
ilfel4. Prozentuale Zuschläge zur Stückzeit T()j für 
Produktionsabschnitte und Arbeitsarten in Abhän
gigkeit vom Schichtsystem (Faktor a) [91 

-oduktionsabschnitt 
:w. Arbeitsart 

Zuschl.äge zur Stückzeit T()j 
in % für (T6 +T, + T,) 
Schicht Schicht Schicht 
2xlOh 2x8h IxlOh 

ooenbearbeitung 

'ganische Düngung 

ineraldüngung 
18tbettbereitung 

'Ianzgutvorbehandlung 
~stellung 

echanische Pflege 
wn, Schwadmähen 
mte von Frischfutter 

22 

28 

33 

33 

'lanzenschutzarbeiten 
ähdrusch, Strohbergung 39 
mte von Anwelkfutter, 
albheu, Heu, 
artoffein, 
jben 

26 30 

32 36 

37 41 

37 41 

43 47 

vorgestellt, mit der auf der Grundlage der für die 
verschiedenen Maschinentypen je Halbmonat 
geplanten Einsatzzeit und unter Berücksichti
gung des Ausfallverhaltens und der Instand
haltungseignung der erforderliche Arbeitsauf
wand unabhängig von der Betreuungsvariante 
ermittelt werden kann. 
Im Ergebnis können Schlußfolgerungen über 
die je Halbmonat (Planungszeitraum) bereit-

zustellenden Arbeitskräfte (in Form von Ar
beitskräftestunden) abgeleitet werden. Weiter
hin hat der Betrieb die Möglichkeit, aufgrund 
der Kenntnis des erforderlichen Arbeitsauf
wands über das Jahr unter den betrieblichen 
Bedingungen geeignete Maßnahmen für einen 
kontinuierlichen Bedarf an Arbeitskräften, d. h. 
Verlagerung von Arbeitsspitzen in angrenzende 
Arbeitstäler, für die Durchführung der operati
ven Instandsetzung vorzunehmen. 
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I) Die ausfaJ/freie Nutzungsdauer umfaßt das Inter
vall zwischen Inbetrieb,!ahme und nachfolgendem 
Ausfall , zwischen zwei Ausfällen oder zwischen 
letztem Ausfall und Außerbetriebnahme eines 
technischen Arbeitsmittels, gemessen in Betriebs
stunden, Liter Dieselkraftstoff oder Hektar. 

2) Die Insrandserzungszeir umfaßt alle maschinen
technisch bedingten Stillstandszeiten, wie Erken
nungszeit, Demontage- und Montagezeit, In
standsetzungszeit der defekten Baugruppen oder 
Einzelteile, Einstellzeiten sowie Vorbereitungs
und Abschlußzeiten für die Instandsetzung, jedoch 
keine organisatorisch bedingten Wartezeiten zwi
.s<;hen Schadenseintritt oder kurzfristig planmäßi- ' 
ger Außerbetriebsetzung und der Wiederinbeirieb
nah me eines technischen Arbeitsmittels. 

3) Der Berechnung des Ar~itsaufwands liegt die 
Stückzeit T()j zugrunde. Den Technologischen 
Projekten der Landwirtschaftsbetriebe kann die 
Schichtzeit T.. entnommen werden. Zwischen 
beiden Zeiten besteht folgender Zusammenhang: 

1 
T05 = -- TrR., 

l+a 
(8) 

wobei a von Schichtregime und Arbeitsart abhängt 
(s. Tafel 4). 

WAO bei der Vorbereitung des RationalisierungsvorJ'labens 
"Instandsetzung der Doppelkupplung DK 8011 

Dr.-lng. W. Richter, VEB Rationalisierung Landtechnische Instandsetzung Neuenhagen 

1. Zielstellung der Rationalisierungs-
aufgabe 

Dem VEB Landtechnisches Instandsetzungs
werk (LIW) Liebertwolkwitz war die Aufgabe 
gestellt, die bedarfsgerechte Versorgung der 
sozialistischen Landwirtschaft mit der Dop
pelkupplung DK 80 für den Traktor ZT 300 
abzusichern. Dazu war eine Steigerung der 
Warenproduktion auf 186,5'% erforderlich . 
Im Zusammenhang mit den dazu notwendigen 
Rationalisierungsmaßnahmen sollten folgende 
Mängel beseitigt werden: 
- Mängel hinsichtlich der Arbeitsbedingun

gen , z. B. schlechte Lichtverhältnisse, er
hebliche Temperaturschwankungen, Ge
räuschbelästigung durch Prüfstände und 
schwere körperliche Arbeit 

- zu kleine Arbeits- und Transportflächen 
- ungünstige Zuordnung der Arbeitsplätze 

zueinander 
- örtliche Trennung der Produktion in zwei 

Produktionshallen, woraus hoher Trans
portaufwand, doppelt notwendige Produk
tionseinrichtungen und nicht den Anforde
rungen entsprechende Lagerwirtschaft 
durch nicht qualitätsgerechte Lagerung 
resultieren 

- unzureichende Bausubstanz. 
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Da mit der vorhandenen Bausubstanz eine 
Rekonstruktion bis zur erforderlichen Kapazi
tätserhöhung nicht möglich war, mußte der 
Neubau einer Produktionshalle durchgeführt 
werden. In dieser Produktionshalle war eine 
technologische Ausrüstung zu installieren, die 
die Erfüllung folgender Kennziffern ermög
lichte: 
- Steigerung der Arbeitsproduktivität auf 

153,2 % 
- Verringerung der Anzahl der Arbeitskräfte 
- Steigerung des Schichtkoeffizienten von 1,4 

:tuf 2,0 
- Rückflußdauer der Investition 1,25 Jahre. 
Beim Schaffen der technologischen Vorausset
zungen war darauf zu achten, daß eine 
Verbesserung der Arbeits- und Lebensbedin- ' 
gungen durch Anwendung arbeitswissenschaft
licher Erkenntnisse und Analysenmethoden bei 
der Projektierung erreicht wurde. 

2. Methoden und Ergebnisse bei der 
Anwendung der WAO 

Bei de r Ration alisierung wurde die W AO-Arbeit 
in dre i Etappen vollzogen : 
- Durch Analyse der bestehenden Produk

tion sanlagen wurden die Schwerpunkte 
erm ittelt , die die Arbeitsbedingungen nega-

tiv beeinflussen. Dadurch wurden die 
Probleme erkennbar, deren Lösung die 
größten Schwierigkeiten bereitet. Im Er
gebnis dieser Analyse wurde ein spezielles 
arbeitswissenschaftlic hes Anforderungsbild 
erarbeitet, in dem den Projektanten kon
krete Vorgaben gemacht wurden, deren 
Einhaltung gewährleistet werden mußte . 
Die Projektunterlagen wurden während der 
Bearbeitung hinsichtlich der materiellen 
Arbeitsbedingungen analysiert. Die arbeits
wissenschaftliehe Beurteilung einzelner 
Varianten von Arbeitsplätzen und Prodult
tionsabschnitten gestattet es, unter gleich- ' 
zeitiger Berücksichtigung technologischer 
Parameter die günstigste Variante aus
zuwählen. Wie es sich am Beispiel des VEB 
LIW Liebertwolkwitz gezeigt ' hat, regt es 
dazu an, solange neue Varianten zu ent
wickeln, bis solche gefunden sind, die in 
jeder Beziehung befriedigende Ergebnisse 
erzielen . 
Nach der Realisierung wurden in der neuen 
Produktionshalle Messungen durchgeführt, 
die einen Vergleich mit den ursprünglichen 
Zuständen sowie mit den projektierten 
Werten gestatteten. 
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2.1. Methode und Ergebnisse der Analyse der 
vorhandenen PI'oduktionsanlagen 

Neben der Beseitigung der o. g. Mängel 
hinsichtlich der Umweltbedil)gungen bestand 
ein besonderes Interesse darin, die Beanspru
chung der Werktätigen durch physische Tätig
keit zu reduzieren. Dazu wurde vor dem Beginn 
der Rationalisierungsmaßnahmen eine Analyse 
der Muskelbeanspruchung durchgeführt. Es 
sollten Aqssagen getroffen werden, die dem 
Projektanten eine zielgerichtete Beeinflussung 
dieses' Belastungsfaktors gestatteten . 
Die Analyse wurde über die Ermittlung der 
Arbeitspulsfrequenz durchgeführt. Die Arbeits
pulsfrequenz ergibt sich aus der Differenz 
zwischen der Ruhepulsfrequenz und der Mo
mentanpulsfrequenz, die beide meßbar sind. 
Die Messungen wurden mit Hilfe eines 
Transistor-Elektrokardiografen N EK-215 
durchgeführt (Bild 1). Die Ruhepulsfrequenz 
der Arbeitskräfte wurde nach Arbeitspausen 
bzw. vor Beginn der entsprechenden Tätigkeit 
gemessen. Die Momentanpulsfrequenz wurde 
unmittelbar nacb Unterbrechung der zu unter
suchenden Arbeitsverrichtungen ermittelt. 
Die Behi nderung der Arbeitskräfte durch die an 
Händen und Füßen anliegenden Elektroden 

, wurde als vernachlässigbar klein eingeschätzt. 
Die Ermittlung der Pulsfrequenzen wurde im 
Sitzen vorgenommen. 
Die Möglichkeit, nach Unterbrechung der 
durchgeführten Arbeitsverrichtungen und so
fortiger Messung der Arbeitspulse aussagefä
hige Ergebnisse zu erhalten, ergibt sich nach 
Lehrnann [I) aus der Tatsache, daß die Herz
schlagfrequenz nicht sofort nach Beendigung 
der Belastung zurückgeht, sondern in Ab
hängigkeit von der Höhe der Belastung langsam 
wieder absinkt. 
Die Messungen wurden jeweils an den Arbeits
kräften vorgenommen, die ständig an den zu 
untersuchenden Arbeitsplätzen (Demontage I, 
Demontage 2, Schadensaufnahme, Montage, 
Presse) tätig waren. 
Die Dauerleistungsgrenze für den Energiever
brauch wurde bei den untersuchten Arbeits
plätzen nur am Arbeitsplatz Demontage 2 

Bild I. Untersuchung mit dem Transistor-Elektro· 
kardiografen NEK·215 
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überschritten (Schweregrad "sehr schwere 
Arbeit"). 
Bei den übrigen Arbeitsplätzen wurde die 
körperliche Beanspruchung vorwiegend durch 
statische Beanspruchungsformen (Hebe- und 
Tr3learbeiten) hervorgerufen. Diese führen 
aufgrund ihres unphysiologischen Charakters 
zu einer Abschnürung der Blutgefäße, so daß 
trotz erhöhter Beanspruchung und erhöhten 
Energieverbrauchs die Kreislauf tätigkeit und 
somit die Meßgröße beeinträchtigt werden. 
Für die Beurteilung derartiger Beanspruchungs
formen wurden deshalb vor allem Grenzlast
tabellen herangezogen, wie sie in der 
ASAO 5 [2] enthalten sind bzw. von Walter [3] 
und Köck (4) veröffentlicht wurden . 

, Im vorliegenden Fall müssen an den Arbeits
plätzen Demontage 2, Schadensaufnahme, 
Montage sowie Presse die Einzelteile der 
Kupplung DK 80 von Hand in Paletten abgelegt 
bzw. den Paletten entnommen werden. Die 
daraus resultierende Beanspruchung überstieg 
die zulässigen Werte. 

2.2. Methoden und Ergebnisse der 
Untersuchung verschiedener 
Varianten des Projekts 

Probleme der physischen Beanspruchung 
sowie der Körperhaltung sind vom technolo
gischen Projektanten oftmals nicht vollständig 
zu übersehen und vor allem hinsichtlich des 
Grades ihrer Auswirkungen auf die Arbeits
kräfte zu beurteilen, 
Es wurden deshalb anhand der Projektunter
lagen die Kennzahlen der WAO "Niveau der 
energetischen Beanspruchung" sowie "Niveau 
der Körperhaltung" ermittelt. Damit war es 
möglich, eine quantitative Beurteilung der 
gefundenen Lösungen aus arbeitswissenschaft
licher Sicht vorzunehmen. 

2.2.1. Variante I 
Untersucht wurden die Arbeitsplätze für , 
Demontage, Schadensaufnahme sowie Mon
tage. Am Arbeitsplatz Demontage müssen die 
Arbeitskräfte Verschraubungen lösen und 
Einzelteile der Kupplung vom Demontageband 
auf das Wäsche band übergeben. Dieser Trans
port erfolgt von Hand. Nach dem Waschvor
gang werden die Teile wieder von Hand in 
bereitstehende Paletten geordnet. 
Am Montagearbeitsplatz werden die aufgear
beiteten Teile den Paletten entnommen und auf 
dem Montageband zur Kupplung zusammen
gefügt. Die zu bewegenden Massen sind in 
Tafel I zusammengestellt. Außerdem fallen 
noch kleinere Einzelteile, wie Kupplungshebel, 
Stiftschrauben, Muttern, Federn usw., an, die 
gesondert in verschiedenen Kleinbehältern 
gesammelt und 3.5mal je Schicht auf das Band 
gesetzt werden müssen , 
Die Einschätzung der körperlichen Belastung 
der Arbeitskraft im Arbeitsprozeß wurde 
entsprechend den Energieverbrauchstafeln der 
Methodik der komplexen Arbeitsplatz- und 
Beanspruchu'ngsanalyse (5) vorgenommen. Der 
Analyse wurden für den Demontagevorgang 
etwa 4.5 min und für den Teiletransport 3 min 
als erforderliche Zeiten zugrunde gelegt. Der 
Energieverbrauch ergab sich entsprechend den 
Werten aus Tafel 2, 
Der Arbeitsenergieumsatz einer Arbeitskraft an 
den genannten Arbeitsplätzen beträgt 
12441 kJ/Schicht. Bei' einer Schichtzeit von 
525 min ergibt sich ein Energieverbrauch von 
394.26 J/s, Dieser Energieverbrauch wird nach 
der Grundmethodik mit der Kennziffer 0.4 
bewertet. Das entspricht dem Schweregrad 5 

Tafel I. Massen der wichtigsten zu bewegenden 
Einzelteile 

Bauteil 

Gehäusehälfle hinten 
Gehäusehälfte vom. komplen 
Druckplane vorn 
Druckplane hinten 
Miuelplaue 
2 x Kupplungsscheiben 

Masse in kg 

11.5 
20.0 

9.0 
8.0 
9.0 
2,0 

("sehr schwere Arbeit"), der bei Werten von 
mehr als 8370 kJ/Schicht zutrifft. 
Die Körperhaltung konnte als befriedigend 
eingeschätzt werden. 

2.2.2. Variante 2 
Aufgrund der negativen Ergebnisse der ersten 
Analyse wurde eine Veränderung an den 0, g. 
drei Arbeitsplätzen durch Einsatz eines Hebe
zeugs herbeigeführt. Der Handtransport der 
schwersten Teile entfiel damit. 
Der Arbeitsenergieumsatz einer Arbeitskraft an 
den genannten Arbeitsplätzen betrug infol
gedessen nur 8 264,74 kJ /Schicht. Bei einer 
Schichtzeit. von 525 min ergibt sich ein 
Energieverbrauch von 26O,981/s. Dieser 
Energieverbrauch wird mit der Kennziffer 0,6 
bewertet. Nach dem allgemeinen Skalierungs
maßstab bedeutet das : noch vertretbarer 
Zustand, maximal zulässiger bzw, unterer' 
Grenzwert, Gestindheitsschaden nicht sicher 
ausgeschlossen. Da es sich im vorliegenden Fall 
aber nicht um einen von Natur aus unphysiolo
gisehen Einflußfaktor bandelt (wie toxische 
Stoffe oder Lärm), ist die Gefahr eines 
eintretenden Gesundheitsschadens als relativ 
gering zu werten. 
Die vorliegende Lösung ist deshalb allS 
arbeitswissenschaftlicher Sicht bezüglich des 
Energieverbrauchs sowie der Körperhaltung 
noch tu vertreten . 

2.2.3 . Variante 3 
Aufgrund der technologischen Schwierigkeiten 
bei der Verwendung von Hebezeugen für 
Einzelteile mit Massen um 20 kg wurde eine 
dritte Variante erarbeitet. 
Diese Variante ist dadurch charakterisiert. daß 
die vordere Gehäusehälfte nicht mehr in 
Paletten transportiert wird . Der Transport 
dieser Gehäusehälfte erfolgt auf einer Rollbahn 
von der Demontage bis zur Montage . Somit 
entfällt das Heben und Tragen dieses schwer
sten Werkstücks . 
Die Übergabe vom Demontageband auf das 
Wäscheband sowie vom Wäscheband auf das 
Transportband geschieht durch einfaches An
kippen der Gehäusehälfte. Bei einer günstigen 
Gestaltung dieser ÜbergabesteIle ist nur ein 
geringer Kraftaufwand erforderlich. Die erziel· 
ten Ergebnisse sind in Tafel 3 enthalten, 
Somit liegt an allen Arbeitsplätzen der 
Schweregrad 3 ("mittelschwere Arbeit" ) vor. 
Das bedeutet. daß die untersuchten Zustände im 
vertretbaren Bereich liegen. aber Gesundheits
schäden nicht sicher auszuschließen sind. Da 
dynamische Arbeit jedoch an sich keine 
unphysiologische Form der Belastung darstellt. 
ist die Gefahr eines eintretenden Gesundheits
schadens als vernachJässi'gbar klein zu bewer
ten. 
Die vorliegende Lösung ist aus arbeitswissen
schaftlicher Sicht bezüglich Energieverbrauch 
und somit körperlicher Belastung der Arbeits
kräfte zufriedenstellend. 
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Tafel 2. Energieverbrauch an den ArbeilSplätzen (Variante J) 

ArbeitsaTI KörpersteIlung Art und Schwere 
und Bewegung der Arbeit 
J/s J/s 
(kcal/min) (kcal/min) 

Kupplung 
demontieren 41,87 174,45 
- Stehen (0,6) (2,5) 
- Zweiarmarbeit 

mittelschwer 

Teile 
transportieren 244,23 418,68 
- Gehen (3,5) (6,0) 
- Körperarbeit 

mittelschwer 

Tafel 3. Energieverbrauch an den Arbeitsplätzen 
(Variante 3) 

Arbeitsplatz Energieverbrauch Kennziffer 
kJ 

Demontage 7473,44 
Schadensaufnahme 6085,51 
Presse 6895,66 
Montage 7473,44 

0,7 
0,7 
0,7 
0,7 

Die Ermittlung der Niveaukennzahlen erfolgte 
jeweils sofort nach der Fertigstellung der 
Grobtechnologien für die einzelnen Varianten. 
Die erste Variante stellte aus telOhnisch-tech
nologischer Sicht eine befriedigende Lösung 
dar. Es mußte dann jedoch festgestellt werden, 
daß die Muskelbeanspruchung über den zu
mutbaren Werten liegen würde. Deshalb wurde 
die zweite Variante erarbeitet. Bei dieser sollten 
diejenigen Arbeitsverrichtungen mit Hilfe eines 
Hebezeugs mechanisiert werden, die die Über
belastung verursachten. Die zweite Variante 
stellte gegenüber der ersten jedoch keine 
befriedigende technisCh-technologische Lö
sung dar. Die Arbeit mit den vorgesehenen 
Hebezeugen war für die Häufigkeit und 
Schnelligkeit, mit der die entsprechenden 
Arbeitsverrichtungen ausgeführt werden muß
ten, zu umständlich. Die einsetzbaren An
schlagmittel waren zu schwerfällig. Aus der 
Summe dieser Erkenntnisse wurde die dritte 
Variante entwickelt. Sie stellt eine völlig neue 
prinzipielle Lösung dar. Die Arbeitsproduktivi
tät ist bei dieser Variante gegenüber den 
vorhergehenden wesentlich gestiegen. Die kör
perliche Belastung der Arbeitskräfte bleibt 
innerhalb der vertretbaren Grenzen. 
Die arbeitswissenschaftlichen Untersuchungen 
anhand der Projektierungsunterlagen zeigten, 
daß durch eine arbeitswissenschaft liehe Durch
dringung der Projekte nicht nur die Arbeits
bedingungen der Werktätigen von vornherein 
günstig gestaltet werden können, sondern daß 
darüber hinaus auch die Suche nach neuen 
technisch-technologischen V erf ahren angeregt 
wird, die es dann gestatten, eine Steigerung der 
Arbeitsproduktivität in noch stärkerem Maß 
durchzusetzen. 

2.3. Methoden und Ergebnisse der Analyse 
nach der Rationalisierung 

Nach der Realisierung des Investitionsvorha
bens wurden im Bereich der neuen Produk
tionsstätten Untersuchungen durchgeführt, um 
festzustellen, inwieweit sich die Arbeitsbedin
gungen der Werktätigen gegenüber den vor-
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Gesamt verbrauch Zeilaufwand Energie-
verbrauch 

J/s min kJ 
(kcal/min) 

216,32 315 4088,41 
(3,1) 

662,91 210 8352,67 
(9,5) 

herigen Zuständen tatsächlich verbessert 
haben. Es wurden dazu ausgewählte Parameter 
der arbeitshygienischen Bedingungen, wie 
Lärm, Klima und Beleuchtung, konkret gemes
sen. Bei solchen Faktoren, wie nichttoxischen 
Stäuben, mechanischen Schwingungen, chemi
schen Noxen und Allergenen, konnte auf grund 
des völligen Fehlens einer Exposition auf Mes
sungen verzichtet werden. 
Weiterhin wurde wieder in der im Abschnitt 2. J. 
beschriebenen Weise der Energieverbrauch 
durch körperliche Arbeit an den in Frage 
kommenden Arbeitsplätzen gemessen. 
Die arbeitshygienischen Bedingungen können 
insgesamt als zufriedenstellend eingeschätzt 
werden. Durch Abweichungen vom Projekt bei 
der Realisierung der Arbeitsraumbeleuchtung 
wurde an zwei Arbeitsplätzen der optimale 
Zustand nicht erreicht. 1m Ergebnis der 
arbeitshygienischen Untersuchungen wurden 
deshalb hier Veränderungen vorgenommen. 
Die Analyse der physischen Beanspruchung 
zeigte, daß eine Übereinstimmung mit den 
an hand der Projektunterlagen für Variante 3 
ermittelten Werten vorliegt. 
Alle Arbeiten wurden im Stehen und Gehen 
ausgeführt und können als "mittel schwere 
Zweiarmarbeit" bezeichnet werden. 
Die Arbeitshöhen und Greifbereiche sind so 
dimensioniert, daß eine optimale Körperhaltung 
gewährleistet ist. An den vorhandenen Arbeits
plätzen wurden die zumutbaren Werte für das 
Heben und Tragen von Lasten nicht über
schritten, so daß keine körperliche Überbean
spruchung vorliegt und keine gesundheitlichen 
Schädigungen zu erwarten sind. 

3. Schlußfolgerungen 
Jeder sozialistische Betrieb ist verpflichtet, zu 
gewährleisten, daß bei Rationalisierungsmaß
nahmen die neuesten arbeitswissenschaftlichen 
Erkenntnisse Berücksichtigung finden, denn 
nur so können gleichzeitig produktive Tech
nologien und sozialistische Arbeitsbedingungen 
geschaff en werden. 
Aus den Rationalisierungsmaßnahmen im 
VEB LIW Liebertwolkwitz können folgende 
allgemeingültige Schlußfolgerungen abgeleitet 
werden : 
- Neben den technisch-technologischen sowie 

ökonomischen Aufgaben für ein Rationa
lisierungsvorhaben sind Aufgaben der wis
senschaftlichen Arbeitsorganisation exakt 
zu formulieren und zu begründen. 

- Gleichzeitig mit der Analyse des technisch
technologischen Ablaufs sind die Arbeits
bedingungen der Werktätigen, insbesondere 
die arbeitshygienischen Bedingungen und 

Arbeitserschwernisse, zu analysieren und 
deren Beeinflussung zielgerichtet in Angriff. 
zu nehmen. 
Dazu ist ein spezielles arbeitswissenschaft
liches Anforderungsbild zu erarbeiten [6). 
Damit wird gewährleistet, daß die einzuhal
tenden gesetzlichen Bestimmungen, Stan
dards, Erfahrungswerte bzw. Erkenntnisse 
der arbeitswissenschaftlichen Teildiszipli
nen den verantwortlichen Projektbearbei
tern bekannt sind. Diese haben somit die 
Möglichkeit, an die Lösung dieser Aufgaben 
systematisch heranzugehen. 

- Bei der eigentlichen Projektbearbeitung 
sollten die gefundenen Lösungen nicht nur 
aus technisch-technologischer Sicht be
arbeitet werden. Mit Hilfe der Niveaukenn
zahlen der WAO ist es möglich, das erreichte 
Gestaltungsniveau aus arbeitswissenschaft
licher Sicht quantitativ nachzuweisen und 
somit die Auswahl der günstigsten Variante 
zu erleichtern. 

- Nach der Realisierung ist die Erfüllung der 
WAO-Forderungen in jedem Fall zu kon
trollieren. Wie das Beispiel des VEB LIW 
Liebertwolkwitz auch zeigte, kann es durch 
technische Veränderungen an den ein
gesetzten Rationalisierungsmitteln bzw. 
durch Abweichungen vom Projekt bei der 
Realisierung zu Erscheinungen kommen, die 
bei der Projektierung nicht zu übersehen 
waren. Durch exakte Messungen lassen sich 
auch Erkenntnisse gewinnen, die für weitere 
Rationalisierungsvorhaben von . Bedeutung 
sein können. 

- Die W AO-Arbeit bei der Projektierung darf 
nicht allein dem technologischen Projektan
ten überlassen bleiben. Durch ausgebildete 
WAO-Spezialisten sind die Teilaufgaben zu 
lösen, die eine besondere Qualifikation 
erfordern. Trotzdem ist die W AO-Arbeit 
'nicht als besondere Aufgabe zu betrachten, 
die von der eigentlichen Projektierung 
losgelöst ist. Vielmehr müssen die gewon
nenen Erkenntnisse folgerichtig bei der 
Projektierung ihre Anwendung finden. 
Damit ist für die weitere Verbesserung der 
Qualität der Rationalisierungsprojekte die 
enge Zusammenarbeit von technologischen 
Projektanten und W AO-Spezialisten von 
ausschlaggebender Bedeutung. 
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