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VerbeS8el"llIl8 der betrieblichen und innerbetrieblichen 
wirtsch~tlichen Rechnungsführung 

Der Industriezweig 1!:onnte insgesamt gute ökonomische Ergeb­
nisse erreichen. Dies ist mit darauf zurückzuführen, daß die 
Fragen der Rentabilität nicht kampagnemäßig, sondern ständig 
besonders beachtet wurden . Es gilt nun, die noch ungleiche 
Entwicklung in den Werken zu beseitigen und vor allem die 

'" innerbetriebliche wirtschaftliche R;chnungsführung weiter 
durchzusetzen . 

Folge~de Fragen stehen dabei im Mittelpunkt: 
die Funktion des Hauptbuchhalters nicht nur als Kontrol­
leur, sondern als aktiver Organisator zur Erreichung einer 
hohen Rentabilität; 

die Tätigkeit im Bereich der Hauptb~chhalter und der 
Einsatz von Bereichsökonomen in der Leitungsstufe 2; 

der Rentabilitätsspiegel und die Organisation von Renta­
bilitätskonferenzen ; 

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

die Zusammenhänge zwischen Plan TOM und Plan Selbst­
kostensenkung ; 

systematische und planmäßige Verminderung der Mehr­
kosten; 

stärkere Anwendung von Rationahsierungskrediten. 

Verbesserung des wissenschartlich-technischen 
Niveaus der Produktion 

, ' 

Die Anwendung der modernsten Technik und Organisation bei 
der Produktion ist Voraussetzung, um das Programm zur" 
Steigerung der Arbeitsproduktivität zu erfüllen. 

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

Ing. G. WESSER, Olpl.-Ing. oec. H. THIELE, KOT") 

Im Industriezweig sind vor allem folgende Probleme zu lösen : 
Innerbetrieblicher Transport, 
Lagerwirtschaft (Zwischenlager, Bereitstellungslager) , 
Vorrichtungs-und Sondermaschinenbau, -
Schmiedetechnik, 
Gießereitechnik, 
weitmöglicher Übergang von der spangebenden Formung 
zur Umformtechnik , 

Auf dem , Gebiet der Forschung und Entwicklung ist die Bilan­
zierung des Konstruktionsaufwands, . die Abstimmung de r 
Termine und die Arbeit mit Kennziffern zu verbessern, um 
eine exakte Planerfüllung zu erreichen. 

Die mangelhafte Disziplin und die ungenügende 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 Einführung zentraler 
Fertigungen zu forcieren. 

Ebenso wie in der Produktion selbst ist auch bei der Leitung 
und Organisation des technischen Fortschritts im Industrie­
zweIg eine genaue Planung, Abrechnung und I(ontrolle durch­
zuführen. 

Zusammenfassung 

Bei den hier dargelegten Hauptaufgaben für den Industrie ­
zweig konnte nur Inhalt und Ziel der .... Aufgabe kurz erläutert 
und umrissen werden. 

Sie kommen _erst durch die detaillierten Aufgaben und An­
weisungen für die Werke und durch die schöpferische Mitarbeit 
der Werktätigen des Industriezweiges voll zur Wirkung. 

Mit Hilfe aller 'Werktätigen, denen die hohe politische Ver­
antwortung unseies Industriezweiges gegenüber der Landwirt­
schaft bewußt sein muß, mit genauer Kenntnis der auf die 
einzelnen Bereiche aufgeschlüsselten Aufgaben und mit ihrer' 
wissenschaftlichen Lösung sowie bei straffer Kontrolle der 
Arbeitsergebnisse wird es uns gelingen, den Plan 1962 allseitig 
zu erfüllen und damit unseren Beitrag zur Stärkung unserer 
Republik und des gesamten sozialistischen Lagers zu 'leisten. 
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Kapazitätsbilanzierung für Forschungs- und Entwicklungsarbeiten und deren 'Auswirkungen 

auf die Erfüllung des Plans "Neue Technik" im Landmaschinen- und Traktorenbau 

1. Bedeutung der Kapazitätsbilanzierung für Forschungs- und 
Entwicklungsarbeiten 

Die Einführung von Neuerttwicklungen in die Produktion ver­
langt eine allseitige Abstimmung aller an der Durchführung 
diese r Aufgaben beteiligten Abteilungen eines Werkes. Bisher 
traten jedoch mehrfach Unregelmäßigkeiten bei der Einhalt\lng 
der vorgesehenen Entwicklungsstufen eines Jahres oder der 
Abschlußtermine auf. ' 

Die Ursachen hierfür liegen zum Teil darin, daß sich die 
Arbeiten in bestimmten Abteilungen, z. B, in der Versuchs­
werkstatt, zur Einhaltung der agrotechnischen Termine für 
die Erprobung oder Prüfung der Maschinen und Geräte kon­
zentrieren. Andererseits wurde bei der bisherigen Planvor­
bereitung des Plans Forschung und E 'ntwicklung entweder 
überhaupt kein'e Kapazitätsplanung und -bilaniierung durch­
geführt oder es erfolgte nur eine grobe Bilanzierung für die 
Konstruktionsabteilung, während alle Folgeabteilungen für 
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten, wie Versuchswerk­
statt, Werkserprobung, T echnologie, Betriebsmittelkonstruk­
tion und Betriebsmittelbau, ~ernachlässigt blieben. 

*) Institut für Landmaschinen· und Traktorenball Leipzig (Direktor: 
lng. H. KRAUSE). 
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Als Folge dieser Arbeitsweise ergab sich verschiedentlich eine 
Nichteinhaltung des Prüfplans der Landwirtschaft und eine 
nicht termingerechte Einführung abgeschlossener Entwick­
lungen in die Produktion. 

Aus diesem Grunde ' w~rden in einigen Werken des Land· 
maschinen- und Traktorenbaues Untersuchungen angestellt 
mit dem Ziel, geeignete Methoden zur Planung und Bilanzie­
rung des Aufwands für die technische Vorbereitung der Pro­
duktion zu entwickeln. Im Ergebnis dieser Untersuchungen 
wurde für die Werke der Vereinigung Landmaschinen- und 
Traktorenbau eine Arbeitsinstruktion "Kapazitätsbilanzierung 
für Forschungs- unil Entwicklungsarbeiten" verabschiedet. 

In den folgenden Abschnitten ,,'erden die wichtigsten Probleme 
dieser Arbeit behandelt. 

2. Methoden !Ier Planung des Arbeitsaufwandes für 
Forschungs- und· Entwicklungsarbeiten 

Im Maschinenbau werden dabei im wesentlichen folgende vier 
Methoden angewendet: 

2.1. ~rzeugnisvergleichsmetbode 
2.2. Einzelteilmethode 
2.3. Formatmethode 
2.4. Verhältoismethode, 
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HA SSELBACH [lJ definiert diese Methoden folgendermaßen: 

2. 1. Erzeugnisvergleichsmethode 
" Die Erzeugnisvergleichsmethode ist die einfachote aber auch 
gröbste Methode zur Planung des Zeitauf\\"a nds . Die Richt­
\\"ertbildung e rfolgt komplex für bestimmte Erzeugnis- und 
ßaugruppen unter Beachtung bes timmter techni scher Daten, 
zu denen s ich der Zeitaufwand der technischen Vorbereitung 
a nnähernd proportional ve rhält (z. B. Arbeits- oder Leistungs­
bereich, Volumen usw. ). 

Weiterhin is t die komplexe Entwicklun gsschwierigkeit in Ab­
hängigkeit von der konstruktiven und technologischen Ähn­
lichke it und Neuigkeit de r Aufträge zu berück sichtig~n. 

2.2. Einzelteilmethode 
Bei der E in zelteilmethode e rfolgt die Ermittlung des Arbeits ­
ze itaufwands de r technischen Vorbere itung durch Voraus­
bestimmung der Anzahl der neu zu konstruierenden Einzel­
t eile, gruppie rt nach kons truktiver und technologischer 
Schwierigkeit und durch Anwendung von Zeitrichtwerten je 
Originalzeichenteil, Schwierigkeitsgruppe, Arbeitsstufe und 
Berufsgruppe . 

Bei der E inzelteilmethode werden drei Varianten unterschieden: 
Richtwertbildu ng bei vorrangiger Beachtung 
2.2 .1. der komple xen Ent wicklungsschwierig kei t der Erzeu gni gse 
2.2 .2 . der Entwic kJ ungsschwierigkeit der Einzelt eile 
2.2 .3 . der Fertigun gsa rt 

2.3. Formalmethode 
Bei der Formatmethode erfolgt die Ermittlung des Arbeits­
zeitauf\\'ands durch Vora usbestimmung der An zahl der Zeich­
nungen und B erechnungen je Erzeugnis oder Proj ekt , gruppiert 
11ach DIN-Format und Schwierigke it. 

2.4. Verhältnismethode 
Die Verhältnismethode dient zur Bestimmung des Arbeits­
zeita ufwands, wenn e ine Proportionalitä t des Arbeitsumfangs 
(Anzahl der Teile, Ba ugruppen oder Betriebsmittel) ode r des 
Arbeitszeita ufwands zwischen mehreren Arbeitsstufen der t ech­
nischen Vorbereitungen besteht. 
Die in den V/erken durchgeführten U ntersuchungen haben 
gezeigt, daß lediglich Ansätze zur Anwendung der Erzeugnis­
vergleichsmethode vorhanden sind. 

~ur in einigen \Verken wurden bisher Maschinen gleicher 
Größenordnung und annä hernd gleicher t echnischer Charak­
teristik verglichen. Diese Richtwerte wurden durch die Betrach ­
tung des Entwicklungsablaufs über einen längeren Zeitraum 
aufgestellt . J e nach Kompliziertheit s t eht der Kostensatz 
eines Entwicklungsgerätes in einem bestimmten Verhältnis 
zu den Serien gerä ten ( <::; 3 bis 5: 1). Die R ela tion zu dem Stun­
densatz läßt sich auf Grund der Umrechnungsfaktoren in den 
einzelnen Abteilungen ermitteln . In Zukunft muß diese K alku ­
lation verfe inert we rden, indem eine Differenzierung auf 
ein zelne Baugruppen erfolgt. 

Dies gilt besonders für zu entwickelnde Maschinen, in denen 
sehr komplizierte und a ufwendige Ba ugruppen enthalten sind 
(z. B. Getriebe, H ydraulika nlagen, a utomatische Steuerungs­
systerne usw .). 
Zur Verfeinerung der oben a ngeführten Methoden ist es deshalb 
erforderlich, betriebsindividuell Richtwerte für die einzelnen 
Erzeugnisgruppen zu ermitteln und dabei e ine der angeführten 
Methoden anzuwenden. 

Nur wenige \Verke des Industriezweigs verfügen z. Z. berei ts 
über a usreichendes und aussagekräftiges Materia l zur Richt­
wertbildung. E s ist desha lb notwendig, daß die E rfahrungs­
werte der Kons trukteure, T echnologen und Zeichner schrift­
lich fixi ert und innerhalb der Abteilungen a usgewertet werden. 
Die Erfahrungswerte müssen dann im Zusammenhang mit 
einer verb esserten E rfassung der I stwerte überprüft, korrigie rt 
und zu Kenn ziffern ve rdichtet werden . 

3. Erläuterungen zu den Abteilungen, die in die 
Kapazitätsbilanzierung einzubeziehen sind 

Die Bilanzierung der Forschungs- und Entwicklungsarbeiten 
ist auf Grund der in der " Ordn ung der Planung Forschung und 
Technik" festgeleg ten Entwicklungsstufen für nachstehende 
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Abteilungen des vVerkes für alle Forschungs- und Entwick­
lungsarbeiten 

des Zentralen Plans, 
des Plans de r zentralen Organe, 
des Plans de r betrieblich en vVeiterentwicklung 
sowie des Plans für Vertragsentwicklung 

vorzunehmen: 

3. 1. Konstruktionsabteiluog 
3 .2. Versuchs werks tatt 
3.3. Werkserprobung 
3.4. Technol ogie 
3.5. Bet riebsmittelkons truktion 
3.6. B e triebsmi ttelbau 

Zur Gewährleistung 'e ine r exakten Kapazitä tsbilanzicrung ist 
es notwendig, daß für die o. g. Abteilungen e ine weitere Unte r­
gliederun g nach Berufsgruppen bzw_ Arbeitstechniken vor­
genommen wird. 

F ür die einzelnen Abteilungen ergibt sich desha lb folgende 
Unte rgliederung : 

3.1. Konstruktionsabteilung 
3.1.1. K ons trukte ure 
3.1.2 . Teilkonstrukteure 
3.1.3. Zeichner 
3.1.4 übrige Kräfte der Konstruktionsa btei lung 

Hierbei sind unter " ü brige KräftederKonstruktionsabteilung", 
Hauptkonstrukteur, Gruppenleiter - soweit sie se lbs t kein 
Thema bearbeiten - Zeichnungsprüfer , Pauser und Steno ­
typistinnen zu ve rstehen . 

Diese Arbeitskräfte werden jedoch nicht in die Bilan z ein­
bezogen , da sie die Kapazität für Forschungs- und Entwick­
lungsarbeiten nicht unmittelbar beeinflussen. Die zahlen mäßige 
Angabe dieser Kräfte soll jedoch dazu dienen , die Gesamt­
besetzung der Konstruktionsabteilung eines Werkes auszu­
weisen und Vergleiche mit a nderen Abteilungen bzw. Werken 
anzustellen. 

3.2. Versuchswerkstatt 
3.2.1. Arbeitskdifte für Maschinenarbei te n 
3.2.2 . Arbeitskräfte für Schlossera rbeite n 
3 .2.3. übrige Arbeitskräft e 

Zu "übrige Arbeitskräfte" gehören, z. B . der Le iter der Ver­
suchswerks ta tt, Meister, \Verkstattschre iber, _Lage rverwalte r 
und W e rkzeugausgeber. 
Entsprechend de r Größe und Struktur der vVerke wird empfoh­
len , eine weitere Unte rgliederung bei den Arbeitskräften nach 
Arbeitst echniken vo rzunehmen, wie z. B. Dreharbeiten, Fräs­
arbeiten, Sch weißarbe iten. 

Dies ist für die rechtzeitige Einle itung von Maßnahmen zur 
Durchführung innerbetrieblicher und überbetriebliche r Koope­
ration bei Kapazitätsmangel wichtig. 

3.3. W erkserprobung 
3.3 .1 . Ingenieurtechnisches Perso nal 
3.3 .2 . Arbeit skräfte, die vorwiege nd als Schlosse r oder Trak toriste n die 

Erprobung durchführen 
3.3.3. ü brige Arbeitskräfte 

Für diese Abteilung ist besonders die Ausnutzung der agro­
technischen Ze iten bedeutsam. Außerdem ist die Einsatzdauer 
der Maschinen und Gerä te zu beachten. Dabei ist die Richt­
wertbildun g für Wartungs- und Repa raturarbeiten zu berück­
s ichtigen. 

3.4. Technologie 
3.4.1. Pla nu ngs technol ogen 
3.4.2 . F ertigungstechnologe n 

Für die K oordinierung des Ablaufs de r Planung für die E in ­
führung von Forschungs- und Entwicklungsergebnissen in d ie 
Produktion ist es wichtig, daß schon bei Aufnahme eines Ent­
wicklungsthemas der Aufwa nd der t echnologisch en Vorberei­
tun g eingeschä tzt wird. Dabei ist eine Trennung zwischen 
Planungstechnologie und F ertigungstechnolog ie erforderlich .. 

3.5. B etriebsmittelkonstruktion 
3.5.1. K ons trukteure 
3.5.2. Teil kons trukteure 
3.5 .3. Zeic hner 

Im VEB Mähd rescherwe rk \Veimar wurden auf Grund jahre­
la nger Erfahrun gen folgende Schwie rigkeitsgruppen und An-
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teile der Werkzeuge in den einzelnen Schwierigkeitsgruppen 
ermittelt [2J : 

Aufwand (h] 
Anteil der 

I 
Entwurf I Teil-SChWierig- I Betriebs- I Zeichne r- Gesaml-

keitsstufe mittel einschI. konstruk- arbeit arbeit 
(%) Prüfen teurarb. 

I ",,20 5 1 4 13 
2 ",,60 10 8 8 26 
3 ",,10 25 20 20 65 
4 "" 6 50 40 40 130 
5 "" 3 75 55 55 185 
6 "" I 100 80 80 260 

Sonderm::tschinen 400 300 300 1000 

Die Bilanzierung der erforderlichen Betriebsmittel erfolgt im 
Analogieverfahren, d. h. ähnliche Geräte und Maschinen wer­
den in ihrem Vorrichtungsaufwand untersucht und verglichen . 
Diese Bilanzierung wird bereits nach der Fertigstellung des 
Funktionsmllsters durchge führt. 

3.6. B elr'iebsm-ittelbau 
3.6.1. Arbeitskräfte für Maschine narbeiten 
3.6.2, Werkzeugsehlosser 

Hier wird ebenfa lls eine weitere Untergliederung bei den 
Arbeitskräften nach Arbeitstechniken entsprechend der Größe 
und Struktur de r 'Werke empfohlen . 

Für den Betriebsmittelbau erfolgt im VEB Mähdrescherwerk 
Weimar ebenfalls eine Untergliederung in sechs Schwierig­
keitsstufen [2J: 

Schwierigkeitsgrad 

Aufwand Eh] 

r Muslerbeispiel) 

2 3 4 5 ß Sondermasch, 

30 70 110 150 200 250 1500 

--

Taieil 

Kapazität sbila nz für F/E-Arbeiten 
für Monat Juni') 

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

4. Planung der vorhandenen und benötigten Kapazität für 
F orschungs- und Entwicklungsarbeiten 

Die Planung der vorhandenen und benötig ten Kapazität ist je 
Monat und für das gesamte ]ahrentsprechendden vorgesehenen 
Entwicklungsstufen an Hand des Hauptfristenplans für die 
einzelnen Themen vorzunehmen (siehe hierzu Tafel 1: Form­
blatt und iVlusterbeispiel für Monatsbilanz lind Formblatt für 
] ahresbilrinz). 

Dabei stellen die fiir die eInzelnen Monate aufgestellten Bilan­
zen die Grundlage für die] ahresbilanz dar, da durch die Auf­
stellung der Monatsbilanzen auftretende Belastungsspitzen 
bei den einzelnen Abteilungen erkannt und durch entspre­
chende Maßnahmen ausgeglichen werden können. 

Der Hauptfristenplari wird bei Aufnahme eines Forschungs­
und Entwicklungsthemas für den Gesamtablauf als Grobplan 
aufgestellt und enthält eine F eingliederung der Entwicklungs­
stufen sowie Planjahre. 

4.1. Planung der vorhandene" l(apaziläl 

Die Planung der vorhandenen Kapazität erfolgt entsprechend 
den vorhandenen Arbeitskräften, da diese in den im Abschnitt 3 
genannten Abteilungen kapazitätsbestimmend sind, nicht 
aber die dort vorhandenen Einrichtungen. 

Die Planung hat nach den im Abschnitt 3 genannten Abteilun­
gen und Berufsgruppen zu erfolgen, wobei auf der Grundlage 
des Arbeitskräfteplans vom Arbeitszeitfonds die gese tzlich 
zulässigen Minderungen abgesetzt werden. 

Formblatt 0208 

Blä tter insgcs. l._ B_Ia_t_t_N_'_r. _ _____ 
1 

Datum I Bea rbeiter 

~/~ll~~'~!~ ~o~rbe~:is::'t rt~:s :(pi~E :~~~t- _ A __ B~not_' g:T:~_::;zltä_' ~J F I ',rn,,'"", .. 
ges. I F IE -- --- --- [h ) -

[Anz.j ( Anz.] F IE F/ E FIE 1<5 K3 K4 ü!{6 01<8 ü1<9 

3 I 4 5 -6- -7--~-1--9- -1-0---1-1 - --1 -2 - _;;_ - 14- 15 1--1-6--'1--17--1 

Bezeichnung 

I. 
1.1. 
1.2. 
1.3. 
1.4. 

Konstruktions.bteilung 13 10 1365 1
1 

445 920 + 60 860 - 230 - 260 370 I I 
l{onstru kteure 4 3 585 249 336 - 14 350 - 100 - 100 150 -
Tei lkonstrukteure 2 2 390 86 304 + 44 260 - 80 - 80 100 ~} AI< f 52 + 53 

2. 
2.1. 
2.2. 
2.3. 

3. 
3.1. 
3.2. 
3.3. 

zur 
Zeichner 3 2 390 110 280 + 30 250 - 50 - 80 120 - Verfugung stellen 
übr. AK d. Kons tr.-Abt. 4 ~ - - - • - - - - I 

-- - - ----- - -- - - -- - - -----'-----1 
Versuehswerks tatt 8 8 1170 168 1002 - 348 1350 100 - 1250 - - } . 
Al( f. Masch.-A rbciten 3 3 585 84 501 -149 650 50 _ 600 _ _ _ I AI< smd von 3.2. 
AK f. Schlosserarbeiten 3 3 585 84 501 -199 700 50 _ 650 _ _ _ abZUZiehen 
übr. AK d. Versuchs· I 

werkstatt 2 2 -

Techniker und Ing. 3 3 585 104 481 - 19 500 500 - - - - AI{ an 2.1. + 2.2. 

Obr. Al< d, Erprobung _ . 

-W- er- k-s-e-rp- r-o-b-u-ng---+-8- a- il~o lii8 :2 +332 :0 ' 6~0 - = = = = I' - --- -1 

Schlosser und Fahrer ?3 23 5_85 ~4 5_01 + 351 _150 150 -_ -_ -_ -_ I 
- 4-.- - -T-e-c-h-n-Ol-0-g-ie- ----

I
- -9- 3 ----;s5 1'144 441 ~1---:j5Q - - -=- -.:- -=- 450 I 

4.1. Planungs teehnologie 3 1 195 58 137 - 13 150 - - - - - 150 
4.2. Fertigungsteehnologie 6 2 390 86 304 + 4 300 - - - - - 300 

__ 1 __ __ _ _ -- __ _ _ _ _ _____ __ - - __ 1 ____ 1 

5. Betri ebsmit tel-
Konstruktion 12 5 975 246 729 - 71 800 - - - - - 800 

5.1. Konstrukteure 5 2 390 86 304 + 4 300 - - - - - 300 
5.2. Teilkonstrukteure 3 1 195 28 167 - 33 200 - - - - - 200 

} AI{ von 1.2. + 1.3. 5.3. Zeichner 4 2 390 132 258 - 42 300 - - - - - 300 

-- - - 1- - -
~I---rno -=-I-=-'-=-

--
6. Betriebsmit tel- Bau 16 7 1365 315 1050 - 1200 } Kooperalion oder 1 Al< 
6.1. AK /. Masch.-Arbeiten 9 4 780 231 549 - 51 600 - - - - 600 vom Gesamt·VWL-Bau 
6.2. A I{ f. Schlosserarbei ten 7 3 585 84 501 - 99 600 - - - - 600 I zur Verfügung stellen 

1) Das gleiche Formblatt wird mit der gleicheo Gliederung auch für die Planjahr-Kapazitätsbilanz verwendet, lediglich die Spalten 10 bis 15 
werden l1albiert , so daß daraus die Spalten 10 bis 21 für die einzelnen Monate entstehen. Die S palten "Bemerkungen" haben dann die Nr. 22 
und 23, die Großbuchstaben Abis F uod der Oberbegriff "Thema" entfallen. 
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4.2. Planung der benötigten ]{ apazität 

Diese Planung erfolgt eben fall s nach 'den im Abschnitt 3 an­
geführten Abteilungen und Berufsgruppen nach e iner d er im 
Abschnitt 2 erläuterten Methoden. 

Grundlage für die Ermittlung des Aufwands sind die im Haupt­
fristenplan fes tgelegten Entwicklungsstufen für di e einzelnen 
Themen. Hierbei ist besonders auf die übereinstimmung der 
Termine und Entwicklungss tufen mit den übrigen Planteilen 
des Betriebsplans zu achten. 

5. Ermittlung und Ausgleich der Kapazitätsdifferenzen 

Aus der Gegenüberstellung des tatsächlich vorhandenen 
Arbeitszeitfonds mit der Summe der benötigten Kapazität für 
die einzelnen T hemen ist zu erkennen, in welchen Abteilungen 
und Berufsgruppen freie oder fehlende Kapazität auftritt. 

Es ergeben sich folgende Möglichkeiten des Ausgleichs: 

5.1. Freie Kapafität 
5.1.1. Übernahme von Auftragen für andere Abt e ilungen des \"'erke s 
5.1.2. Übernahme von Aufträgen für andere Werke 
5.1.3. Durch rührung von Vorarbei ten (ur nachfolgende Entwicklun g:;· 

s tufen 

5.2. Fehlende Kapazität 
5.2.1. Innerbetri ebliche Kooperation 
5.2.2. Kooperation mit anderen Werken 
5.2.3. Zurückstellung bestimmter Themen bzw. Redu zier ung der Ent-

wicklungsstufen des 2.U bearbeitenden Themas 

Der Ausgleich der Differenzen zwischen freier und fehlend er 
Kapazität muß berei ts bei den Monatsbilanzen vorgenommen 
we rden. Bei der ]ahresbilanz muß eine Übereinstimmung 
zwischen vorhandener und benötigter Kapazität erreicht wer­
den und Zllm Ausdruck kommen, daß die Planaufgaben mit 
den vorhandenen Arbeitskräften durchgeführt werden können. 

6. Verantwortlichkeit für die Aufstellung der Bilanzen 

6.1. Für die Gesamtkoordinierung der Bilanzen für Forschungs­
und Entwicklungsarbeiten innerhalb des Industriezweigs ist 
der Leiter der Planökonomischen Abteilung des Werkes ver­
an twortlich. 

Die Erarbcitung der Bilan zen erfolgt im Bereich des Tech­
nische n Direktors. 

6.2. Im Bereich der Vereinigung Landmaschin en- und Trak­
toren bau is t das I nsti tu t für Landmaschinen- und Traktorenbau 
für die Auswertung und I(oordinieru ng der Bilanzen sowie für 
die Untcrbreitung von Vorschlägen zum Ausgleich vorhandener 
und benötigter Kapazität in Zusammenhang mit dem Plan 
.. Neue Technik" veran twortlich. 

Bei der Erarbeitung des Entwurfs für den Plan .. Neue Technik" 
muß bereits der Planteil Forschung und Entwicklung bilanziert 
und mit den übrigen Teilen des Volkswirtschaftsplans ab­
gestimmt sein. Das bedeutet, daß bereits zu diesem Zeitpunkt 
die Monatsbilanzen für das gesamte Planjahr und die }ahres­
bilanz aufgestellt sein müssen. 

7. Auswirkungen der Kapazitätsbilanzierung des Plans For­
schung und Entwicklung auf die übrigen Planteile des 
Plans "Neue Technik" 

Der Plan Forschung und Entwicklung ist bestimmend für die 
übrigen Planteile des Plans .. Neue Technik". Der ordnungs­
gemäße Ablauf aller erforderlichen Arbei t en dieses Planteils 
ist die Voraussetzung für die Erfüllung aller übrigen Planteile . 
Im unmittelbare n Zusammenhang s tehen damit die Planteile 

Standardisierung 
Einführung neuer Erzeugnisse in die Produktion 
Beendigung d er Produktion veralteter Erzeugnisse 
Mechanisieruog und Automatisierung 
Technisch-organisatorische Maßnahmen. 

Auf Grund der Wichtigkeit dieses Planteils wurde zunächst 
im Bereich de r VVB Landmaschine n- und Traktorenbau die 
Methodik für die Kapazitätsbilanzierung für den Planteil 
Forschung und Entwicklung erarbeitet, die anderen Planteile 
s ind unter "übrige Aufgaben" zusamme ngefaßt . 
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Es ist vorgesehen , diese verfeiner te Bilanzierung auf alle Plan 
teile des Plans .. Neue Technik" zu erweitern. Die wichtigsten 
Vorteile der I(apazitätsbilanzierung des P lanteils .. Forschung 
und Entwicklung" für die Erfüllung des Gesamtplanes .. Neu e 
Technik" bestehen im folgenden: 

7.1. Gewährleistung du vorrangigen Behandlung der volk swirt­
schaftlich wichtigsten Themeu, 

indem bei Kapazitätsschwierigkeiten nicht so wichtige Themen 
zugunsten der wichtigsten Themen zurückgestellt werden. 

7.2. Aufdeckung und Beseitigung von Disproportionen in der 
personellen Besetzung in den einzelnen Abteilungen, die an 
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten beteiligt sind 

Die Untersuchungen in den Werken haben gezeigt, daß das 
Verhäl tnis Erzeugniskons tru kteure zu Betriebsmittelkonstruk­
teuren und zu Technologen ungünstig ist. 

Dies hat hauptsächlich seine Ursachen in der schl echteren Ent 
lohn ung der letztgenannten Berufsgruppen und in der oft ver­
tretenen fal sche n Auffassung, daß Technologen eine lln ter­
geordnete Ro lle bei Neuentwicklungen spielen. 

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

Bei einer realen Kapazitätsbilanzierung müssen Erzeugniskon­
strul<teure freigestellt und für Arbeiten in den Nachfolgeab ­
teilungen gewonnen werden. In den einzelnen Berufsgruppen 
fehlen besonders Tcc.imischeZeichner. Hier ist ebenfalls die Aus­
bildung entspreChend zu steuern. 

7.3. Sicherung der sc/meilen Einführung von Entwicklungs­
ergebnissen in die Produktion 

Dies wird durch Einleitung ent5prechender Maßnahme n , die 
sich aus den Darlegu ngen im Punkt 7.1. und 7.2. ergeben, 
erreicht (Einstufung der Themen nach volkswirtsc haftlich er 
Bedeutung, zeitweilige personelle Verstärkung der Technologie, 
der Betriebsm i tte lkonstru ktion und des Betriebs mi ttel baues). 

Dadurch wird es möglich , einen ordnungsgemäßen Nullserien­
hau mit den wichtigsten Betriebsmitteln durchzu führen und 
gleichzeitig eine Prüfung der Betriebsmittel und sons tige n 
technischen Einrichtungen vorz unehmen. 

7. 4. Einhaltung der agrotechnischen Termine für die Auslieferung 
von Prüfmaschinen d't1'ch straffere und reale Terminplanung 

Durch eine gründliche Erprobung lind Prüfung der Funktions­
und Fertigungsmllster werden nachträgllche Änderungen 
während der Serienfertigllng reduzier t bzw. verm ieden . 

7.5. Ausnutzung der J1!!ögl ichkeiten des ]{apazitätsausgleichs 
innerhalb der Werk e des Indttstriezweigs und rechtzeitiges Er­
kennen notwendiger !( ooperationsbeziehungen 

8. Sehlußbetrachtungen 

Häufig w ird behauptet, geistige Arbeit in der Technik ließe 
sich nicht normen, deshalb sei eine Planung und damit eine 
Bilanzierung geistiger Arbeit nicht möglich. 

Wir sind uns darüber im klaren, daß die Planung des Auf­
wands für Forschungs- und Entwicklungsarbeiten nicht so 
exakt sein kann wie irgendei ne mechanische Arbeit, z. B. 
Drehen einer Welle oder Fräsen e ines Stirnrades. 

Nach unserer Auffassung is t es aber unerläßlich, systematisch 
diese Arbeit zu verbessern und im Laufe der Zeit durch Sam­
meln von Erfahrungswerten und entspreche nde Auswertung 
zu aussagekräftige n Kennziffern und zu einer exakten Kapazi­
täts bilanz zu gelangen ~ 

Zusammenfassend stellen wir fest, daß die Planung des Auf­
wands für Forschungs- und Entwicklungsarbeiten z. Z. das 
schwächste Glied in der Kapazitätsbilanzierung ist und deshalb 
auf diesem Gebiet noc h umfangreiche Arbei t geleistet werden 
muß. 

Außerdem ist erforderlich, in Zukunft die Kapazitätsbilan­
zierung für alle Planteile des Plans .. Neue Technik" in detail­
lierter Form durchzuführen. 
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9. Erläuterung der Arbeitsunterlagen und Ausarbeitung der 
Kapazitätsbilanz 

Für die Aufstellung der l(apazitätsbilan z sind zweckmäßige r­
weise Standard-\' ordrllcke (Form blatt 0203) zu verwenden . 
Zur Vorbereitung der Bilanz macht sich jedoch noch eine 
individu elle Anfertigung von .-\ufbereitungsblättern in den 
''''erken erforderlich. 

9.1. Au/ba u de r lVlvllalsbllanz (Tafel 1) 

10 Spalte 2 ~;nd die Abteilun g en und Berufsgruppen entsprechend der 
Nomenklatur, Absc hnitt 3, aufzuführen. Dir: Bilallzbo ~en sind So auf­
gebau t, daß in der Spalte 3 die Gesa mtallzahl der Beschäffigten je Abtei/un !:=! 
und Berufsgruppe an zugeben sind, während in der Spa lte 4 nur die Be ­
sChäftigten ausgewiesen werden, die unmi t telba r Forschungs - und Ent ­
wicklungsaufträge hearbeiten. 

In Spalte 5 ist en ts prechend der Anzahl der Besc häftigt en fü r f'orsc hung-s­
und En t\\'icktu n~~a rbeit en (Spalt e 4) durch Mult iplikation mit der mon at­
li chen Arbeits st undenzahl des PJanungsze it ra ums dIe maxim ale A rbeit s­
zeit zu e rmitt e ln. In Spa lte 6 s ind entsprec hend den g-csc tzlichen Besti m­
mun gen di e Arbcils ze itmindefl1ng je PI J nungszeitralllll ausz uweisen. Dazll 
gehöre n Feiertage, gesetz licher Urloub. \Vahfll ehmu ng s taatsbürgerliche r 
Verpflichtungen - da runte r fa llen u. (1.. Ausübung öffentlic her Amter, Leh r· 
gän ge, Tagungen, Fern- und Abend ~ tudjum - , är ztlich bescheinigte Arbeits­
unfähigkeit (Erfahrungs werte). 

Sofern Besc häft ig te neben ihren Forsc hungs- und Entwicklungsarbeit E' n 
andere Aufgaben , wie z. B. Serien betreu ung, durchfuhren, ist der Arbeits­
zei tauf wand hierfür e beofalLs un ter Arbei tszei tm i nderu ng zu berück­
sichtige n. In Spalte? wird dann der tat säc hlich vorhandene Arbeitszeit­
fonds (Spalt e 5 .f. Spalte 6) angegeben 
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In de n Spalten 10 bis 15 ist die benötigt e Kapazität in Stunde n je Thema 
ei nzutragen. Spalte 9 weist den Gesamtbedarf je Monat für die Bearbeit uD :! 
a ller Themen aus. In Spalte 8 wird entweder freie ( +1 ode r (ehl ende (.'.) 
J(apazität ausge wiesen fSpalte 8 = Spalte 7 ./. Spa lte 9). Vllter Be· 
merkungen (Spalte 16 und 17) s ind in knapper Form die Maßn ah meu' zur 
Berein igung der in Spal te ß ausge wiesenen Differenz aozugeben. Beste ht 
keine Ausg-leichsmöglJc hkeit, so muß eine J(orrektur der i\~onal5bilanz vor­
ge no mmen werden , die s ic h in Form der Red uzierung der E ntwi Cklungs­
stu fe eines oder mehrerer T he men ausd rückt. 

9.2. Au/bau der Jalwesbilcmz 
Die S palt e n 1 bis 7 entsprechen dem Aufbau der Monatsbilanzen ITat't:l I). 
In den Spa lten 10 bis 21 wird die benötigte Kapazität de r korri g ierten 
l\lonat sbil a nzen a ngegeben . Die Spalte 9 drückt den Gesamt - ]ah resbedarf 
aus. In de r Spalt(! 8 wird die Differenz zu r tat säc hlich vorhandenen (Spalte? ) 
und de r benötigten (Spalte 9) Kapazital a usgewi~se " . Diese Differenz muß 
jedoch in der J a hresbilanz na ch -+ .(.0 (endieren . 
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Störfreimachung bei der Konstruktion und Fertigung landwirtschaftlicher Förderer 

I. Leichtbauweise und dafür verwendetes Fremdmaterial 

Die Kons t ruk tion la nd,,-irtschaftlicher Förderer wurele in den 
letzten Jahren vor alle m unter Berücksichtigung des Leicht­
bauprinzips "orgenommen (Bild 1). Die Anwendun g diese r 
Bauweise ermöglichte un s, dem Aufruf "Spare mi t j edem 
G ramm , jedem Pfennig, jeder Sekunde" zu entsprechen . Dat'­
über hinaus mußten die iVlaschinen so gestaltet ,,-erd en, daU 
sie leicht von Hand ortsveränderlich s ind. Um diese l! Forde­
rungen R echnung tragen zu können, mußten wir das dafür 
erforderlic he Material beschaffen (Leich tbauprofile, Profi le 
mit höchstem Widerstands moment bei geringste m Material ­
einsatz). Hie rfür eigne n sich im weitläufigen Sinne "or all em 
Rohrprofile. Für die besonderen Kräfteverhältnisse im Trag­
gerüst de r Förd ere r. \\'0 vor alle m Qllerkräftc auftreten. brach­
ten Rechteckho hlprofile di e besten Voraussetzungen mi t 
(Bild 2). 

Das ist dadurch begründet. daß zur Aufnahme tl e r Querkräfte 
e in hohes vVide rstands moment um die x- .\chse erforder lich 
ist. Deshalb empfi eh lt s ich die Verwendung "on R echteckhohl-

164 

Bild 1 
Universalförderer 
T 224 alls Falkensee 

profilen vo r allem im Untergurt d t r Fördere r. Durch die I,ra lt­
ei nleitung über die Lauf ro llen zum Trog überlagern s ich in den 
Feldern des U ntergurts Querkräfte , Knickkräfte und Biege­
kräfte. Diese r hoh en Beanspruchung wurde durch Einsatz von 
H ohlproiilen GO X 30 X 2.5 als Standardabmessung begegnet. 
Eine Gege nübe rs tellung des eingesetzten Hohlprofils im Unter­
gurt mit Rohr erg ibt folgend es Bild : 

Rohr 

Abmessg.: 57 x 3 

VVRohr: G,53 cm " 

MasseRohr : 4 kg jn! 

R ec h teckho h 1 profil 

Abmessg .: 60x30 x 2,.'5 

\,y Profil: G,47 cm 3 

MaSseprofil : 3,34 kgjm 

Die Gegenübe rstellung zeigt , dar, bci gleichem Widerstands­
moment bei Rohr ein Materialmehreinsatz vo n 19,8% erfor­
d e rlich ist. Die Förderer würde n dabei in herkömmlicher Aus ­
führung im Durchschnitt um 40 bis 50% schwerer werden. 
Aus den aufgezeig ten konstruktiven und nicht zuletzt ökono­
mischen Gründen wurde nach d em e rforderlic hen Halbzeug 
Hohlprofil ges ucht. Damals (1958) wurde es weder in der DDR 
noch im gesamte n sozialis tischen Lager hergestellt. 

Folgende Hauptabmessunge n wurden deshalb in den letzten 
Jahren aus dem kapitalis tischen Ausland bzw. Wes tdeutsch­
land impor tiert : 

60x30 x 2,5; 30 X 80x3; 100 x l00 x 4; 50 x 25 x 2mm . 

Darüber hinaus macht sich die Verwe nd u ng VOn dü nn wandigen 
Rohren unter 30 mm Dmr. erforderlich, um das Leichtball­
prinzip auf alle Teile anwen den zu können. Die aufgeführten 
Abmessungen an dünnwandigen Rohren mit ger in gem Auße n­
durchmesser stellten wiederum große Mengen zu importierender 
Halbzeuge dar. 

Die konsequente Durchsetzung der extremen Leichtbau weise 
geschah also zunächst unte r Inanspruchnahme hoher Import­
kontingente. Die einges parten Materialmengen waren jedoch 
so beträchtli ch, daß unter Zugrundelegung der bestehenden 
H andelsbezieh ungen die Verwendung solcher Mate rialien ltl1-

bedingt vertretbar war (Bild 3). 

Agrartechnik . 12 .. Jg. 


