis des Uberschusses
von Erlésen iiber Kosten bezogen auf die Kosten, erreichte im Siemens-Martin-
Werk in Brandenburg 1988 rund 9 vH6! und war damit deutlich héher als etwa im

59 vgl. Metallurgieelektronik Leipzig (Hrsg.), S. 150f.

60  Ursichlich fiir die Subventionierung war die Erkenntnis, daB Roheisen in der DDR nicht wettbe-
werbsfihig hergestellt werden kann. Ahnlich sind die Produktabgaben auf den Schrotteinsatz
einzuordnen.

61 vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industrieanlagenbau der Metall-
urgie (Hrsg.) (1], S. 43.
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dort ebenfalls betriebenen modemen Elektrostahlwerk, d.h. durch die auf verzerr-
ten Preisen beruhenden Kalkulationsrichtlinien wurde eine 6konomisch iiberholte
Produktionstechnologie als noch kosteneffizient bewertet und kiinstlich am Leben
gehalten.

Zu diesem Ergebnis haben sicher fehlende Umweltschutzauflagen5% und die gerin-
ge Kapitalintensitit der Produktion beigetragen93. Bezogen auf die Beschiftigten
erreichte die Grundmittelausstattung im Brandenburger Siemens-Martin-Werk nur
ein Zehntel des Wertes fiir das Konverterstahlwerk in Eisenhiittenstadt; der Ver-
schleiBgrad des so bewerteten Grundmittelbestands ist von 1975 bis 1988 von
33 vH auf 75 vH gestiegen, d.h. bei hohen Instandhaltungskosten wurde aus der
Substanz produziert — ein Verhalten, das im Westen bei von Konkurs bedrohten
Werken ebenfalls anzutreffen ist. Die Rohstahlausbringung je Beschiftigten in der
Produktion erreichte in den Siemens-Martin-Werken rund 1 800 Jahrestonnen bei
einer vermutlich auch durch Qualititsunterschiede bedingten weiten Spanne von
2 200 (in Brandenburg) bis zu nur 970 Jahrestonnen (in Groditz).

3.3. Elektrostahl
3.3.1. Produktionsentwicklung

Die Erzeugung von Elektrostahl ist zwischen 1970 und 1985 von 0,8 Mill. t auf
2,4 Mill. t ausgedehnt worden und verharrte bis 1989 auf diesem Niveau. Der An-
teil an der gesamten Rohstahlerzeugung lag 1989 bei 30,5 vH und war damit deut-
lich hoher als in der Bundesrepublik, wo er 17,5 vH betrug. Die groBere Bedeu-
tung des Elektrostahls in der DDR ist das Spiegelbild der geringen Oxygenstahl-
produktion und #hnlich wie die Siemens-Martin-Erzeugung durch die vorrangige
Orientierung auf den Schrotteinsatz bedingt. Die wichtigsten Elektrostahlwerke
sind die in Brandenburg (Produktion 1988 rund 0,6 Mill. t), Hennigsdorf II (eben-
falls rund 0,6 Mill. t) und Freital (0,3 Mill.t). Daneben sind noch das Stahlwerk I
in Hennigsdorf, das Stahlwerk in Riesa und das in Groditz (jeweils 140 000 t) zu
erwihnen, kleinere Mengen Elektrostahl wurden auch in der Maxhiitte Unterwel-
lenborn, in der WalzengieBerei Coswig und in den Eisenhiittenwerken Thale her-
gestellt. Verglichen mit westlichen Standards sind die Produktionseinheiten in der
chemaligen DDR z.T. als sehr klein zu bezeichnen. Die OfengroB8en liegen viel-
fach unter 50 t Abstichgewicht, allein die Stahlwerke in Hennigsdorf und Bran-
denburg erreichen knapp das optimale Produktionsvolumen einer "mini-mill", das
auf 0,5 bis 1 Mill. t je Jahr beziffert werden kann. Diese Ende der siebziger, An-
fang der achtziger Jahre mit dem Ziel gebauten Werke, Stahlerzeugnisse fiir den

62 Die Ofen arbeiteten nach kompetenter Auskunft bis zuletzt ohne Entstaubung. Die Kosten fiir die
Entstaubung sind wegen der Investitions-, aber auch der Betriebskosten betrichtlich, und ent-
sprechende Auflagen haben in der Bundesrepublik erheblich zur raschen Produktionseinstellung
beigetragen.

Das Beharrungsvermogen dieser Technologie ist auch durch die Verfiigbarkeit von schlechtem
Schrott begiinstigt worden, der sich in Siemens-Martin-Ofen besser als in Elektrodfen verarbei-
ten laBt.
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Export zu produzieren, vergieBen den Elektrostahl in einer nachgeschalteten
StranggieBanlage und haben mit niedrig- und leichtlegierten Baustihlen auch ein
Walzprogramm, das eine Charakterisierung als modernes "Mini-Stahlwerk" recht-
fertigt.

3.3.2. Faktoreinsitze und Produktivititen

Die Elektrodfen in der DDR wurden — wie allgemein iiblich — nahezu vollstindig
mit Schrott beschickt. Bei einer Schrotteinsatzrate von 1 000 kg/t Elektrostahl er-
gab sich ein gesamter Schrotteinsatz von 2,4 Mill. t. Wesentliche Kostenfaktoren
der Elektrostahlerzeugung sind der Elektroden- und der Elektroenergieverbrauch.
Im Elektrostahlwerk Brandenburg lag der Elektrodenverbrauch 1988 bei 3,6 kg/t
Rohstahl (vgl. Tabelle 17), nachdem er Anfang der achtziger Jahre — also wihrend
der Anlaufphase des Werks — noch fast 10 kg/t erreicht hatte, in Hennigsdorf be-
trug er 4,3 kg/t, in den kleineren anderen Ofen rund 7 kg/t. Der mittlere Elektro-
denverbrauch in den Elektrostahlwerken der Bundesrepublik lag 1985 bei 4,5 kg,
ausgewihlte Hochleistungsofen kamen mit 3 kg/t aus®. Der spezifische Elektro-
energieverbrauch ist in Brandenburg von 1980 bis 1988 von 900 kWh/t auf
638 kWh/t gesunken. Im Elektrostahlwerk II in Hennigsdorf lag der spezifische
Verbrauch von Elektroenergie 1988 bei 628 kWh. In den anderen, kleineren
Lichtbogentfen war er — mit Ausnahme der Edelstahlaggregate, die einen deutlich
hoheren Verbrauch aufweisen — in einer dhnlichen GroBenordnung angesiedelt.
Insgesamt ergab sich 1988 ein durchschnittlicher Energieverbrauch bei der Erzeu-
gung von Elektrostahl von rund 2,6 GJ/t%5, darunter 0,2 GJ fiir Erdgas. Der Ver-
gleichswert fiir die Bundesrepublik lautet 2,7 GJ/t, worin 0,6 GJ Erdgas enthalten
sind.

Der globale "Gleichstand" bei der Energieeffizienz der Elektrostahlerzeugung der
DDR und der Bundesrepublik ist angesichts der bei den bisher untersuchten Ag-
gregaten jeweils festgestellten Nachteilen der DDR-Stahlindustrie iiberraschend.
Die Griinde sind im einzelnen nicht bekannt, doch vieles spricht dafiir, daB Struk-
tureffekte das Ergebnis bestimmen. Eine wichtige Ursache der vergleichsweise
hohen Energieintensitit in der Bundesrepublik diirfte im Edelstahlanteil zu finden
sein. Edelstahl benétigt lingere Feineinstellungszeiten nach Erschmelzung des
kalten Einsatzmaterials und erhilt zudem hiufig eine aufwendigere Nachbehand-
lung®. In der Bundesrepublik liegt der Edelstahlanteil der Elektrostahlerzeugung
bei rund 50 vH, in der DDR ist er dagegen deutlich niedriger. Geht man mangels
direkter Angaben zunichst von den fiir die DDR verfiigbaren Daten iiber die Fein-
zeiten und die gesamte Chargendauer aus57, so wire die Produktion im Elektro-
stahlwerk I in Hennigsdorf, die in Freital und Riesa sowie im Elektrostahlwerk der

64 vgl. D. Ameling u.a., S. 19.

65 ygl. Metallurgieelektronik Leipzig (Hrsg.), S. 16.

66 Zur Abgrenzung von Edelstahl vgl. z.B. S. Robert und H. J. Fleischer, Mit Edelstahl ins niichste
Jahrhundert. "Stahl und Eisen", Jg. 101 (1990), S. 57ff.

67 Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industricanlagenbau der Metall-
urgie (Hrsg.) (], S. 37.
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Tabelle 17

Ausgewihite Angaben zur Charakterisierung
der Elektrostahlwerke in der DDR
1988
Merkmal Einheit Branden-IHennigs- Hennigs- | Riesa Frei- | Groditz
burg | dorfI | dorfIl tal

Produktion Elektrostahl 1000t 636,0 140,9] 575,8 1374 | 2919 151,1
StranggieBanteil! vH 99,4 1,8 97,2 9,4 0,0 158
Stundenleistung th 49,0 9,5 25,3 5,6 5,4 47
Zeitnutzungsgrad vH 74,2 89,2 87,2 95,8 81,8 94,9
Metallischer Einsatz kg/t 1166 1123 1179 1079 1139 1135
Elektrodenverbrauch kg/t 3,6 6,3 43 6,6 6,0 6,9
Stromverbrauch kWh/t 638 639 628 641 717 741
Arbeitsproduktivitit t/VbE 1937 1000 | 1919 1078 768 726
VerschleiBgrad vH 34,8 83,7 40,6 80,5 49,6 79,2
Grundfondsintensitit M/t 1678 182 1014 331 1348 538
Instandhaltungsaufwand | M/1 OOOMI 443 241,7 39,5 170,6 143,6 135,0
Nach Angaben von Metallurgieelektronik Leipzig. — !Einschl. Fliissigstahl fiir Stahlgu8. RWI

Maxhiitte der Kategorie Edelstahl zuzurechnen, was insgesamt immerhin ungefahr
25 vH der Elektrostahlerzeugung der DDR entsprochen hitte. Da lange Chargen-
dauer indes auch auf Ineffizienzen hindeuten kann, ist dieser Indikator wenig ver-
14Blich. Geht man deshalb von den Verkaufspreisen der Erzeugung aus, so ist nur
die Produktion in Freital als Edelstahl zu klassifizieren; der Durchschnittswert der
Erzeugung war dort ungefihr viermal so hoch wie der der anderen AnlagenS8,
Nach Aussagen von Kennem der Stahlindustrie der DDR ist in der Tat im wesent-
lichen nur die Freitaler Produktion dem Edelstahlbereich zuzurechnen gewesen,
dies entspricht rund 13 vH der Elektrostahlerzeugung9.

Der geringere Erdgaseinsatz weist darauf hin, daB in der DDR die Schrottvorwir-
mung — anders als in der Bundesrepublik — nicht genutzt worden ist’0. Da der
Elektroenergieeinsatz durch dieses Verfahren bedeutend gesenkt werden kann,
spricht auch die Energietragerstruktur fiir eine Verzerrung des Verbrauchsniveaus
durch unterschiedliche Qualititsstrukturen. Als rein statistische Fehlerquelle wire
auch denkbar, daB in den DDR-Zahlen die Energieverbrauche der AbgieBeinrich-
tungen nicht enthalten sind, sie belaufen sich tiberschldgig auf 5 bis 10 vH. Frag-
lich ist schlieBlich, wie weit sich die Entstaubungsanlagen — bei der Schmelze ent-
stehen je Tonne bis zu 20 kg Staub — gleichen; die Stromaufwendungen fiir die
aus Umweltschutzgriinden erforderlichen Entstaubungsanlagen belaufen sich in

68 vgl. VEB Metallurgicelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industrieanlagenban der Metall-
urgie (Hrsg.) (1], S. 60.

69 Bezogen auf die gesamte Rohstahlerzeugung ist dies ein Anteil von knapp 4 vH gegeniiber rund
20 vH in der Bundesrepublik. Andere Quellen geben einen Edelstahlanteil in der DDR von
11 vH an. Vgl. United Nations, Economic Commission for Europe (Ed.), S.208. Vermutlich
liegt dieser Angabe eine sehr “groBziigige" Edelstahlabgrenzung zugrunde.

70 Aus 8kologischen Griinden wird die Schrottvorwirmung inzwischen z.T. hinterfragt, da dabei
Dioxine entstehen kénnen.
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der Bundesrepublik auf bis zu 10 vH der gesamten Stromkosten der Elektrostahl-
werke.

ZusammengefaBt ist zu vermuten, daB auch bei der Elektrostahlerzeugung die in
der Bundesrepublik iiblichen Standards der Energieeffizienz bei weitem nicht er-
reicht wurden. Die neuen Stahlwerke in Brandenburg und Hennigsdorf kénnen
noch am ehesten als energieeffizient bezeichnet werden. Sie lassen sich wie er-
wihnt als "mini-mills" einstufen, so daB ihr Verbrauch ohne starke Vorbehalte mit
dem entsprechender westlicher Werke verglichen werden kann. Der Elektroener-
gieverbrauch von rund 630 kWh/t war 1988 gegeniiber modernen westlichen Mi-
ni-Stahlwerken mit Massenstahlcharakteristik, die 570 kWh/t7! benétigen, relativ
hoch, selbst wenn man beriicksichtigt, daB dort aus Kostengriinden zusétzlich Erd-
gas eingesetzt wird, das einen Stromverbrauch von rund 30 kWhyt substituiert?2,

Die Arbeitsproduktivitit — gemessen als Elektrostahlerzeugung je Produktionsbe-
schiftigten — erreichte 1988 in Hennigsdorf II und in Brandenburg knapp 2 000
Jahrestonnen’3, in den anderen Werken lag sie bei 700 bis 1 000 t. Fiir die Bun-
desrepublik errechnet sich ein Wert von 1 650 Jahrestonnen, wobei wiederum der
sehr viel groBere Edelstahlanteil zu beriicksichtigen ist. Fiir effiziente "mini-mills"
im Massenstahlbereich wird im allgemeinen ein Wert von 2 000 bis 3 000 t ange-
setzt, gemessen daran sind die Werke in Brandenburg und Hennigsdorf als ver-
gleichsweise produktiv einzuschitzen. Der relativ moderne Stand der dortigen An-
lagen driickt sich auch in der niedrigen VerschleiBquote aus, sie lag 1988 in Bran-
denburg bei 35 vH, in Hennigsdorf bei 40 vH, wihrend sie in Freital 50 vH und in
den anderen Werken 80 vH erreichte.

3.4. StranggieBanlagen

Der fliissige Rohstahl kann auf drei Wegen weiterverarbeitet werden: Entweder er
wird als StahlguB direkt in seine endgiiltige Form abgegossen, oder er wird durch
AbguB in Kokillen soweit zum Erstarren gebracht, daB eine weitere Formgebung
durch Walzen oder Schmieden méglich ist. Beim AbguB in Kokillen sind zwei
grundsitzliche Verfahrenswege zu unterscheiden: Der herkémmliche Einzelabgu
in Kokillenformen als Rohblock und der kontinuierliche AbguB durch eine was-
sergekiihlte Kokille im Strang. Das zuletzt genannte Verfahren hat sich in den
Léndemn der westlichen Welt sehr rasch durchgesetzt, in Japan ist sein Anteil von
5 vH im Jahre 1970 iiber 66 vH im Jahre 1980 auf 94 vH im Jahre 1989 gestiegen.
Fiir die Bundesrepublik lauten die entsprechenden Anteile 8 vH, 46 vH und 90 vH
(vgl. Schaubild 7). Der in diesen Zahlen zum Ausdruck kommende rasante Ver-
fahrenswechsel ist durch die erheblichen verfahrenstechnischen Vorteile und Ko-

71 Vgl DF. Barnett and R.W. Crandall, Up from the Ashes. The Rise of the Steel Minimill in the
United States. Washington, D.C., 1986, S. 117.

72 Vgl D. Ameling u.a,, S. 18.

73 Vgl. VEB Metallurgieelektronik Leipzig im Kombinat Zentraler Industrieanlagenbau der Metall-
urgie (Hrsg.) [M], S. 52 und S. 56. Die Angaben fiir Hennigsdorf sind um die in der StranggieB-
anlage Beschiiftigten erweitert worden.
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Schaubild 7

Entwicklung des StranggieBanteils an der Rohblockerzeugung
in der DDR und der Bundesrepublik

1960 bis 1989
in vH
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Nach Angaben des Statistischen Bundesamtes. mssmy

steneinsparungen zu erkldren: Der kontinuierlich im Strang vergossene Rohstahl
ist ein entscheidender Schritt zu einer kontinuierlichen Gesamtverfahrenslinie in
einer Hitze — also ohne kostentrichtiges Aufheizen — vom fliissigen Rohstahl bis
zum fertigen Walzstahlerzeugnis. Bedingt durch die variablen Formen der Fliis-
sigkokille kann der GieBstrang endabmessungsniher als beim BlockguB ausge-
bracht werden, so da die schweren WalzstraBen iiberfliissig werden. AuBerdem
ist das Erstarrungsverhalten giinstiger, denn beim BlockguB entstehen am Block-
fuB und -kopf Erstarrungsrisse, die einen hoheren Schrottanfall zur Folge haben.
In den Statistiken der DDR wurde beispielsweise bei strangvergossenem Halb-
zeug eine Ausbringungsrate von 96 vH, bei konventionell erzeugtem Halbzeug
nur eine von 84 vH angegeben.

Voraussetzung des kontinuierlichen StrangabgieBens ist allerdings eine kurze Ab-
stichfolge bei den Frischaggregaten. Sie ist bei den Oxygenkonvertern mit — je
nach Konverterkonfiguration — rund 20 bis 40 Minuten und den Lichtbogenéfen
mit 2 bis 3 Stunden gegeben, bei den Siemens-Martin-Ofen mit einer Chargenzeit
von 6 bis 8 Stunden aber nicht. In der Inkompatibilitit mit den Siemens-Martin-
Ofen liegt neben der allgemeinen Innovationsfeindlichkeit planwirtschaftlicher
Systeme eine der Hauptursachen, warum das StranggieBverfahren in den Lindern
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Osteuropas so schleppend eingefiihrt worden ist. Dabei war die Stahlindustrie in
der Sowjetunion an der Nutzung des neuen Verfahrens zunichst mit fiihrend be-
teiligt; 1970 wurden dort immerhin schon 3 vH der Erzeugung im Strang vergos-
sen. Bis 1980 ist dieser Anteil aber nur auf knapp 11 vH gesteigert worden, und
1989 waren 17 vH erreicht. In der DDR nahm 1969 in Riesa die erste, noch von
der Sowjetunion gelieferte StranggieBanlage den Betrieb auf, die abgegossene
Menge war aber 1970 mit rund 0,8 vH noch sehr gering. Bis 1980 kamen zunichst
die aus der Bundesrepublik bzw. Italien gelieferten StranggieBanlagen in Hennigs-
dorf (1971) und in Brandenburg (1980) hinzu, und der Anteil an der Rohblocker-
zeugung erreichte 14 vH. 1984 wurde schlieBlich die aus Osterreich bezogene An-
lage in Eisenhiittenstadt in Betrieb genommen, und der StranggieBanteil stieg auf
41 vH. Entsprechend der Inbetricbnahmeabfolge sind die Angaben zum Ver-
schleiBgrad: der in Eisenhiittenstadt wird fiir 1988 mit 15 vH, der in Brandenburg
mit 36 vH, der in Hennigsdorf und Riesa dagegen mit iiber 80 vH angegeben.

4. Walzstahlerzeugung

Aus den in den Stahlwerken abgegossenen Rohblocken werden in der ersten me-
tallurgischen Verarbeitungsstufe warmgewalzte Fertigerzeugnisse hergestelit74,
Im folgenden werden zunichst die Produktionsanlagen im Walzwerksbereich be-
schrieben. Wegen der hier im Vergleich zu den bisher behandelten Produktions-
stufen vorzufindenden Vielzahl von Anlagen und Standorten wird dabei nur auf
die wichtigsten Aggregate eingegangen. Angaben iiber Faktoreinsitze sind auf
dieser Stufe des Materialflusses nur sehr schwer zu interpretieren, da entsprechen-
de Vergleichswerte fiir die Bundesrepublik nicht vorliegen. Aus diesem Grund be-
schrinken sich die Ausfithrungen bei den verschiedenen WalzstraBen auf die Pro-
duktion und den Modemitiitsgrad. AnschlieBend werden Niveau und Struktur der
Walzstahlerzeugung zusammenfassend charakterisiert, und es wird versucht, die
Wirtschaftlichkeit des zusammengefaBten Walzwerksbereichs zu kennzeichnen.

4.1. Walzstrafien
4.1.1. Block- und BrammenstraBen

Die Formgebung durch Walzen 1aBt nur klein abgestufte Verinderungen des
Querschnittformats zu; beim herkémmlichen BlockguB als erster Stufe des Trans-
formationsprozesses sind deshalb schwere Block- und BrammenstraBen erforder-
lich, die sich durch sehr groBe Walzendurchmesser auszeichnen. Beim modernen
StranggieBverfahren ist das Ausgangsformat dagegen schon so gestaltet, daB die
schweren StraBen iibersprungen werden konnen. Die bedeutendsten Block- und
BrammenstraBen sind folglich den alten Siemens-Martin-Stahlwerken zugeordnet
und stehen in Brandenburg, Hennigsdorf und Unterwellenborn (vgl. Tabelle 18).
Die meisten dieser StraBen sind recht alt und weisen einen hohen VerschleiBgrad

4 zur Abgrenzung der verschiedenen Erzeugungsstufen in der DDR vgl. K. Oppermann und
K. Blessing, S. 36f.
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auf, wobei die noch mit einer Dampfmaschine betriebene Anlage in Thale aus
dem Jahr 1912 eine wohl einmalige Kuriositit darstellt. Die Hohe des spezifischen
Energieverbrauchs hingt entscheidend davon ab, ob in einer Hitze gewalzt wird
oder ob die eingesetzten Blicke kostentrichtig durch Einsatz von Erdgas oder
Heizol in Tiefofen vorgewirmt werden miissen. Bedingt durch Aufwendung<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>