Vorschlag einer Planmethode
fir transportverbundene Arbeiten

Unier sozialistischen Produktionsverhiiltnissen kdnnen dic
Vorleile der Konzentration und Spezialisierung der Produk-
tion und der Arbeit besonders giinstig ansgenutzt werden. Die
Konzentration verlangt allerdings die Anwendung ncuer
Grundsitze des Zusammenwirkens von Arbeitskriften und
Maschinen, und die Anforderungen an die Leitung des
Arbeitskrdfte- und Maschineneinsatzes nelimen zu. Die Pla-
nungsmethoden fiir die Auswahl der Arbeitsverfahren und
Maschinensysteme sowie die Arbeitsvorbereitung sind weiter-
zuentwickeln, weil mehrere gleichartige und verschiedene
Maschinen gleichzeitig und verbunden eingeselzt werden, um
okonomische Vorleile zu erreichen. Diese in der Praxis als
Komplexeinsatz bezeichnete Organisationsform hat sich be-
reils bewihrt,

Besonders giinstig wirkt sich die Konzentralion bei trans-
portverbundenen Arbeilsgingen auf den Nutzeffekt der Arbeit
aus, weil die durch unlerschiedliches Leistungsvermégen der
kombinierten Arbeitskrifle und Maschinen verursachien Ver-
lustzeiten mit der Anzahl gemeinsam eingesetzler, aufein-
ander abgestimmter Arbeilskrifte und Maschinen abnehmen.
Es geniigt also nicht, rationelle Arbeilsverfahren auszuwih-
len, sondern bei unterschiedlichen Arbeitsbedingungen ist fiir
jedes Arbeitsverfaliren die zweckmiBige Anzahl zu kombi-
nierender Arbeitskrifte und Maschinen zu ermitteln und sind
neue’ ArbeitsmaBe zu bestimmen. Diese Aufgaben haben in
der Praxis bei der Anwendung moderner FlieBarbeitsverfah-
ren sowie beim kooperativen Arbeitskréfte- und Maschinen-
cinsalz groBe Bedcutung, aber sie werden meislens noch
erfahrungs- oder gefiithlsgemiB gelost. Dabei kommt es zu

ungerechtfertigien Leistungsdisproportionen und hohen Ver-

Justzeiten.

Dic mit einer Arbeilskriifle- und Maschinenkombination zu
crreichende Leistung wird bei verbundenen Arbeiten von den
Maschinen des Arbeilsganges mit der nicdrigsten Leistung
bestimmt. Daher sollten Maschinen ,leistungsbestimmend“
sein, die in einer Kombination hohe Kosten oder hohen
Arbeitszeitbedarf je Leistungscinheit aufweisen bzw. deren
verfiigbare Einsatzzeil kurz ist.

Bei den meisten Arbeilen sind das eindeulig groBe TFeld-
arbeitsmaschinen. Haben jedoch dic eingesetzien Arbeits-
kriifte oder Maschinen cines anderen Arbeitsganges ein
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Steuerquerschnitisdiagramm (Bild 5), der Drehzahlbereich so-
wie die Nockenform und die Federkonstante der Ubertra-
gungsteile bekannt sein.

Auf die Verdnderlichikeit des Ventilspiels durch die Elastizitit
der Uberlragungsteile der Molorsteucrungen wurde hewuBt
nicht eingegangen. Es sei nur darauf hingewiesen, daB dic
SpielvergroBerung, inshesondere bei StoBstangenmotoren, sehr
bedeutend ist und bei IMochleistungsmotoren sogar mit zur
Steuerzeitfcstlegung lLerangezogen wird. Die Auswirkungen
sind so wie bei zu groBem Ventilspiel angegeben.
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geringes Leistungsvermigen, so werden sie leistungsbestim-
mnend. Thr Leislungsvermégen muf3 daher ebenso groB oder
grofer scin als das der Maschinen, die Ieistungsbestimmend
wirken sollen. Proportionales Leistungsvermégen bei allen
verbundenen Arbeitsgiingen a8t sich selten herstellen, weil
Arbeitskrifte und Maschinen unteilbar sind und sich ihre
Leistung durch unterschiedliche Aufwendungen oder Ertriige,
Beschalffenheit der Arbeitsgegenstinde und Wege sowie die
Wegstrecken ungleichmiBig veréindert.

Die dabei unvermeidlichen Verlusizeiten sollten Maschinen
betreffen, die niedrige Aufwendungen und Kosten verur-
sachen.

In der Litcralur wird die Abstimmung des Leistungsver-
migens bet der Ermittlung des Traunsportfahirzeugbedarfs
erwiilint, ohne daraus weitere SchluBfolgerungen fir die
Planung des Arbeitskrifte- und Maschineneinsatzes zu ziehen
[1]-[2]. Diesc Abstimmung bleibt aber Stiickwerk, wenn man
die Transportmittel nur auf einen Arbeilsgang absltimmt. In
der Praxis werden mehrere beladende, transportierende und
entladende Einheiten gemecinsam eingesetzt, um unterschied-
liche Leistungsanspriiche und Stérungen im Arbeitsablauf
auszugleichen sowie durch unterschiedliches Leislungsvermii-
gen bedingle nicht ausgelastete Kapazititen zu verringern.

Die Normungsmethode einzeluer Arbeitsgéinge unter Ausson-
derung aller Verlustzeiten fiihrte dazu, daB bisher kaum
Leistungskennzahlen fiir verbundene Arbeitsginge ermittelt
wurden. Nach dieser Methode sind Stiickzeiten zu ermilteln
und einzelne .unabhingige Arbeiten zu normen. Leistungs-
kennzahlen bei transportverbundenen Arbeilen sind nur im
Zusammenhang aller beteiligten Arbeitskriifle und Maschinen
zu ermitteln, In einer FlieBarbeitskette kinnen die Arbeils-
kriifte abhingiger Arbeitsginge nur so viel bearbeiten, wic
die des leistungsbestimmenden Arbeitszanges. Die dadurch
verursachten Verlustzeiten sind vom Arbeiter unverschuldet
und lassen sich durch verfahrenstechnische und organisato-
rische Maflnahmen planmiBig beeinflussen.

Berechnungsgrundlagen und Erlduvterung
verwendeter Begriffe

Um  Arbeitskriifte und Maschinen transportverbundener
Arbeiten planmiiflig aufeinander abzustimmen, die Arbeits-
male, den Arbeitskriifte-, Maschinen- und Arbeitszeitbedarf
sowie Skonomische Auswirkungen mehrerer gemeinsam ein-
gesetzter Maschinen zu berechinen, ist von der zusammenhiin-
genden Betrachtung aller verbundenen Arbeitsginge, von
Stiickzeiten und den Arbeitsbedingungen auszugehen. Dabei
sind die durch unterschiedliche Vorbereitungs-, AbschluB-
und Transportzeiten sowie Leistungen entstelienden Verlust-
zeiten einzubeziehen.

Als Kallwulationsgrundlagen sind viele Normative aus Kata-
Togen und anderer Literatur vorhanden. Fiir die kurzfristige
Arbeitsdisposition ist es jedoch zweckmiBlig, McBergebnisse
unter den Bedingungen eines jeden Betriebes zu sammeln,
um die Anzahl der Arbeitskrifte und Maschinen sowie
ArbeitsmaBe den oft weclhiselnden Arbeitsbedingungen gut
anpassen 2u konnen. IFiir den Transport sollte eine Wegekarte
des Betriebes angefertigt werden, auf der Wegstrecken unter-
schiedlicher Beschaffenheit und der Wegezeitbedarf abzulesen
sind [3]. Unser hier gezeigtes Beispiel berechnen wir nach
Literaturangaben [4] [5] [3] [6] und praktischen Erfahrungen.
Iiir die Berechnung sind festzulegen bzw. zu ermitteln:

a) Maschinensysteme, Arbeitsverfahren und Arbeitstechniken
unter Beriicksichtigung der verfiigbaren Arbettskrifte und
Maschinen,

h) Aufwandsmengen oder Ertrige,
¢} Stiickzeiten je t fiir Arbeitskrifie und Maschinen,
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d) Lademengen, Fahrgeschwindigkeiten, Linge und Beschaf-
fenheit der Wegestrecken,

e) Vorbereitungs- und AbschluBBzeiten der Maschinen sowie
die Schichtnormzeit.

Uin dic transportverbundencn Arbeilen zu analysieren und
zu planen, weden wir cinige ncue Begriffe an:

Dic ,Arbeitskrifte- und Maschinenkombination” ist einc lei-

stungsmibig aufeinander abgestinmte Anzahl von Arbeits-

kriften sowic gleichartigen und verschiedenen Maschinen, die
gleichzeitig und verbunden zusamunenwirken, Damit soll der
Inlalt deutlicher von der in der Praxis iiblichen Bezeichnung
»Komplex® hervorgehoben werden, die auch fiir den gemein-
samen Linsatz nur gleicharliger Maschinen bzw. der Maschi-
nen mchrerer Brigaden, Abteilungen und Betriebe verwendet
wird. Dic Arbeitskrilte und Maschinen wirken nur zusam-
men in der nach Abzug der Vorbereitungs-, Abschlufl-, Trans-
porl- und Pausenzeiten von der Schichtarbeitszeit unter den
heteiligten Maschinenarten kiirzesten verbleibenden Zeit, die
wir ,Fliefarbeitszeit“ nennen. Die Differenzen der verblei-
benden Zeilen zur FlieBarbeitszeit sind Verlustzeiten (siehe
Berechmungsbeispiel), wenn die Schichtarbeitszeit nicht fiir
cinzelne Gruppen abweichend geregelt wird.

Bei der Ermittlung des Arbeitskrdfte- und Maschinenbedarfs
fiir verbundene Arbeitsgiinge gehen wir von dem Vorteil der
Kouzentralion des Einsatzes aus, dall die transportiercnden

Tafel 1. Berechnungsweg zur Abstimmung des Leistungsvermégens und
Ermittlung des Arbeitskrifle- und Maschinenbedarfs sowie von
Arbeitsmafen bei transportverbundenen Arbeiten

Schichinormzeil 600 min
FlieBarbeitszeit der Kombination
—_ —>480 min
“Vorbereitungs- und AbschluBzeit T

fir Traklor und

Sammelroder 80 min
Transportzeit 20 min
Pausenzeit 20 min

120 min

Arbeilsmal

6,1 Runden je Scbicht
Art und Anzahl der leistungs-
bestimmenden Maschinen
2 Sammelroder

——3 Zcit einer Runde
' 78,8 min

Bedarfsbestimmende

Zeit 19,7 min
Arbeitskrifle- und Maschinen-

|
l - | bedar!

~——> 4 Trakloren und Anhinger

Stickzeit einer Runde

Sammelroder 39,4 min

Transportmiticl

Beladezeit 39,4 min

Wegcezeit 20,0 min

Entladezeit 8,0 min
67,4 min

Talel 2.

Arbeitskriifle unter den beladenden oder entladenden Lin-
lLeiten die jenigen wilhlen, bei denen sie das Transportgut
zuerst aufnchmen bzw. abgeben Lénnen. Dabei ergibt sich
eine fiir die ganze Kombination durchschnittliche Zeit fiir den
Fahrzeugwechsel. In allen verbundenen Arbeilsgingen mulf}
in dieser Zcit die Menge einer Ladung bearbeitet werden,
daher ist sie ,bedarfsbestimmend® {ir Arbeitskriflc und
Maschinen.

Die Abstimmung des Leistungsvermégens und dic Ermittlung
des Arbeitskriifte- und Maschinenbedarfs erfolgt aufl der Basis
einer ,Runde®; das sind die Arbeitselemente, die jede Arbeits-
kraft oder Maschine an der Menge durchfiihrt, die ein Trans-
portzug ladet. Dic dafiir erforderliche Zeit ist die Stiickzeit,
einschlieBlich der Wartezeit durch unterschiedliche Leistungen
— die ,Zeit einer Runde®. Da nur ganze Arbeitskriifte und
Maschinen eingesetzt werden, muB die Zcit einer Runde
immner das Produkt aus bedarfsbestimmender Zeit nnd dem
Arbeilskrifte- bzw. Masclinenbedarf sein. Die Differenzen
zwischen den Stiickzeiten und den Zeiten einer Rundec sind
durch unterschiedliche Leistungen verursachte Verlustzeiten.
Dic absehbare Verlustzeit einer Arbeitskraft oder Maschine in
ciuer Runde durch unterschiedliches Leistungsvermogen kann
daher maximal so hoch sein wie die bedarfsbestiinmende Zeit,
aber in giinstigen Kombinationen ist sie sehr gering.

In ciner Runde werden unlerschiedliche Normative (Weg-
strecken, Fahrgeschwindigkeiten, Leistungen bel unlerschied-
lichen Ertriigen u. a.) sowie Verlustzeiten beriicksichtigt. Sic
wicderholt sich withrend der FlieBarbeitszeit und bietet damit
einen ihinlichen Berechnungsweg fiic Arbeitsmafle wie Stiick-
zeiten fiir einzelne Arbeitsgdnge. Da die Verlustzeiten durch
unterschiedliche Vorbereitungs-, AbschluB-, Transport- und
Pausenzeiten sowie Leistungen einbezogen werden, vermin-
dern sich dic Arbeitsmafle der abhingigen Arbeiten gegen-
iber unabhédngigz voneinander durchgefithrten Arbeilen.

Berechnungsweg und Rechenhilfsmittel

FFiie die tigliche Arbeitsdisposition geniigt schon der Bedarf
an Arbcitskriiflen und Maschinen, das ArbeitsmaBl und die
Gegeniiberstellung von Stiickzeiten und Zeiten einer Runde.
Dieser Teil ist in Tafel 1 schematisch dargestellt. (Die Zahlen
sind dem anscllieBenden Beispiel — Tafel 2 — entnomuanen).
Aufl der linken Seite stehen die zur Berechnuny erforderlichen
und auf der rechiten die zu ermittelnden Grifen. Die bedarfs-
bestimmende Zeit dst eine aus den Stiickzeilen abgeleitete
HilfsgréBe. Dic Berechnungen beginnen mit der Ermittlung
der FlieBarbeitszeit sowie der bedar(sbestimmenden Zeit. Bei-
des braucht man nur einmal {ir dic gesamte Kombination zu
berechnen. Aus der bedarfsbestimmenden Zeit und den
Stiickzeiten sind der Arbeitskrifte- oder Maschinenbedarf
sowic dic Zeiten einer Runde zu berechnen. Schlieflich wer-
den fiar die einzelnen Arbeilskriilte, Transportinittel oder
Maschinen aus der Zeit ciner Runde und der FlieBarbeitszeit
die Runden je Schicht ermittelt.

Abstimmung des Leistungsvermégens und Ermittlung des Bedarfes an Arbeitskriften, Maschinen und

Axbciltszeit sonie von Leistungskennzablen beim Sammelroden und Abfahren von Kartolfeln

Arbeilsverfahren:

Kartoffeln mit Sammelroder ernten, abfahiren und am Sorticrplatz abkippen. Dort

hilft 1 AK beim Abladen, ordncl die Miele und deckt die Kartoffeln zu.

Arbcilsbedingungen: Schichtnormzeit: 600 min Lademenge: 3 t/Anhiinger
FlieBarbeitszeit: 480 min Wegstrecke: 4 km
Ertrag: 20 t/ha Fahrzeitbedarf: 5 minfkm
Schichtleistung: 3,66 hn, 73 t

Bedarfsbestimmende Zeit:

19,7 min (Sammeclroder)

Maschinen und Stiickzeit Bedarr AKX Zeit Ilunden Maschinen-  [Akh/ha]
Arbceitskrifte ciner an ciner je Zeitbedarl

Runde Maschinen Runde Schicht [h/ha]
Sammelroder 39,4 min 2 10 39.4 12,2 5.5 ‘_'?,:'1
‘I'raktor RS40 39,4 min 2 2 39,4 12,2 5,5 5,0
Transporttraktior 67,4 min 4 4 78,8 §.1 11,0 11,0
Kippanhinger 67,4 min 4 — 78,8 6,1 11,0 -
Ablader 8,0 Akmin — 1 19,7 24,4 — 2,7

|
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Bild 1. l\‘ovmogrumm zur Abstimmung des Leistungsvermdogens und Lr-
mittlung des Arbeitskriifte- und Maschinenbedarfs sowic des

Fiir diesen Berechnungsweg haben wir cin Nomogramm cr-
arbeitet (Bild 1), aul dem nach folgenden -Funktionen abzu-
lesen ist:

di .
a) B = - '— [n1in]
L
by  Bix= - /:i - —— aulrunden
Ik
¢) kip = Br- B [min]
Ky
(|) Tigp == = =
kik
wobei wir die Spezialisienung und Qualifizierung der Arbeits-
kriafte sowie die Maschinenarten mit dem Index i (@ = 1,

., n) bezeichnen. Die Arbeitskriifte kénnen mit den spezi-
fischen Maschinen verschiedene Kombinationen k& Dbilden
k=1,..,n).

Darin bedeuten:

Bk Bedarlsbestinmende Zeit der Kombination A

dy Stiickzeit je Runde ciner leistungsbestimmenden Arbeitskraft oder
Maschine i [min]

Ljk Anzahl der leistungsbestimmenden Arbeitskriilte oder Maschinen ¢

Bix Bedarl an Arbeitskriiften oder Maschinen ¢ in der_Kombination &

sj Summe der Stiickzeiten fiir das Beladen, Umhiingen, Fahren und
Entladen in ciner Runde der Arbeitskralt oder Maschine i, wobei
fir die einzelnen i nur die dem Arbeitsverfahren entsprechienden
Teilzeiten in I'rage kommen [wnin)

Iy Zeit einer Runde je Arbeitskraft oder Maschine i in der Kombina-
tion k [min], zusammengesctzt aus s; und der durch unterschied-
liches Leistungsvermégen verursachten Verlustzeit v = Ay — ¢

rix  Anzahl der Runden einer Arbeitskraflt oder Maschine i in der Flie-
arbeitszeit der Kombination ,

K\, FiieBarbeitszeit der Kombination k [min], Dilfcrenz aus der Schicht-
normzeit sowie der untcr den Arbeitskriiften und Maschinen iiingsten
Vorbereitungs-, Abschlufl-, ‘I'rnnsport- und Pauscnzcit

Zum Ablesen emplehlen wiv, ein rechtwinklizes Lineal zu
verwenden, das milt dem Winkel aal der linken Seite an die
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ArbeitsmaBces fiir transportverbundene Arbeiten (beide Acbsen
logarithmisch cingeteiit)

\

Diagonale fiir die Anzahl leistungsbestimmender Maschinen
gelegt und diagonal so verschoben wird, da} der obere Schen-
kel die Stiickzeit (Zeit einer Runde) der leistungsbestimmen-
den Maschine auf der mittleren senkrechten Skala waagerecht
schneidet. Dann braucht das Lineal nur noch-auf der bedarfs-
bestimmenden Zeit senkrecht so weit verschoben zu werden,
daB der waagerechte Schenkel des Lineals an der Stiickzeit
fiir die zu ermittelnde Maschinenart liegt. Die iiber dem
Kreuzungspunkt dieser Stiickzeit mit der bedarfsbestimmen-
den Zeit liegende niichste Diagonale gibt den Bedarf an
Arbeitskriften bzw. Maschinen an. In gleicher Hohe vom
Bedarf sind auf der mittleren Skala die Zeit einer Runde und
auf der rechten Seite die Runden je Schicht abzulesen (Ab-
leseschema in Bild 1).

Ein dhnliches Nomogramm erarbeiteten wir fiir die Abstim-
mung des Leistungsvermégens und die Ermittlung des
Arbeitskriifte- oder Maschinen- sowie des Arbeitszeit- oder
Maschinenzeitbedarfes (Bild 2). Die Arbeitskrifte oder
Maschinen werden so wie in Bild | ermittelt. An der Diago-
nale fiic den Bedarf wird das Lineal dann so weit verscho-
ben, daf} der senkrechite Schenkel auf der Schichtnormzeit
liegt. Am waagerechten Schenkel werden dann auf der rech-
ten Seite bei der Schichtleistung die Arbeits- bzw. Maschinen-
stunden je Hektar oder Tonne abgelesen.

Die Netzwerke vom Bild § und 2 sind auf beiden Achsen im
gleichen MaBstab logarithmisch eingeteilt. Kurven und Gera-
den mit unterschiedlichem Abstand werden diagonale Gera-
den mit gleichbleibendem Abstand.

Berechnungsbeispiel
Liine Kombination mit 2 Sanunelrodern wird als Beispiel in
cinzelnen Schritten erliutert und in Tafel 2 zusammengefafBt:

a) Arbeitsverfahren: Kartoffeln mit Sammelroder ernten, ab-
fahren wud am Sortierplatz abkippen. Dort hilft 1 Ak
beim Abladen, ordnet die Miete und deckt die Kartoffeln
2.

b) Die Arbeitshedingungen gelien aus den Angaben in Tafel 2
Lervor. ’
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Runde der Sammelroder entspricht der Beladezeit eiues
:\nhéir}gers, die nich.t durch VerLu§!zeiten veréinfiert wird.
¢) Die FlieBarbeitszeit in der Kombination ist von der Fiir die Transportmittel entfzllt die Umhéingezeit und fir

100 80 6050 48 0% % % 109 7 5 4 3

Schichtnormzeit aus zu ermitteln. Davon werden bei den
Sammelrodern und Transportmitteln sowie bei dem Ab-
lader die Vorbereibungs- und AbschluBzeiten, wie sie aus
dem Richtnormenkatglog hervorgehen [4], und die Trans-
portzeit entsprechend den Wegstrecken und dem Fahrzeit-
bedarf abgezogen. Aullerdem sind noch 20 min Schicht-
pause beriicksichtigt. Die Differenzen der Summen diescr
Zeitnormative zur Schiclitnormzeit sind die zur FlieBarbeit
verbleibenden Zeiten fiir die Arbeitskrafte und Maschi-
nen. Die kiirzeste verbleibende Zeit haben die Samnmel-
roder mit 480 min; sie ist die FlieBarbeitszeit der IKom-
bination. Die Differenzen der verbleibenden Zeiten der
anderen Arbeitskrafte und Maschinen dazu sind Verlust-
zeilen, wenn die Arbeilszeit nicht unterschiedlich geregelt
wird, z. B. bei 600 min Schichtnormzeilt:

Sammel- ‘fransport- Ablader
roder mittel
Vorbereitung- und
AbschlnbBzeiten , 80 50 —
Transportzeilen 20 5 12
Pausenzeiten 20 20 20
verbleibende Zeiten 480 525 568
FlieBarbeitszeit bzw,
Verlustzeiten 480 45 88
d) Die Zeitelemente werden zu Stiickzeilen ciner Runde
addiert, z. B.
39,4 min Beladezeil
20 min Wegezeit
8 min lntladezeit
67,4 min Stiickzeit fiir Transportmittel.

Decutsche Agrarlechnil - 17.

Liegt eine Stiickzeit nicht vor, kaun sie aus der Leistung
ciner Arbeitskraft oder Maschine in der FlieBarbeitszeit

berechnet werden, z. B. {iir das Beladen am Sammelroder:
480 (min) - 3 (1)
36,5 (1)

= 39.4 min/Anhiinger

Jgo - Uelt 8 - August 1967
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die Ablader die Belade-, Umhinge- und Wegezeit. Unm
den Bedarf an Zugkréften, Anhéngern und AK zu ermit-
telu, sind die Stiickzeiten durch die bedarfsbestimmende
Zeit zu dividieren. Sie ist der Zeitbedarf beider Sammel-
roder fiir die Lademenge eines Anhingers,

480 (min) - 3 (t)
730
bzw. die halbe Beladezeit. Der Bedarl ist dann gleich den
aufgerundelen Quotienten aus den Stiickzeilen einer

Runde und der bedarfshestimmenden Zeit:

767,4 (min)
19,7 (min)
8 (mi

S tmin ol LAk

19,7 (min)

Die bedarfsbestimmende Zeit multipliziert mit den1 Bedarf
au Ak bzw. Maschinen ergibt die Zeiten einer Runde,
zum Beispiel:

19,7 (min) - 4 (Traktoren) = 78,8 min

Die Differenz aus der Stiickzeit und der Zeil einer Runde
ist Verlustzeit in einer Runde:

78,8 (min) — 67,4 (min) = 11,4 min

fiir Zugkrifte und Anhiinger und

19,7 (inin) — 8 (min) = 11,7 min

fiir die Arbeitskraft beim Abladen.

Der Quotient aus der FlieBarbeitszeit und der Zeilt einer

Runde ergibt die Anzahl der Runden etner Finheit in der
Schichtnormzeil bzw. das Arbeitsmal:

= 19,7 min

= 3,4 — 4 Traktoren und Anhinger

480 (min o
o ( = )— = 6,1 Runden fiir einen Traktor und
78,8 (min) Anhinger

480 (mi

e (-mlfl) = 24,4 Runden Tir dic Acheitskrall
19,7 (min) beun Abladen.




e) Zu Vergleichszwecken und fir die Arbeitsplanung sind
der Bedarf an Traktoren- und Maschinenstunden sowie
der Arbeitszeitbedarf aus der Anzahl von Traktoren,
Maschinen und Arbeitskriflen sowie der Schichtnormzeit
und der Schichtleistung zu berechnen, z. B.

2 (I'raktor <10 (1
(I'raktoren) (h) — 55TI/ha,
3,66 (ha)

sunmiert und aul diec Ménge bezogen:
46,5 (Akh/ha)

= 2,33 Akh/t
20 (t/ha)

(Th = Traktorstunden)

Zusammenfassung

Ausgehend von der Konzentration des’ Arbeitskriifte- und
Maschineneinsatzes und der technologischen Entwicklung
wird festgestellt, daB die iiblichen Methoden der Arbedtspla-
nung nicht ausreichen, um die Wechselbeziehungen zwischen
den Arbeitskriiften und Maschinen transportverbundencr

Eine neve Variante des IFA W50, der W50

Nachdem im Planjahr 1966 tausende Lastkraftwagen vom
Typ IFA W 50 das moderne FFahrzeugband in Ludwigsfelde
passierten, erfolgt nun eine weitere Spezialisierung innerhalb
des W 50-Prograinms.

1. Ladekran mit Normalpritsche

So wurde bereits iin vergangenen Jahr der Bau voir W 30-
Ladckrinen in der Nullserie abgeschlossen. In diesem Jahr
werden die Fahrgestelle mit Pritsche serienmifig in Ludwigs-
felde hergestellt (Bild 1).

Umn dic Nutzmasse von 5t (4750 kg) voll auszunutzen, wird
dic Pritscie vomr Normaltyp verwendet, jedocht in der Ab-

Bild 1.

Eine neue Variante des 1I'A W50 L, der W50 L/L, Tdealfahrzeug
lir Paletten

Acbeilsgiinge zu erfassen. Iis wird vorgeschlagen, die verbun-
denen Arbcitskrifte und Maschinen zusammenhingend zu
betrachten. Zur Abstimmung des Leistungsvermogens und
[Frmittlung des Arbeitskrifte-, Maschinen- und Arbeitszeit-
bedarfes sowie von ArbeitsmaBnalimen werden eine Methode
und Peechenhilfsmittel empfohlen.
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messung L = 4500XB = 2200)XH = 500 min. Fiir den Eiu-
bau des Ladekrans hintcr dem Ganzstahlfahrerhaus ist also
cine Verlingerung des Rahmens um 500 mm notig.

Die Kran- und Bedienelemente werden in Lébau durch die
Maschinenfabrik Mithle S6hne montiert (Bild 2).

2. Motor und Kupplung

Anch hier wird der neue Motor niit einer Leistung von
125 PS (M-Verfahren) eingebaut.!

+ VEB IFA Automobilwerke Ludwigsfclde, Kundendicnst
! Dr.-lng. ZIMMER, Kraftfahrzeugtechnik (1965) H. 7, S. 244 bis 245;
(1967) H. 1, S. 13 bis 15

Bild 2. Bedicnelemente fiir den Kran
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