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1. Einleitung

tages der SED ist es eine der wichtigsten
Aufgaben, wissenschaftlich-technische Ergeb-
nisse schnell in die Produktion iiberzuleiten.
Das tragtdazu bei, den Reproduktionsproze zu
intensivieren, das wissenschaftliche Niveau der
Produktion zu heben, die Arbeitsproduktivitat
zu steigern und- die Effektivitit des gesamten
Reproduktionsprozesscs zu erhshen.

Wie kaum eine andere wissenschaftlich-tech-
nische Produktionsaufgabe stellt die Uberlei-
tung einen Mafstab fiir die Beherrschung der
Wissenschaft als Produktivkraft dar. Dazu
miissen die politisch-ideologischen, wissen-
schaftlichen und leitungsseitigen Anforderun-
gen vereint werden.

Dieser ProzeB verlangt neue MaBstibe in der
Denkweise der im Bereich der technischen
Vorbereitung Beschiftigten.

Die Analyse und die Erfahrungen iiber mehrere
Jahre zeigen, da bei der Losung dieser
Aufgaben noch groBe Probleme auftreten. So
gibt es teilweise betrachtliche Schwierigkeiten,
die Uberleitungsaufgaben rationel! zu losen,
weil durch Unzuldnglichkeiten in der Vor-
bereitungsphase, wie u.a. ungeniigende Arbeit
mit Pflichtenheften, mangelhafte Planvorgaben
im Arbeitsablauf, ungeniigend gefestigte Werte
in den unteren Arbeitsstufen, Nichtbeachtung
von Forderungen des Gesundheits- und Ar-
beitsschutzes, der Instandhaltung und sonstiger
Belange der Anwender aus der Marktanalyse,
diese Unzulidnglichkeiten in der Uberleitungs-
phase mit erhohtem Aufwand abgefangen
werden miissen. Das duflert sich letztlich in
einem hohen Anderungsaufwand in den Ar-
beitsstufen K 8 bis K 11 besonders in der
technologischen Vorbereitung.

Das Ziel der Meisterung des Uberleitungspro-
zesses besteht jedoch nicht nurim Abbau dieser
Unzulanglichkeiten und des erhohten Auf-
wands auf -ein NormalmaB, sondern dariiber
hinaus in der Verkiirzung des Gesamtprozesses
der Uberleitung.

Es ist deshalb notwendig, Bedmgungen zu
schaffen, daB die unterschiedlichen Arbeits-
abschnitte moglichst verlustarm ineinandergrei-
fen, flieBend ineinander iiBergehen und mit-
einander verschmelzen.

‘ " 2. Phasen des Uberleitungsprozesses
Ausgehend von den Beschliissen des IX. Partei-

Die Beachtung wese.mlicher Merkmale und
Arbeitsabschnitte im UberleitungsprozeB tragt

letztlich dazu bei, sachkundiger und erfolgrei-

cher zu leiten, zu planen und durchzufiihren.
Bild 1 stellt das Prinzipschema zur Stellung und
zum Inhalt der Uberleitung im Reproduktions-
prozeB dar. Der UberleitungsprozeB beginnt
nach dem Erreichen bestimmter Forschungs-
ergebnisse der angewandten Forschung und
endet mit dem Erreichen einer stabilen Serien-
produktion mit AbschluB der Arbeitsstufe K 11
beider Erzeugnisentwicklung. Er beinhaltet den
konstruktiven und technologischen Entwick-
lungsprozeB, die Entwicklungs-, Realisierungs-
und Anlaufphase. )

Um analog zu dieser Darstellung eine Ubersicht
zum Arbeitszeitfonds zu geben, kann auf eine
Ausarbeitung von Lange und Voigtberger|!]
verwiesen werden. Es kann festgestellt werden,
daB im Durchschnitt folgender Zeitaufwand fiir
die Uberleitung der einzelnen Stufen anfillt:

A-Stufen 3%
K2 9%
K 3bisK § 19%
K 6bis K 8 58 %
. K 9bis K 11 i1 %.

Themenbezogen weichen die 0. g. Werte in den
Proportionen zwar voneinander ab, sie zeigen
aber an, wo unter Beachtung der zu erbringen-
den Leistungen in den einzeinen Arbeitsstufen
und -abschnitten Ansatzpunkte zur Reduzie-
rung der Uberleitungszeit moglich sind. Das
trifft besonders auf die Arbeitsstufen K 6 bis
K 8 zu.

3. Moglichkeiten zur Verkiirzung des
Uberleitungsprozesses

3.1. Verbesserung der Leitung, Planung und
Kontrolle des Prozesses
Die bisher durchgefiihrten Untersuchungen und
Analysen bestitigen, daB bei einer exakten
Untergliederung der in der staatlichen Nomen-
klatur und im Plan Wissenschaft und Technik
des Ministeriums fiir Allgemeinen Maschinen-,
Landmaschinen- und Fahrzeugbau dargelegten
Arbeitsstufen und Arbeitsabschnitte in Aktivi-
taten sowie Angabe der notwendigen Lei-
stungen und der zugehdrigen Verantwortlich-
keiten eine gute Darsteliung der Verflech-

Bild 1. Prinzipschema zur Stellung der Uberleitung im Reproduktionsproze8
forschungsprozel3 Produktionsprozel3
Arbeitsstufen K1 bis K11
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Verkiirzung des Uberleitungszy\klus} durch Rationalisieru.ng
der technischen Vorbereitung der Produktion

tungsbeziehungen moglich ist. Daraus lassen
sich Erkenntnisse iiber den notwendigen
Aufwand sowie zeitlichen Verlauf gewinnen,
um langfristig MaBnahmen zu Struktur, not-
wendigen Arbeitstechniken sowie einzusetzen-
den technischen Mitteln und Kapazititen
abzuleiten. Die exakte Untergliederung er-
moglicht eine bessere Wettbewerbsfithrung in
den vorbereitenden Bereichen, eine genauere
Planabrechnung besonders im Verlauf von~
Arbeitsstufen und eine gute Vorgabe des
Hauptfristenplans hinsichtlich der erforderli-
chen Kapazititen und finanziellen Aufwande.
Weiterhin gestattet sie eine genaue Kontrolle
zwischen den Verteidigungen und die recht-
zeitige Einleitung von MaBnahmen .durch
staatliche und gesellschaftliche Leitungen.

3.2. Verbesserte Arbeit mit den Pflichtenheften

Eine wesentliche Grundlage zur planmiBigen

Bearbeitung von Aufgaben des Plans Wissen-

schaft und Technik stellen die Pflichtenhefte

dar. Sie sollen das Leitungs-, Planungs- und

Kontrollinstrument firr den jeweiligen For-

schungs- und EntwicklungsprozeB sein. Um

dieser Funktion gerecht zu werden, sind bei der

Arbeit mit diesen Aufgabenstellungen folgende

Erkenntnisse zu beriicksichtigen:

— Grundsatzlich ist vor Aufnahme einer
Aufgabe in A-, K-, V- oder ZF-Stufen einé
Studie zu erarbeiten. Damitist der Nachweis
zu erbringen, daB die Aufnahme der
jeweiligen Aufgabe volkswirtschaftlich be-
griindet, personell und materiell-technisch
abgesichert sowie okonomisch gerechtfer-
tigt ist. In der Praxis reicht gegenwartig der
Erkenntnisvorlauf noch nichtimmeraus, um
diesen Weg bei allen konstruktiven und
technologischen Themen zu gehen.

— Auf der Grundlage der Studie und des
gewonnenen Erkenntnisstandes ist das
Pflichtenheft bei Erzeugnisentwicklungen in
den Arbeitsstufen K 1 und K 2 sowie bei
technologischen Aufgaben der Verfah-
rensentwicklung in den Arbeitsstufen V |
und V 2 bzw. der Projektierung und
Errichtung von zentralen Fertigungen in der
Arbeitsstufe ZF | zu erarbeiten und zu
verteidigen. Wahrend die Studie die Pila-
nungsgrundlage zur Aufnahme eines The-
mas in den Plan Wissenschaft und Technik
darstellt, ist das verteidigte und bestgtigte
Pflichtenheft die Planungsgrundlage bis hin
zur Produktionsaufnahme.

— Das Pflichtenheft darf im Verlauf des
jeweiligen Bearbeitungsprozesses nicht als
Dogma aufgefaflt werden. An entscheiden-
den Knotenpunkten, wie z.B. in den
Arbeitsstufen K5 und K 8, ist auf der
Grundlage des vorhandenen Wissensstandes
eine Prédzisierung vorzunehmen.

— Bei Erzeugnisentwicklungen bildendie ATF
und das technisch-okonomische Niveau
vergleichbarer Erzeugnisse des Weltmark-
tes und deren Entwicklungstendenzen den
MaBstab, der durch die Konstruktion und
ihre technologische Realisierbarkeit be-
stimmt wird.

Bisher ist die Arbeit mit Weltstandsvergleichen
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noch ungeniigend. Besonders unbefriedigend
werden noch die Entwicklungstendenzen unter
Beachtung des Produktionseinfiihrungstermins
beriicksichtigt. Daraus resultieren dann Er-
zeugnisse mit hinteren Platzen bei Weltstands-
vergleichen zum Produktionsbeginn oder um-
fangreiche konstruktive und technologische
Anderungen, die die Uberleitungsphase ver-
lingern.

3.3. Erhéhung der konstruktiven und tech-
nologischen Sicherheit in den unteren
Arbeitsstufen

Analysen und Recherchen im Entwicklungs-

ablauf ergaben, daB in den Arbeitsstufen K 8

und K 10 oft umfangreiche konstruktive und

technologische Anderungen notwendig sind, die
einen 15 bis 22 % hoheren Aufwand an Arbeits-
stunden als geplant erfordern. Die Ursachen
dafiir waren oft unterschiedlich. Der Mehrauf-
wand konnte jedoch bei besserer Vorausschau
und Umsicht sowie durch einen etwas hdheren

- Aufwand in den Arbeitsstufen K | und K 2 so-

wie K3 und K5 reduziert werden. -

Einige Schwerpunkte dabei sind:

— Beachtung der Entwicklungstendenzen von
Konkurrenzerzeugnissen

— Sicherung der Haltbarkeit und Nutzung
zeitraffender Methoden zum sicheren Halt-
barkeitsnachweis

— Beachtung von Forderungen der Instand- .

haltung, des Gesundheits- und Arbeits-
schutzes sowie anderer Anwenderforderun-
gen, die nicht bereits detaillierter Bestandteil
des Pflichtenheftes sind

— rechtzeitiges Erkennen und Einleiten von
MaBinahmen zur Entwicklung von Sonder-
einrichtungen und Investitionsvorberei-
tung. -

Um die Uberleitungszeit zu verkiirzen, ist es

deshalb notwendig, die durchschnittlichen

Aufwendungen in den unteren Arbeitsstufen

planmaBig zu erhohen.

Im VEB Kombinat Fortschritt Landmaschinen,

Leitbetriecb Weimar-Werk, wurde deshalb in

Form einer Kombinatsrichtlinie ein Arbeits-

material zur ,,Ermittlung des Hauptfristenpla-

nes der Kapazititen und finanziellen Aufwinde
der technischen Vorbereitung fiir Aufgaben der
Erzeugnisentwicklung'* an die Entwicklungs-
betriebe herausgegeben. In den in dieser
Richtlinie enthaltenen Tabellen ist die zeitliche
Verschiebung der Arbeitszeit in die unteren
Arbeitsstufen beriicksichtigt worden.

Bild 2 stellt die Veranderungen gegeniibey den

durchschnittlichen Aufwendungen dar. Daraus
folgen eine Erhohung in den Arbeitsstufen K 3
bis K5 von 19% auf 28,6% und eine
Reduzierung in den Arbeitsstufen K 6 bis K 8
von 58 % auf 40,6 %.

3.4. Verlingerung des Bearbeitungszeitraums
fiir die technologische Vorbereitung
Unter diesem Gesichtspunkt soll weniger eine
Senkung des durchschnittlichen Gesamtauf-
wands der technologischen Bearbeitung ge-
sehen werden, sondern die Mdglichkeit, die
Belastungsspitze bei der Uberleitung eines
neuen Erzeugnisses durch organisatorische
MaBnahmen zu glatten. Dazu muB die tech-
nologische Konstruktionsbetreuung so auf-
gebaut werden, daB permanent ab der Arbeits-
stufe K 3 die technologische Beratung und
grobtechnologische Aufrechnungen erfolgen,
erste Sondereinrichtungen und bestimmte
Fertigungsmittelbestellungen ausgelost werden,
die dann bei der Bearbeitung der Feintech-
nologie zu beriicksichtigen sind, Die Zeitspanne
fur die Bearbeitung, z. B. Konstruktion und Bau
der Fertigungsmittel, kann dadurch um 1 bis
2 Jahre verlangert werden, indem der Beginn
der Bearbeitung um diesen Zeitraum vorverlegt

wird.

4. Komplexe Rationalisierung der
technischen Vorbereitung der Produktion
Darunter sollen alle die MaBnahmen und
Aufgaben eingeordnet werden, die im Komplex
~ auf die Steigerung der Arbeitsproduktivitit in
den Bereichen Forschung, Konstruktion, Mu-
sterbau, Erprobung, technologische Projektie-
rung, technologische Fertigungsvorbereitung
sowie Fertigungsmittelkonstruktion und -bau
einwirken.
Ausgangspunkte dazu bilden Studien und
Konzeptionen in den einzelnen Betrieben mit
dem Ziel, in mehreren Etappen im konstrukti-
ven EntwicklungsprozeB jahrlich rd. 10% und
im technologischen EntwicklungsprozeB jahr-
lich rd. 6 bis 8% Senkungsraten in den Auf-
wendungen zu erreichen, die den gestiegenen
Anforderungen an die technologische Vor-
bereitung entsprechen.

4.1. Allgemeines

Folgende Moglichkeiten zur Rationalisierung

der technischen Vorbereitung bieten sich an:

— Anwendung neuer, moderner und Aus-
lastung der vorhandenen Geratetechnik

— Verbesserung des Zusammenwirkens von
Arbeitskraft, Arbeitsgegenstand und Ar-
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beitsmittel durch organisatorische MaB-
nahmen

Anwendung der wissenschaftlichen Arbeits-
organisation im Proze der technischen
- Vorbereitung

Anwendung bewihrter Methoden

Aufbau von Informationsspeichern fiir den
Leitungs- und Durchfiihrungsproze
Standardisterung und Vereinheitlichung von
Bauelementen und technologischen Losun-
gen.

Diese MaBnahmen konnen aber erst dann
verwirklicht werden, wenn ihre untrennbare
Einheit mit den Arbeitsbedingungen, der -
politisch-ideologischen Reife und fachlichen
Qualifizierung der Mitarbeiter und eine progres-
sive Einstellung der Leiter gesichert sind.

Im Landmaschinenbau werden fiir den Per-
spektivzeitraum bis 1985 die in den folgenden
Abschnitten dargelegten Moglichkeiten unter-
sucht. Zwischen den einzelnen Hauptgebieten
der Realisierungsmoglichkeiten — Organisation
des- Prozesses, Einsatz technischer Mittel und
Aufbau von Speichern — besteht ein dialekti-
scher Zusammenhang.

4.2. Organisation des Prozesses

Die Organisation des Leitungssystems im
UberleitungsprozeB muB durch die Bereitstel-
lung geeigneter Arbeitsmittel, wie Netzwerke,
Verflechtungsbeziehungen und Verantwort-
lichkeiten, durch Arbeitsblatter, Richtlinien und
Verfahren verbessert werden. Dazu sind die
erforderlichen Daten fiir die Bearbeitung zu den
einzelnen Arbeitsstufen in Speichern fiir den
konstruktiven und technologischen Entwick-
lungsprozell bereitzustellen. Der Aufbau von
Speichern und die Gestaltung des Inhalts miis-
sen so vorgenommen werden, dal der gesamte
ProzeB organisatorisch geregelt, der Leitungs-
prozeB verbessert und die Qualitat der kon-
struktiven und technologischen Dokumentation
erhoht werden. Die Anwendung der EDV zur
rechnergestiitzten Konstruktion und zur Aus-
arbeitung technologischer Fertigungsunterlagen
mufl in den Organisationsproze einbezogen
werden.

4.3. Einsatz geeigneter technischer Mittel

Die Nutzung technischer Mittel erfolgt im
Zusammenhang mit anderen Rationalisierungs-
vorhaben oder als gezielter Einsatz neuer bzw.
verbesserter Rationalisierungsmittel. Im Rah-
men dieser Darlegungen sollen nur die wichtig-
sten technischen Mittel angefiihrt werden:

Mikrofilmtechnik

Die Mikrofilmtechnik ist eng mit dem Aufbau

von Speichern fiir technische Dokumentationen

und fur Wiederholelemente verbunden.. Sie

dient als Datentrager. Zur komplexen Einfiih-

rung ist eine entsprechende Geratetechnik

erforderlich, wie

— Aufnahme- und Kopiertechnik

— RiickvergréBerungstechnik

— Lesetechnik und Behaltnisse fiir Mikrofor-
men.

Elektronische Datenverarbeitung

Die EDV mufl — aufbauend auf vorhandenen
Projekten — erweitert, auf die neue Rech-
nergeneration abgestimmt und sinnvoll durch
periphere Gerite erginzt werden. Dem Kon-
strukteur und Technologen muB ein schneller
Zugriff zum Rechner garantiert werden. Fur
ausgewihlte Projekte sind Kleinrechner oder
selbstprogrammierbare Tischrechner anzuwen-
den. Haupteinsatzgebiete sind

— technische Berechnungen im Konsttuk-

tionsprozel
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— Auswertung von Erprobungsergebnissen
— Fertigungszeitermittlung

— Optimierungsprobleme des technologischen
" Durchlaufs

— maschinelles - Erstellen  von  Arbeits-
planstammkarten '
— Programmieren  numerisch  gesteuerter

Werkzeugmaschinen
— Datenspeicher fiir Kennwerte der tech-
nischen Vorbereitung.

Sonstige Rationalisierungsmittel

Hier geht es besonders um den Einsatz von
elektronischen Taschenrechnern, verbesserten
Zeichengeraten und anderen Kleinrationalisie-
rungsmitteln. Als Kontakt zum Rechner bzw.
zur Mikrofilmstelle oder zum zentralen Spei-
cher sind Datenferniibertragungsanlagen auf zu-
bauen.

Die Gesamtheit des Einsatzes der technischen
Mittel erfordert letztlich eine Umprofilierung
und Neugestaltung der Arbeitsplatze fir Kon-
strukteure und Technologen.

4.4. Aufbau von Speichern
Aus der Zielstellung zur Rationalisierung der
technischen Vorbereitung, aus der Analyse des
Uberleitungsprozesses und aus dem Stand der
Erkenntnisse zur Intensivierung leitet sich die
Forderung ab, Speicher als dialektischen
Bestandteil im Komplex des Rationalisierungs-
vorhabens zielgerichtet aufzubauen (Bild 3).
Das sind vor allem solche Speicherteile, die
sowohl im konstruktiven als auch im tech-
nologischen  EntwicklungsprozeB  wirksam
werden, wie !
— Speicher fiir Wiederholelemente
® Baugruppen
® funktionserfiillende Teile
® Einzelteile
® Formelemente
® Vorzugsparameter
— Speicher fiir Arbeitskennwerte von Land-
maschinen
— Speicher fiir Stoffkennwerte der zu be- und
verarbeitenden Stoffe
— Speicher fiir technologische Normative,
Arbeitsplatzdaten,  Fertigungsmoglichkei-
ten, Gruppen-, Rahmen- und Typentechno-
logien
— Speicher fur Werkstoffdaten und -kenn-
werte
— Speicher zur Wiederverwendung von Ferti-
gungsmitteln bzw. deren konstruktiven
Losungen.

4.5. Rationalisierung durch Standardisierung

Weitreichende Rationalisierungseffekte wer-
den erst durch Standards moglich. Deshalb ist
die Standardisierung als fester Bestandteil und
notwendige Voraussetzung zur Rationalisie-

LeitungsprozeB3 | staatiche Nomenkiatur, Anordnungen des MALF, Arbeitsbidtter, Standards,
Gesetzblatter, Richllinien, Arbeilsmethoden _ _ _ =
KEP 0. Ordnung KEP I Ordnung KEP I, Ordnung
2ur Entwicklung von | zurEniwicklung von | zur Eniwicklung ven Baugruppen
Maschinensystemen | Maschinen bzw. :
bzw. Anlagen Anlagenelementen
. funktionserfillende | Bemessung und Ge-
Maschine Bougruppe Einzelteile staltung der Einzelteile
Bereich Bereich funktionsbereich R 3 )
s NEIES
. =3 s
Durchfibrungs- | S § §’§’ RS S S ANEE
prozef SSISEIS|E| |3 5 NEARINE
SS|e8|s|e S c|§ Sl 228 & &
|38 (| » S o | S | SiwlS <
S<|S3 |58 82|88 € 2IXE |l SIE &
S EEEHEE R R R RE
« S 8 - 3 S D |G| T O QG o
RS|SSRRIS(S|B[S|S K 8|38 |5 2 [HES S
- 5 N [
Maschinen Baugruppen -‘E/nze_l_le//e E § S &ﬂx
Anlagenelemente Operationen Yorgange g8 S8
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technische Parameter |fechn-okon Kennziffern | | NHERRE
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Bild 3. Informationsspeicher fiir den konstruktiven EntwicklungsprozeB von Landmaschinen (aus {2})

tivitdt der technischen Vorbereitung sind wei-

tere Standardisierungsaufgaben zu losen:

— Vereinheitlichung der konstruktiven und
technologischen Dokumentationen

— Verallgemeinerung vorhandenér progres-
siver Arbeitsmethoden und Erkenntnisse
der Konstrukteure und Technologen

— Vereinheitlichung der Vorschriften und der
Methodik der EDV-Anwendung

— Festlegen von Begriffen zur technischen
Produktionsvorbereitung.

Die fiir den Maschinenbau bereits erarbeiteten

ersten Standards TGL 272114/01 bis 06 ,,Pro-

jekte und Programme fiir die Rationalisierung

der technischen Vorbereitung" miissen an-

gewendet und gegebenenfalls fiir spezielle

Belange als Industriezweig-Standards erarbei-

tet werden. Standards sind die Grundlage dafiir,

innerhalb der technischen Vorbereitung in den

Betrieben und Kombinaten der DDR einheit-

liche technojogische Dokumentationen zu er-

halten, die auch einen Austausch zumindest

innerhalb eines GroBkombinats ermaoglichen.

5. Zusammenfassung

Mit den angefiihrten Moglichkeiten zur Ver-
kirzung des Uberleitungszyklus wird die
Problematik der Vielfalt zu l6sender Aufgaben
dargelegt. Die Verkiirzung der Uberleitungszeit
verlangt neben der vielféltigen fachlichen auch
eine tiefgriindige politisch-ideologische Arbeit.
Nur dadurch werden die Geschwindigkeit und
Effektivitit bei der Durchfihrung von Ra-
tionalisierungsmaf8nahmen positiv beeinfluBt,
Fiir die gesellschaftlichen Organe der Betriebe,

daraus wichtige Aufgaben. Es ist zu priifen, ob
die gegenwirtigen Rationalisierungsmoglich-
keiten in der technischen Produktionsvorberei-
tung ausreichend genutzt werden oder welche
Ursachen den ProzeB hemmen. Daraus sind
dann konkrete Aufgaben abzuleiten. Vor allem
ist auf eine stiarkere Auswertung von Erfah-
rungen anderer Industriezweige zu orientieren.
Durch beispielgebende Losungen muB eine
vielseitige Propaganda- und Agitationsarbeit
geleistet werden. Zukiinftige Mitarbeiter sind
bereits in ihren Ausbildungseinrichtungen mit
progressiven konstruktiven und technologi-
schen Methoden vertraut zu machen und auf
derartige Rationalisierungsvorhaben vorzu-
bereiten. :

Nur im Komplex der fachlichen und politisch-
ideologischen Losung der Aufgaben wird inden
Bereichen der technischen Produktionsvorbe-
reitung eine Atmosphidre geschaffen, die zur
Verkiirzung der Uberleitungszeit beitrigt.
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