Verbesserung der betrieblichen und innerbetrieblichen
wirtschaftlichen Rechmungsfiihrung

Der Industriezweig konnte insgesamt gute 6konomische Ergeb-
nisse erreichen. Dies ist mit darauf zuriickzufiihren, daf3 die
Fragen der Rentabilitit nicht kampagnemiBig, sondern stindig
besonders beachtet wurden. Es gilt nun, die noch ungleiche
Entwicklung in den Werken zu beseitigen und vor allem die

.innerbetriebliche wirtschaftliche Rgchnungsfiihrung weiter

durchzusetzen.

Folgende Fragen stehen dabei im Mittelpunkt:
die Funktion des Hauptbuchhalters nicht nur als Kontrol-
leur, sondern als aktiver Organisator zur Erreichung einer
hohen Rentabilitit;

die Tatigkeit im Bereich der Hauptbﬁchhalter und der
Einsatz von Bereichsokonomen in der Leitungsstufe 2;

der Rentabilititsspiegel und die Organisation von Renta-
bilitatskonferenzen;

die enge Verbindung von Rechnungswesen und Techno-
logie sowie die Durchsetzung der Normativkalkulation;

die Zusammenhénge zwischen Plan TOM und Plan’ Selbst-
kostensenkung; '

systematische und pla.nmaBlge Verminderung der Mehr-
kosten;

stirkere Anwendung von Rationalisierungskrediten.

Verbesserung des wissenschaltlich-technischen -’
Niveaus der Produktion . ~

Die Anwendung der modernsten Technik und Organisation bei

der Produktion ist Voraussetzung, um das Programm zur,,

Steigerung der Arbeitsproduktivitat zu erfiillen.

Die Aufgaben sind jedoch nicht nur innerhalb des jeweils fiir
ein Jahr giiltigen Plans ,,Neue Technik'‘ auszuarbeiten, son-
dern sie sind entsprechend ihrer Bedeutung in komplexen
Programmen fiir die Perspektive festzulegen und zu verwirk-
lichen.

Ing. G, WESSER, Dipl.-Ing. oec. H. THIELE, KDT *)

Im Industriezweig sind vor allem folgende Probleme zu lésen:

Innerbetrieblicher Transport,

. Lagerwirtschaft (Zwischenlager, Bereitstellungslager),
Vorrichtungs--und Sondermaschinenbau, -
Schmiedetechnik,

GieBereitechnik,

weitmoglicher Ubergang von der spangebenden Formung

zur Umformtechnik.
Auf dem_Gebiet der Forschung und Entwicklung ist die Bilan-
zierung des Konstruktionsaufwands,  die Abstimmung der
Termine und die Arbeit mit Kennziffern zu verbessern um
eine exakte Planerfiillung zu erreichen.
Die mangelhafte Disziplin und die ungeniigende Zusammen-
arbeit zwischen Konstruktion, Technologie und Produktion
ist zu. beseitigen. Bei der Organisation des Anlaufs der neuen
Produktion sind bessere Methoden anzuwenden.
Mit Hilfe der Standardisierung ist die Einfiihrung zentraler
Fertigungen zu forcieren. i
Ebenso wie in der Produktion selbst ist auch bei der Leitung
und Organisation des technischen Fortschritts im Industrie-
zweig eine genaue Planung, Abrechnung und Kontrolle durch-
zufiihren.

Zusammenfassung

Bei den hier dargelegten Hauptaufgaben fiir den Industrie-
zweig konnte nur Inhalt und Ziel der Aufgabe kurz erliutert
und umrissen werden. h

Sie kommen erst durch die detaillierten Aufgaben und An-
weisungen fiir die Werke und durch die schopferische Mitarbeit
der Werktitigen des Industriezweiges voll zur Wirkung.

Mit Hilfe aller Werktitigen, denen die hohe politische Ver-
antwortung unseres Industriezweiges gegeniiber der Landwirt-
schaft bewuBt sein muf, mit genauer Kenntnis der auf die
einzelnen Bereiche aufgeschliisselten Aufgaben und mit ibrex
wissenschaftlichen Lésung sowie bei straffer Kontrolle der
Arbeitsergebnisse wird es uns gelingen, den Plan 1962 allseitig
zu erfiillen und damit unseren Beitrag zur Stirkung unserer
Republik und des gesamten sozialistischen Lagers zu leisten.
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Kapazitatsbilanzierung fiir Forschungs- und Entwicklungsarbeiten und deren Auswirkungen
auf die Erfiillung des Plans ,Neue Technik" im Landmaschinen- und Traktorenbau

1. Bedeutung der Kapazititshilanzierung fiir Forschungs- und
Entwicklungsarbeiten

Die Einfithrung von Neuertwicklungen in die Produktion ver-
langt eine allseitige Abstimmung aller an der Durchfiihrung
dieser Aufgaben beteiligten Abteilungen eines Werkes. Bisher
traten jedoch mehrfach UnregelmaBigkeiten bei der Einhaltung
der vorgesehenen Entwicklungsstufen eines Jahres oder der
Abschlu3termine auf.

Die Ursachen hierfiir liegen zum Teil darin, daB sich die
Arbeiten in bestimmten Abteilungen, z. B. in der Versuchs-
werkstatt, zur Einhaltung der agrotechnischen Termine fiir
die Erprobung oder Priifung der Maschinen und Gerate kon-
zentrieren. Andererseits wurde bei der bisherigen Planvor-
bereitung des Plans Forschung und Entwicklung entweder
iiberhaupt keine Kapazititsplanung und -bilanzierung durch-
gefiihrt oder es erfolgte nur eine grobe Bilanzierung fiir die
Konstruktionsabteilung, wiahrend alle Folgeabteilungen fiir
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten, wie Versuchswerk-
statt, V\’erkserprobung, Technologie, Betriebsmittelkonstruk-
tion und Betriebsmittelbau, vernachlissigt blieben.

*) Institut fiir Landmaschinen- und Traktorenbau Leipzig (Direktor:
Ing. H. KRAUSE). ‘ .
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Als Folge dieser Arbeitsweise ergab sich verschiedentlich eine
Nichteinhaltung des Prufplans der Landwirtschaft und eine
nicht termingerechte Einfiihrung abgeschlossener Entwick-
lungen in die Produktion.

Aus diesem Grunde wurden in einigen Werken des Land-
maschinen- und Traktorenbaues Untersuchungen angestellt
mit dem Ziel, geeignete Methoden zur Planung und Bilanzie-
rung des Aufwands fiir die technische Vorbereitung der Pro-
duktion zu entwickeln. Im Ergebnis dieser Untersuchungen
wurde fiir die Werke der Vereinigung Landmaschinen- und
Traktorenbau eine Arbeitsinstruktion ,,Kapazititsbilanzierung
fiir Forschungs- und Entwicklungsarbeiten‘‘ verabschiedet.

In den folgenden Abschnitten werden die wichtigsten Probleme
dieser Arbeit behandelt.

2. Mcthoden der Planung des Arbeitsaufwandes fiir
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten

Im Maschinenbau werden dabei im wesentlichen folgende vier

Methoden angewendet:

. Erzeugnisvergleichsmethode
. Einzelteilmethode

. Formatmethode

. Verhdltnismethode,
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HASSELBACH [1] definiert diese Methoden folgendermaBen:
2.1. Evzeugnisvergleichsmethode

.. Die Erzeugnisvergleichsmethode ist die einfachste aber auch
grobste Methode zur Planung des Zeitaufwands. Die Richt-
wertbildung erfolgt komplex fiir bestimmte Erzeugnis- und
Baugruppen unter Beachtung bestimmter technischer Daten,
zu denen sich der Zeitaufwand der technischen Vorbereitung
annahernd proportional verhilt (z. B. Arbeits- oder Leistungs-
bereich, Volumen usw.).

‘Weiterhin ist die komplexe Entwicklungsschwierigkeit in Ab-
hingigkeit von der konstruktiven und technologischen Ahn-
lichkeit und Neuigkeit der Auftrdage zu beriicksichtigen.

2.2. Einzelteilmethode

Bei der Einzelteilmethode erfolgt die Ermittlung des Arbeits-
zeitaufwands der technischen Vorbereitung durch Voraus-
bestimmung der Anzahl der neu zu konstruierenden Einzel-
teile, gruppiert nach konstruktiver und technologischer
Schwierigkeit und durch Anwendung von Zeitrichtwerten je
Originalzeichenteil, Schywierigkeitsgruppe, Arbeitsstufe und
Berufsgruppe.

Beider Einzelteilmethode werden drei Varianten unterschieden:
Richtwertbildung bei vorrangiger Beachtung

2.2.1. der komplexen Entwicklungsschwierigkeit der Erzeugnisse

2.2,2. der Entwicklungsschwierigkeit der Einzelteile

2.2.3. der Fertigungsart

2.3. Formatmethode

Bei der Formatmethode erfolgt die Ermittlung des Arbeits-
zeitaufwands durch Vorausbestimmung der Anzahl der Zeich-
nungen und Berechnungen je Erzeugnis oder Projekt, gruppiert
nach DIN-Format und Schwierigkeit.

2.4. Verhalinismethode

Die Verhiltnismethode dient zur Bestimmung des Arbeits-
zeitaufwands, wenn eine Proportionalitit des Arbeitsumfangs
(Anzahl der Teile, Baugruppen oder Betriebsmittel}) oder des
Arbeitszeitanfwands zwischen mehreren Arbeitsstufen der tech-
nischen Vorbereitungen besteht.

Die in den Werken durchgefiillicten Untersuchungen haben
gezeigt, daB lediglich Ansdtze zur Anwendung der Erzeugnis-
vergleichsmethode vorhanden sind.

Nur in cinigen Werken wurden bisher Maschinen gleicher
GroBenordnung und annizhernd gleicher technischer Charak-
teristik verglichen. Diese Richtwerte wurden durch die Betrach-
tung des Entwicklungsablaufs iiber einen lingeren Zeitraum
aufgestellt. Je nach Kompliziertheit steht der Kostensatz
eines Entwicklungsgerites in einem bestimmten Verhiltnis
zu den Seriengerdten (a 3 bis 5:1). Die Relation zu dem Stun-
densatz 1aBt sich auf Grund der Umrechnungsfaktoren in den
einzelnen Abteilungen ermitteln. In Zukunft muB diese Kalku-
lation verfeinert werden, indem eine Differenzierung auf
einzelne Baugruppen erfolgt.

Dies gilt besonders fiir zu entwickelnde Maschinen, in denen

sehr komplizierte und aufwendige Baugruppen enthalten sind
(z. B. Getriebe, Hydraulikanlagen, automatische Steuerungs-
systeme usw.).

Zur Verfeinerung der oben angefithrten Methoden ist es deshalb
erforderlich, betriebsindividuell Richtwerte fiir die einzelnen
Erzeugnisgruppen zu ermitteln und dabei eine der angefiihrten
Methoden anzuwenden.

Nur wenige Werke des Industriezweigs verfiigen z. Z. bereits
iiber ausreichendes und aussagekraftiges Material zur Richt-
wertbildung. Es ist deshalb notwendig, da8 die Erfahrungs-
werte der Konstrukteure, Technologen und Zeichner schrift-
lich fixiert und innerhalb der Abteilungen ausgewertet werden.
Die Erfahrungswerte miissen dann im Zusammenhang mit
einer verbesserten Erfassung der Istwerte iiberpriift, korrigiert
und zu Kennziffern verdichtet werden.

3. Erlduterungen zu den Abteilungen, die in die
Kapazititsbilanzierung einzubeziehen sind

Die Bilanzierung der Forschungs- und Entwicklungsarbeiten

ist auf Grund der in der ,,Ordnung der Planung Forschung und

Technik'* festgelegten Entwicklungsstufen fiir nachstehende
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Abteilungen des Werkes fiir alle Forschungs- und Entwick-
lungsarbeiten

des Zentralen Plans,

des Plans der zentralen Organe,

des Plans der betrieblichen Weiterentwicklung

sowie des Plans fiir Vertragsentwicklung

vorzunehmen:

3.1. Konstruktionsabteilung
3.2. Versuchswerkstatt

3.3. Werkserprobung

3.4. Technologie

3.5. Betriebsmittelkonstruktion
3:6. Betriebsmittelbau

Zur Gewaihrleistung einer exakten Kapazitatsbilanzierung ist
es notwendig, daB fiir die o. g. Abteilungen eine weitere Unter-
gliederung nach Berufsgruppen bzw. Arbeitstechniken vor-
genommen wird.

Fiir die einzelnen Abteilungen crgibt sich deshalb folgende
Untergliederung:

3.1. Konstruktionsabieilung

3:1.1. Konstrukteure

3.1.2. Teilkonstrukteure

3.1.3. Zeichner

3.1.4 Ubrige Krifte der Konstruktionsabteilung

Hierbei sind unter,, Ubrige Krédfte derKonstruktionsabteilung**,
Hauptkonstrukteur, Gruppenleiter — soweit sie selbst kein
Thema bearbeiten —~ Zeichnungspriifer, Pauser und Steno-
typistinnen zu verstehen.

Diese Arbeitskrifte werden jedoch nicht in die Bilanz ein-
bezogen, da sie die Kapazitit fiir Forschungs- und Entwick-
lungsarbeiten nicht unmittelbar beeinflussen. Die zahlenmaBige
Angabe dieser Krifte soll jedoch dazu dienen, die Gesamt-
besetzung der Konstruktionsabteilung eines Werkes auszu-
weisen und Vergleiche mit anderen Abteilungen bzw. Werken
anzustellen.

3.2. Versuchswerkslall

3.2.1. Arbeitskrafte fiir Maschinenarbeiten
3.2.2, Arbeitskrafte fiir Schlosserarbeiten
3.2.3. Ubrige Arbeitskrifte

Zu ,,Ubrige Arbeitskrifte’* gehoéren, z. B. der Leiter der Ver-
suchswerkstatt, Meister, Werkstattschreiber, Lagerverwalter
und Werkzeugausgeber.

Entsprechend der Gré8e und Struktur der Werke wird empfoh-
len, eine weitere Untergliederung bei den Arbeitskriften nach
Arbeitstechniken vorzunehmen, wie z. B. Dreharbeiten, Fris-
arbeiten, Schweilarbeiten.

Dies ist fiir die rechtzeitige Einleitung von MafBnahmen zur
Durchfiithrung innerbetrieblicher und iiberbetrieblicher Koope-
ration bei Kapazititsmangel wichtig.

3.3. Werksevprobung

3.3.1. Ingenieurtechnisches Personal

3.3.2. Arbeitskrafte, die vorwiegend als Schlosser oder Traktoristen die
Erprobung durehfiithren

3.3.3. Ubrige Arbeitskrafte

Fiir diese Abteilung ist besonders die Ausnutzung der agro-

technischen Zeiten bedeutsam. AuBlerdem ist die Einsatzdauer

der Maschinen und Gerite zu beachten. Dabei ist die Richt-

wertbildung fiir Wartungs- und Reparaturarbeiten zu beriick-

sichtigen.

3.4. Technologie

3.4.1. Planungstechnologen

3.4.2. Fertigungstechnologen

Fiir die Koordinierung des Ablaufs der Planung fiir dic Ein-
fiihrung von Forschungs- und Entwicklungsergebnissen in dic
Produktion ist cs wichtig, daf3 schon bei Aufnahme eines Ent-
wicklungsthemas der Aufwand der technologischen Vorberei-
tung eingeschatzt wird. Dabei ist eine Trennung zwischen
Planungstechnologie und Fertigungstechnologie erforderlich..

3.5. Belviebsmiltelkonstruktion

3.5.1. Konstrukteure
3.5.2. Teilkonstrukteure
3.5.3. Zeichner

Im VEB Mihdrescherwerk Weimar wurden auf Grund jahre-
langer Erfahrungen folgende Schwierigkeitsgruppen und An-
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teile der Werkzeuge in den emzelnen Schwierigkeitsgruppen
ermittelt [2]:

Aufwand [h} |

Anteil der i . |
Schwierig- | Betriebs- | Fntwurf Teil- | Zeichner- | Gesaml-
keitsstufe | mittel l einschl. | konstruk- | = 5rpejt arbeit |
[%] Prifen teurarb. I
[ o
1 ~20 5 4 ‘ 4 13
2 ~ 60 10 8 8 26
3 ~ 10 25 20 65
|2 ~ 6 50 40 130
{5 ~ 3 75 55 | 185
6 ~ 1 100 80 260
| Sondermaschinen 400 | 300 I 1000

Die Bilanzierung der erforderlichen Betriebsmittel erfolgt im
Analogieverfahren, d. h. dhnliche Gerate und Maschinen wer-
den in ihrem Vorrichtungsaufwand untersucht und verglichen.
Diese Bilanzierung wird bercits nach der Fertigstcllung des
Funktionsmusters durchgefiihrt.

3.6. Belviebsmiltelban

3.6.1. Arbeitskréfte fir Maschinenarbeiten

3.6.2. Werkzeugschlosser

Hier wird ebenfalls eine weitere Untergliederung bei den
Arbeitskraften nach Arbeitstechniken entsprechend der Grofle
und Struktur der Werke empfohlen.

Fir den Betriebsmittelbau erfolgt im VEB Mihdrescherwerk
Weimar ebenfalls eine Untergliederung in sechs Schwierig-
keitsstufen [2]:

1 2 3 4 5 6

Schwierigkeitsgrad
30 70 110 150 200 250

Aufwand [h]

Sondermasch.

1

.

500

Dieser Aufwand soll in Zukunft noch in Schlosser- und Maschi-
nenarbeiten sowie in die wichtigsten Arbeitstechniken unter-
gliedert werden.

4. Planung der vorhandenen und benétigten Kapazitit fiir
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten

Die Planung der vorhandenen und benstigten Kapazitit ist je
Monat und fir das gesamte Jahrentsprechendden vorgesehenen
Entwicklungsstufen an Hand des Hauptfristenplans fiir die
cinzelnen Themen vorzunehmen (siche hierzu Tafel 1: Form-
blatt und Musterbeispiel fiir Monatsbilanz nnd Formblatt fiir
Jahresbilanz).

Dabei stellen die fiir die einzelnen Monate aufgestellten Bilan-
zen die Grundlage fiir die Jahresbilanz dar, da durch die Aui-
stcllung der Monatsbilanzen auftretende Belastungsspitzen
bei den einzelnen Abteilungen erkannt und durch entspre-
chende MaBnahmen ausgeglichen werden kénnen.

Der Hauptiristenplan wird bei Aufnahme eines Forschungs-
und Entwicklungsthemas fiir den Gesamtablauf als Grobplan
aufgestellt und enthilt eine Feingliederung der Entwicklungs-
stufen sowie Planjahre.

4.1. Planung dev vovhandenen Kapazildil

Die Planung der vorhandenen Kapazitat erfolgt entsprechend
den vorhandcnen Arbeitskraften, da diese in den im Abschnitt 3
genannten Abteilungen kapazititsbestimmend sind, nicht
aber dic dort vorhandenen Einrichtungen.

Die Planung hat nach den im Abschnitt 3 genannten Abteilun-
gen und Berufsgruppen zu erfolgen, wobei auf der Grundlage
des Arbeitskrafteplans vom Arbeitszeitfonds dic gesetzlich
zuldssigen Minderungen abgesetzt werden.

Tafel 1

l Kapazititsbilanz fir F/E-Arbeiten

Formblatt 0208 \

(Musterbeispiel) ‘ fir Monat Juni?) Blatter insggs. Jﬂatt Nr.
| Datum | Bearbeiter
i e SE - e S NG —F=3 —— S ! il . (O .
. . Benotllee Kapazitit |h]

| ‘ ’ AK gemiB ‘ Arbeitszeit (h] Ge- p— = N '

| Stellenplan | Kap.- | simt. Thema

, Lid. | Bezeichnung | | . | Bilanz \ be- l - - Bemerkungen
NI o | Solt | Mind.| tats. | 10 | daf | A | B | C | D | E | F |

ges. | F/E B Sp.7-9 th] ) I |
fAnL]I[Anz]‘ F/E | F/E | F/E K5 K3 ! K4 UK6 UK8 UK9!
1| 2 | 3 ‘ 4 | 5|6 | 7| 8 o (10 |1 |12 |13 |1 | 15 6 | o ‘
L |l Tises | aas | e | o ] oo Lo | — | _
1. Konstruktionsabteilung 13 10 1365 445 920 | + 60 | 860 - 230 | = 260 370 ‘
1.2, Konstrukteure 4 3 585 | 249 336 14 350 - 100 - | 100 ‘ 150 |
1.2, Teilkonstrukteure |2 2 | 390 86 304 | + 44 260 — g0 | — 80 100 | - }AK f. 3.2. + 5.3. zur
1.3. | Zeichner 3 2 390 110 280 | + 30 250 — 50 - 80 | 120 Verfiigung stellen [
14, | Ubr. AK d. Konstr.-Abt. 4 3 - | - — | | — = | =} = \
RS SEE| Bl = S S i = S S | — | ]= - - — .
2. ‘Versuchswerkslalt [ 8| 8 1170 168 | 1002 | —348 | 1350 | 100 | — | 1250 :

‘ 2.0. | AKL. Masch-Arbeiten | 3 | 3 | 585 84 | 501 —149 | 650 | 50 | — | 600 = }f‘b‘iusz'igﬁe;“ B ;

|22 AK {. Schlosserarbeiten 3 3 585 84 ‘ 501 | —199 700 | 50 r — 650 — i
2:3. Ubr. AK d. Versuchs- | | | ! |

werkstatt 2 | 2 — - — | = — ‘ — ‘ =3 — — —
3, Werkserprobung a_‘ 8 | 1170 | 188 | o2 | +332 | 650 | 650 ‘ = = | |
3.1. Techniker und Ing. 3 3 585 | 104 481 | — 19 300 | 500 = - - — AK an 2.1. + 2.2,
3.2. | Schlosser und Fahrer 3 3 585 84 | 501 | +351 150 | 150 — — - ‘
3.3. | Ubr. AK d. Erprobung 2 2 | — — — — = — | — —

I — S (L S R, S SE— il 5 e N
4. | Technologic 9 3 | 585 144 | 441 | — 9| 450 | — | — | — | — | 430 ’
4.1. | Planungstechnologie 3 1 195 58 137 | — 13 | 150 — — | — | — | 150
4.2. | Fertigungstechnologie 6 2 | 390 | 86 | 304 + 4| 300 | - = I= ‘ | 300

| |
5. | Betriebsmittel- i N | | |
Konstruktion 12 5 975 | 246 729 [ — 71 800 — — — | — 800 {
5.1. Konstrukteure 5 2 390 gg 304 | + 4 300 — =i | === (2383 |
5.2, Teilkonstrukteure 3 1 195 167 | — 33 200 —- - — —
53. | Zeichner 4| 2 | 300|132 | 258 — 22| 300 | — | — | — | — | — | 300 }AK von 1.2. + 1.3. E
| ‘ | |
6. Betriebsmittel-Bau 16 7 1365“ 315 | 1050 ‘ — 150 l 1200 — - I \ 1200 || Kooperation oder 1 AK
6.1. AK f. Masch.-Arbeiten 9 4 780 | 231 549 | — 51 600 — — — | - -~ | 600 ,} vom Gesamt-VWL-Bau
6.2. AXK f. Schlosserarbeiten T 3 585 | 84 501 , — 99 600 | \ — | = [ 600‘ zur Verfigung stellen
l—) Das gleiche Formblatt wird mit der gleichen Gliederung auch fir dic Planjahr-Kapazitatsbilanz verwendel, lediglich die Spalten 1'0 bis 15
werden halbiert, so daB daraus die Spalten 10 bis 21 fir die einzelnen Monate entstehen. Die Spalten ,,Bemerkungen'’ haben dann die Nr. 22
und 23, die GroBbuchstaben A bis F und der Oberbegriff ,,Thema‘ entfallen.
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4.2. Planung der benitigten Kapazitit

Diese Planung erfolgt ebenfalls nach ‘den im Abschnitt 3 an-
gefiihrten Abteilungen und Berufsgruppen nach ciner der im
Abschnitt 2 erlJiuterten Methoden.

Grundlage fiir die Ermittlung des Aufwands sind dicim Haupt-
fristenplan festgelegten Entwicklungsstufen fur die einzelnen
Themen. Hierbei ist besonders auf die Ubereinstimmung der
Termine und Entwicklungsstufen mit den iibrigen Planteilen
des Betricbsplans zu achten.

5. Ermittlung und Ausgleich der Kapazititsdifferenzen

Aus der Gegeniiberstellung des tatsichlich vorhandenen
Arbeitszeitfonds mit der Summec der benotigten Kapazitit fir
die einzelnen Themen ist zu erkennen, in welchen Abteilungen
und Berufsgruppen freie oder fehlendc Kapazitat auftritt.

Es ergeben sich folgende Moglichkeiten des Ausgleichs:

5.1. Freie Kapazilil

5.1.1. Ubernahme von Auftragen fiir andere Abteilungen des Werkes

5.1.2, Ubernahme von Auftragen fiir andere Werke

5.1.3. Durchfiihrung von Vorarbeiten fir nachfolgende Entwicklungs-
stufen

2. Fehlende Kapazilit

.2.1. Inperbetriebliche Kooperation

.2.2. Kooperation mit andercn Werken

2.3. Zuriickstellung bestimmter Themen bzw. Reduzierung der Ent-
wicklungsstufen des zu bearbeitenden Themas

5
5
5
5.

Der Ausgleich der Diffcrenzen zwischen freier und fehlender
Kapazitait muB bereits bei den Monatsbilanzen vorgecnommen
werden. Bei der Jahresbilanz muB eine Ubereinstimmung
zwischen vorhandener und bendtigter Kapazitat erreicht wer-
den und zum Ausdruck kommen, daf3 die Planaufgabcn mit
den vorhandenen Arbeitskraf{ten durchgefihrt werden kénnen.

6. Verantwortlichkeit fiir die Aufstellung der Bilanzen

6.1. Fiir die Gesamtkoordinierung der Bilanzen fiir Forschungs-
und Entwicklungsarbeiten inncrhalb des Industriezweigs ist
der Leiter der Planékonomischen Abteilung des Werkes ver-
antwortlich.

Die Erarbcitung der Bilanzen crfolgt im Bereich des Tech-
nischen Direktors.

6.2. Im Bereich der Vereinigung Landmaschinen- und Trak-
torenbauist das Institut fiir Landmaschinen-und Traktorenbau
fiir die Auswertung und I{oordinierung der Bilanzen sowie fiir
die Unterbreitung von Vorschligen zum Ausgleich vorhandener
und benotigter Kapazitit in Zusammenhang mit dem Plan
,,Neue Technik'* verantwortlich.

Bei der Erarbeitung des Entwurfs fiir den Plan ,,Neue Technik*
mulB bereits der Planteil Forschung und Entwicklung bilanziert
und mit den iibrigen Teilen des Volkswirtschaftsplans ab-
gestimmt sein. Das bedeutet, daB bereits zu diesem Zeitpunkt
die Monatsbilanzen fiir das gesamte Planjahr und dic Jahres-
bilanz aufgestellt sein miissen.

7. Auswirkungen der Kapazititsbilanzierung des Plans For-
schung und Entwicklung auf die iibrigen Planteile des
Plans ,,Neue Technik*

Der Plan Forschung und Entwicklung ist bestimmend fiir die
iibrigen Planteile des Plans ,,Neue Technik'‘. Der ordnungs-
gemifle Ablauf aller erforderlichen Arbeiten dieses Planteils
ist die Voraussetzung fiir die Erfiillung aller iibrigen Planteile.
Im unmittelbaren Zusammenhang stehen damit die Planteile

Standardisierung

Einfiihrung neuer Erzeugnisse in die Produktion
Beendigung der Produktion veralteter Erzeugnisse
Mechanisierung und Automatisierung
Technisch-organisatorische MaBnahmen.

Auf Grund der Wichtigkeit dieses Planteils wurde zunZchst
im Bereich der VVB Landmaschinen- und Traktorenbau die
Methodik fur die Kapazititsbilanzierung fiir den Planteil
Forschung und Entwicklung erarbeitet, die anderen Planteile
sind unter ,,Ubrige Aufgaben'' zusammengefaft.
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Es ist vorgesehen, diese verfeinerte Bilanzierung auf alle Plan
teile des Plans ,,Neue Technik’ zu erweitern. Die wichtigsten
Vorteile der IKapazititsbilanzierung des Planteils ,,Forschung
und Entwicklung* fiir die Erfiillung des Gesamtplanes ,,Neue
Technik'* bestchen im folgenden:

7.1. Gewdihrleistung der vorvangigen Behandlung dev volkswirl-
schaftlich wichtigsten Themen,

indem bei Kapazititsschwierigkeiten nicht so wichtige Themen
zugunsten der wichtigsten Themen zuriickgestellt werden.

7.2. Aufdeckung und Beseitigung von Disproportionen in der
personellen Beselzung in den einzelnen Ableilungen, die an
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten beleiligl sind

Die Untersuchungen in den Werken haben gezeigt, daB das
Verhiltnis Erzeugniskonstrukteure zu Betriebsmittelkonstruk-
teuren und zu Technologen ungiinstig ist.

Dies hat hauptsichlich seine Ursachen in der schlechteren Ent
lohnung der letztgenannten Berufsgruppen und in der oft ver-
tretenen falschen Auffassung, daB Technologen cinc unter-
geordnete Rolle bei Neuentwicklungen spielen.

Weiterhin ist in der Vergangenheit dic Berufslenkung nicht
immer richtig erfolgt, das heit, es wurden zu wenig Techno-
logen an Hoch- und Fachschulen ausgebildet.

Bei einer realen Kapazititsbilanzierung miissen Erzcugniskon-
strukteure freigestellt und fiir Arbeiten in den Nachfolgeab-
teilungen gewonnen werden. In den einzelnen Berufsgruppen
fehlen besonders Tcciinische Zeichner. Hier ist ebenfalls die Aus-
bildung entsprechend zu steuern.

7.3. Sicherung der schnellen Einfithrung von Entwicklungs-
evgebnissen in dic Produklion

Dies wird durch Einleitung entsprechender MaBnahmen, die
sich aus den Darlegungen im Punkt 7.7. und 7.2. ergeben,
erreicht (Einstufung der Themen nach volkswirtschaftlicher
Bedeutung, zeitweilige personelle Verstarkung der Technologie,
der Betriebsmittelkonstruktion und des Betriebsmittclbaues).

Dadurch wird es moglich, einen ordnungsgemaif3en Nullserien-
bau mit den wichtigsten Betriebsmitteln durchzufiithren und
gleichzeitig eine Priifung der Betriebsmittel und sonstigen
technischen Einrichtungen vorzunehmen.

7.4. Linhaltung der agvotechnischen Termine fiir die Ausheferung
von Priifmaschinen duvch straffeve wund rveale Terminplanung

Durch cine griindliche Erprobung und Priiffung der Funktions-
und Fertigungsmuster werden nachtriagliche Anderungen
wihrend der Serienfertigung reduziert bzw. vermieden.

7.5. Ausnutzung der Moglichkeiten des Kapazililsausgleichs
innerhalb der Werke des I'ndustviezwergs und rechizeitiges Ev-
kennen notwendiger [ooperationsbeziehungen

8. SchluBbetrachtungen

Haufig wird behauptet, geistige Arbeit in der Tcchnik lie3e
sich nicht normen, deshalb sei eine Planung und damit eine
Bilanzierung geistiger Arbeit nicht méglich.

Wir sind uns dariiber im klaren, da die Planung des Auf-
wands fiur Forschungs- und Entwicklungsarbeiten nicht so
exakt sein kann wie irgendeine mechanische Arbeit, z. B.
Drehen einer Welle oder Friasen eines Stirnrades.

Nach unserer Auffassung ist es aber unerlaBlich, systematisch
diese Arbeit zu verbessern und im Laufe der Zeit durch Sam-
meln von Erfahrungswerten und entsprechende Auswertung
zu aussagekraftigen Kennziffern und zu einer exakten Kapazi-
titsbilanz zu gelangen.

Zusammenfassend stellen wir fest, da3 die Planung des Auf-
wands fir Forschungs- und Entwicklungsarbeiten z. Z. das
schwichste Glied in der Kapazititsbilanzierung ist und deshalb
auf diesem Gebiet noch umfangreiche Arbeit geleistet werden
mufl.

AuBerdem ist erforderlich, in Zukunft die Kapazititsbilan-
zierung fiir alle Planteile des Plans ,,Neue Technik® in detail-
lierter Form durchzufiihren.
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9. Erliuterung der Arbeitsunterlagen und Ausarbeitung der
Kapazititshilanz

Fir die Aufstellung der Kapazititsbilanz sind zweckmilliger-
weise Standard-Vordrucke (Formblatt 0203) zu verwenden.
Zur Vorbereitung der Bilanz macht sich jedoch noch eine
individuelle Anfertigung von Aufbereitungsblittern in den
Werken erforderlich.

9.1. Aufbau dev Monatsbilanz (Talel 1)

In Spalte 2 sind die Abteilungen und Berufsgruppen entsprechend der
Nomenklatur, Abschnitt 3, aufzufibren. Dic Bilanzbogen sind so auf-
gebaut, daB in der Spalte 3 die Gesamtanzahl der Beschdftigten je Abteilung
und Berufsgruppe anzugeben sind, wahrend in der Spalte 4 nur die Be-
schaftigten ausgewiesen werden, die unmittelbar Forschungs- und Ent-
wicklungsauftrize hearbeiten.

In Spalte 5 ist entsprechend der Anzahl der Beschiaftigten fiir Forschungs-
und Entwicklungsarbeiten (Spalte 4) durch Multiplikation mit der monat-
lichen Arbeitsstundenzahl des Planungszeitraums die maximale Arbeits-
zeit zu ermitteln. In Spalte 6 sind entsprechend den gesetzlichen Bestim-
mungen die Arbeitszeitminderung je Planungszeitraum auszuweisen. Dazu
gehoren Feiertage, gesetzlicher Urlaub, Wahroehmung staatsbircgerlicher
Verpflichtungen - darunter fallen u. a. Ausiibung offentlicher Amter, Lehr.
gange, Tagungen, Fern- und Abendstudium -, drztlich bescheinigte Arbeits-
unfahigkeit (Ecrfahrungswerte).

Sofern Beschaftigte neben ihren Forschungs- und Entwicklungsarbeiten
andere Aufgaben, wie z. B. Serienbetreuung, durchfithren, ist der Arbeits-
zeitaufwand hierfiir ebenfalls unter Arbeitszeitminderung zu beriick-
sichtigen. In Spalte 7 wird dann der tatsachlich vorhandene Arbeitszeit-
fonds (Spalte 5 ./. Spalte 6) angegeben
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In den Spalten 10 bis 15 ist die benétigte Kapazitit in Stunden je Thema
einzutragen. Spalte 9 weist deri Gesamtbedart je Monat fiir die Bearbeitung
aller Themen aus. In Spalte 8 wird entweder freie (+) oder fehlende (./.)
Kapazitit ausgewiesen (Spalte 8 = Spalte7 ./. Spalte9). Unter Be-
merkungen {Spalte 16 und 17) sind in knapper Form die MaBnahmen zur
Bereinigung der in Spalte 8 ausgewiesenen Differenz anzugeben. Besteht
keine Ausgleichsmoglichlkeit, so muB eine Korrektur der Monatsbilanz vor-
genommen werden, die sich in Form der Reduzierung der Entwicklungs-
stufc eines oder mehrerer Themen ausdriickt.

9.2. Aufban dev Jahvesbilanz

Die Spalten 1 bis 7 entsprechen dem Aufbau der Monatsbilanzen (Tafel 1).
In den Spalten 10 bis 21 wird die bendtigte Kapazitat der Kkorrigierten
Monatsbilanzen angegeben. Die Spalte 9 drickt den Gesamt- Jahresbedarf
aus. In der Spalte 8 wird die Differenz zur tatsichlich vorhandenen (Spalte7)
und der bendtigten (Spalte 9) Kapazitat ausgewiesen. Diese Differenz mul3
jedoch in der Jahresbilanz nach + ./. 0 tendieren.
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Storfreimachung bei der Konstruktion und Fertigung landwirtschaftlicher Forderer

1. Leichthbauweise und dafiir verwendetes Fremdmaterial

Die Konstruktion landwirtschaftlicher Forderer wurde in den
letzten Jahren vor allem unter Beriicksichtigung des Leicht-
bauprinzips vorgenommen (Bild 1). Die Anwendung dieser
Bauweise ermdglichte uns, dem Aufruf | Sparc mit jedem
Gramm, jedem Plennig, jeder Sekunde™ zu entsprechen. Dar-
uber hinaus mufiten die Maschinen so gestaltet werden, dal
sie leicht von Hand ortsverdnderlich sind. Um diesen Forde-
rungen Rechnung tragen zu konnen, muflten wir das dafiir
erforderliche Material Dbeschaffen (Leichtbauprofile, Profile
mit hochstem Widerstandsmoment bei geringstem Material-
einsatz). Hierfiir eignen sich im weitlaufigen Sinne vor allem
Rohrprofile. I'lir die besonderen Krafteverhaltnisse im Trag-
geriist der Forderer, wo vor allem Querkréfte auftreten, brach-
ten Rechteckhohlprofile die besten Voraussetzungen mit
(Bild 2).

Das ist dadurch begriindet, dafl zur Aufnahme der Querkrifte
ein hohes Widerstandsmoment um die x-.\chse erforderlich
ist. Deshalb cmpfiehlt sich dic Verwendung von Rechteckhohl-

Bild 1
Universalforderer
T 224 aus Falkensee

profilen vor allem im Untergurt der Férderer. Durch die Kraft-
cinleitung iber die Laulrollen zum Trog iiberlagern sich in den
Feldern des Untergurts Querkrafte, Knickkrafte und Biege-
krifte. Dieser hohen Beanspruchung wurde durch Einsatz von
Hohlprofilen 60x 30x 2,5 als Standardabmessung begegnet.
Eine Gegeniiberstellung des eingesetzten Flohlprofils im Unter-
gurt mit Rohr ergibt folgendes Bild:

Rohr Rechteckhohlprofil
Abmessg.: 60x 30x 2,5
Wprotil: 6,47 cm?

Abmessg.: 57 < 3
Wronr: 6,53 cmn?

MasseRrohr: 4 kg/m Masseprorit: 3,34 kg/m

Die Gegenuberstellung zeigt, dafl bei gleichem Widerstands-
moment bei Rohr cin Materialmehreinsatz von 19,8% erfor-
derlich ist. Die Forderer wiirden dabei in herkémmlicher Aus-
fuhrung im Durchschnitt um 40 bis 509, schwerer werden.
Aus den aufgezeigten konstruktiven und nicht zuletzt 6kono-
mischen Griinden wurde nach dem erforderlichen Halbzeug
Hollprofil gesucht. Damals (1958) wurde es weder in der DDR
noch im gesamten sozialistischen Lager hergestellt.

Folgende Hauptabmessungen wurden deshalb in den letzten
Jahren aus dem kapitalistischen Ausland bzw, Westdeutsch-
land importiert:

60x30x2,5; 80x80x3; 100x100x4; 50x25x2 mm.

Dariiber hinaus machtsich die Verwendung von diinnwandigen
Rohren unter 30 mm Dmr. erforderlich, um das Leichtbau-
prinzip auf alle Teile anwenden zu konnen. Die aufgefithrten
Abmessungen an diinnwandigen Rohren mit geringem Aufen-
durchmesser stellten wiederum grof3e Mengen zu importierender
Halbzeuge dar.

Die konsequente Durchsetzung der extremen Leichtbauweisc
geschah also zundchst unter Inanspruchnahme hoher Import-
kontingente. Die eingesparten Materialmengen waren jedoch
so betrichtlich, dafl nnter Zugrundelegung der bestehenden
Handelsbeziehungen die Verwendung solcher Materialien nun-
bedingt vertretbar war (Bild 3).
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