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Vorschlag einer Planmethode 
für transportverbundene Arbeiten 

Unter soziali~tischen Pro<!lIktinllsvrJ'hiiltnissen könnrn die 
Vorteile der Konzentratinn und Spez.ialisiel·ung- <leJ' J1l'nclllk
t ion und der Arbeit besondcl'S g,üns~ig ausgenutzt \VCJ·den. Die 
Konzentration verlangt allerdin~s die Anwendung neuer 
Grundsätze des 7Jusammenwirkens von Arbeitskräften und 
i\faschinen, und die Anforderungen an die Leitung des 
Arbeitskräfte- und Maschineneinsatzes nehmen zu. Die PIn
nungsmethoden für die Auswahl der Arbeitsverfahren und 
Maschinensysteme <sowie die Arheitsvorbereitung sind weiter
zue~twickeln, weil mehrere gleichar~igc und verschiedene 
Maschinen gleichzeitig und vel,hunden eingesetzt werden, um 
ökonomische Vorteile zn erreichen. Diese in der Proxis als 
Komplexeinsatz bezeichnete Organisationsform hat sich he
reits bewährt. 

Besonders günstig wirkt sich d·ie Konzentration bei trans
portverbundenen Arbeitsgängen auf den Nutzeffekt der Arbeit 
aus, weil die durch unterschiedliches Leistungsvermögen der 
kombinierten Arbeitsl,riitte und Maschinen verursachten Ver
lustzeiten mit der Anzahl gemeinsam eingesetzter, aufein
ander abgestimmter Arbeitskräfte und Maschinen abnehmen. 
Es genügt also nicht, rationelle Arbeitsverfa,hren auszuwäh
len, sondern bei unterschiedlichen Arheitsbe<lingungen ist für 
jedes Arbeitsverfahren die zweckmäßige Anzahl zu komhi
nierender Arbeitskräfte und Maschinen zu ermitteln und sind 
neue ' Arbeits-ffiaße zu bestimmen. Diese Aufgaben haben in 
der Praxi·s bei der Anwendung moderner Fließarbeitsverfah
ren sowie beim kooperativen Arbeitskräfte- und Maschinen
einsatz große Bedeutung, aber sie werden meistens noch 
crfllhrungs- oder gcfühlsgemäß gclöst. Dabei kommt es zu 
ungerechtfertigten Leistungsdisproportionen und hohen Ver- ' 
lustzeüen. 

Die mit einer Arbeitskräfte- und NbschinE'nkombination zu 
erreichende" Leistung wird bei veI'lJUndenen Arbeiten von den 
Maschinen des Arbeitsganges mit der niedriog;;ten Leistung 
bestimmt. Daher ·sollten Maschinen "Ieistungsbestimrmend." 
sein, die in einer Kombination hohe Kosten oder hohen 
Arbeitszeitbed·arf je Leistungseill'heit aufweisen bzw. deren 
verfügbare Einsatzz('it kurz ist. 

Dei den meisten Arbeiten sind 'd·as eindcntig große Feld
arbeif~maschinen. Haben jedoch die eingesetztcn Arbeits
kräfte oder Maschinen eines anderen Arbeitsganges ein 

• 
Institut tür ökonomik s07Jalistischer Landwirts<:hortsbclricbc in Ha.lIe 
(Saate) (Dircklor: Prof. Dr. STOPPOnKA) 

(Schlufl 1'011 Seite 377) 

Steuerquersclmillsdiagramm (Bild 5), der Drehzahlbereich so
wie die Nockenform und die Federkonstante der tJbertra
gungsteile bekannt sein. 

Auf die Veränderlichkeit des Ventilspiels durch die Elastizität 
der tJbertragungsteile dcl' Motorsteuerungcn wurde bewußt 
nicht eingegangcn. Es sei nm darauf hingewiesen, daß die 
Spielvergrößerung, insbesondere bei Stoßstangenmotoren, sehr 
bedeutend ist und bei Hochleistungsmotoren sogar mit zur 
Steuerzeitfcstlegung herangezogen wi~d. Die Auswirkungen 
sind so wie bei zu großem Ventilspiel angegeben. 
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geringes I.eistllngs"crmiigen, so wp.rclen sie leist.llngsbestim
lI1C'nd. Ihr Leistung'lwcrmögen muß daher ebenso groß oder 
größer sein als das der :Maschinen, die leistungsbestimmend 
wirken sollen. PropoI1ionales Leistung,s"ermögen bei allen 
vel'bun~lenen Arbeitsgängen läßt sich selten hersteHen, weil 
Arbeitskräfte un~ Maschinen unteilbar sind und sich ihre 
Leistung durch unterschiedliche Aufwend.ungen oder Erträge, 
Bescharfcnheit deI' Arbeitsgegenstände und Wcge sowie die 
'Vegstrecken ungleichmäßig veränJ.ert. 

Die dabei unvermeidlichen Vel'lustzeiten sollten Maschinen 
betrefre~, die ni(·drige Aufwendungen und Kosten vel'llr
~achen. 

In der' Literatur wird die Abst'imrnung des Leistungsver
mögens bei der El1miltlung des Trallsportfahrzeugbedarfs 
erwähnt, ohne daraus weitere Schlußfolgerungen für d·ie 
Planung des ArbeitskriifLe- und Maschineneinsatzes zu ziehen 
[1] [2]. Diese Abstimmung bleibt aber S~ückwerk, wenn man 
die Transportmittel nur a.uf einen Arbeitsgang abstimmt. In 
der Praxis werden mehrere bel·adende, tI'ilnsportierende und 
entla.dende Einheiten gemeinsam eingesetzt, 11m unterschied
liche Leistungsansprüche und Störungen im Arbeitsablauf 
auszug·leichen sowie durch ullterschiedliches Leistungsve-rmö
gen bed'ingte nicht ausgelastete Kapazitäten 2;11 verringern. 

Die Normungsmelhode einzelner Arbeitsgänge -unter Ausson
derung aller Verlus~zeiten fü.hrte dazu, daß bisher kaum 
Leistungskennzahlen für verbundene Arbeitsgänge ermittelt 
wurden. Nach dieser Methode sind Stücl,zeiten zu ermitteln 
und einzelne .unabhängige Arbeiten 2lU normen. Leistungs
kellnzahlen bei transport-verhundenell Arbeiten sind nur im 
Zusammenhang aller beteiligten Arbeitskräfte und Maschinen 
zu ermil1eln. In einer Fl:ießarbeitsl;eue können die Arbeits
häfte abhängiger Arbeitsgänge nur so viel hC:1rbeiten, wie 
die des leistungsbestimmenden Arbeitsganges. Die dadurch 
verursachten Vel'lusbzeiten sind vom Arbeiter unverschuldet 
und ,lassen si'ch durch verfahl'cnsterhnische und organisato-
11ische M·aßnahmen planmäßig beeinflussen. 

Berechnungsgrundlagen und Erläuterung 
verwendeter Be-griffe 

Um Arbeitskräfte lind Maschinen transport \'crbundener 
Arbeiten planmäßig aufeinander abzustimmen,die ArbeitiS
maße, den Arbcitskräfte-, i\Iaschinen- und Arbeitszeitbeclarf 
sow.ie ökonomische Auswirkungen mehrerer gemeinsam ein
gesetzter Maschinen :nu berechnen, ist von der zusammenhän
genden Betrachtung aUer verbundenen Arbeitsgänge, von 
Stückzeiten und den Arbei~bedingungen a'llszugehen. Dnbei 
sind die durch unterschie<lIiche Vorbereitung·s-, Abschluß
und Transportzeiten sowie Leistungen entstehenden Verlust
zeiten einzubeziehen. 

Als Kall<JUlation~gl'undlagen sind viele Normative aus KaLa
logen und {lnderer Literatur vorhanden. Für die kurzfristige 
Arbeibsdisposition ist es jedocll zweckmäßig, Meßergebnisse 
unter den Bedingungen eines jeden Betriebes zu sammeln, 
um die Anzahl der Arbeits·kräfte und Maschinen sowie 
Arbeitsmaße den oft wechselnden Arbeitsbedingungen gut 
anpassen ':nu können. Für den Transport sollte eine Wegekarte 
des Betciebes angefertigt werden, auf der 'Vegstrecken -unter
schiedlicher Beschaffenheit und der ,"Vegezeitbe<larf ·abzulesen 
sind [3]. Unser hier gezeigtes Beispiel berechnen wir nach 
Literll'tul'angaben [4] [5] [3] [6] und praktischen Erfahrungen. 
Für die Berechnung sind festölllegen bzw. 7.)U ermitteln: 

a) Maschinensysteme, Arbeibsvcrfahren unJ. Arbeitsteclmil,en 
unter Berücksichtigung der verfügbaren Arbeitskräfte und 
Maschinen, 

b) Auhwmdsmcngen oder Erträge, 

c) Stückzeiten je t für Arbeitskräfte und Maschinen, 
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d) Lademengen, Fahrgeschwindigkeiten, Länge und Beschaf
fenheit der Wegestrecken, 

e) Vorbereibungs- und AhscMußzeiten d er Masl:hinen ~owie 
die Schichtnormzeit. 

Um die tmnsportnrlnllldenen Arbeiten zu analysieren und 
zu pbnen, wenDen wir einige neue Begl'ifTe an: 

Die ,,,Arbeitskräfte- und Maschinenkombinlltion" ist eine lei
stungsmäfJig aureinander abgestimmte Anzahl von Arbcit~- , 
kräften sowie gleichm1igen und verschied9'en MascltiDen, die 
gleichzeitig ullll verbunden zusammenwirken, Damit soll der 
'Inhalt deutlicher von der ill der Pmxis üblich~n Bezeichnung 
" Komplex" hervorgehoben ,yerden, die auch für den gemein
salllCll Eins'atz nur gleichartiger i\laschinen bzw. der Maschi
nell mehrerer Brigaden, Abteilungen und Betriebe verwendet 
wird. Die Arbeitskrähe lind i\laschinen wirke" nur zusam
lIlen in ucr nach Alnug der VOI'hel'eitungs-, AbschJIuß-, Trans
port- und P,lUsenzeiten VOll der Schichtarbeit szeit unter den 
hcteiligten Maschinenarten ,kül'zcsten verbleibenden Zeit, die 
wir "Fließarbeits:,eit" nennen . Die DifTerenzen der verblei
henden Zeilen :tJur Fließlll'beitszeit sind Verlus lzeilen (siehe 
l3el'echnung,sbeispiel), wenn .die Schiehbarbeitszeit nicht für 
einzelne Gruppen abweichend geregelt wird. 

ßei der Ennittlung des Arbeitskräfte- und Maschin enbedarfs 
für vel'bundene ,\rbeitsgänge gehen wir von dem Vorteil der 
](ollzen tmtion t1cs EillS'atzes aus, daß die transportierentl ell 

Tarel J. Drrcl' hnungswC'g zur Abstimmung des Leistungsvermögens und 
Ermittlung df's ArbcitskrüfLe- und :Maschinenbedarfs sowie von 
Arbdls rnaßC'n Lei Lransporlverbundenen Arbeiten 

tidJirhlnormzeil liOO mill 
I FticllarLeilszdt der I<ombinalioll 
-------)~80 min 

. VorLcrf'itu ngs - und Abschlullzeit r 1 
für Trak lor und 
Summelroder 80 min 
TrullsporlzeiL 20 min I 
Pausenzeit 20 min 

120 min----
ArueiLsmaß 
6, t Hunden je Schicht 

J\rL unu Anzahl der IC'islungs
LcstiwrnC'udcll ~l"schinell 

1 ~ Sammetroder 

T 

1 

-;-----) Zeit riuC'r nunuc 1 I 78,8min r 
ßt'd"rfsbcstimmende 
Zeit 19,7 min 

I I Arbeitskräflc- und l\I :'lschinl'n
bedarf 

_-) ,. Trak Loren unu Allhänger 

Slü ckz.ci~ einer l\ullde 

I Sammelroder 30." miu 
Transportmitte l 
Delad~zeil 
\Vegez('it 
Entladczcil 

30,4 min 
20,0 min 

8,0 lnin 

67,~ min--------

I ' 

Arbeitskräfte unter dcn beladenden odel' entladenden Ein-. 
heiten die jenigen wählen, bei denen sie das Transport~ut 
zuerst aufnehmen bzw. abgeben können . Dabei ergibt sich 
eine für die ganze Kombinabion oUl'chschnittliehe Zei t für den 
Fahrzeugwechsel. In allen verbundenen Arbeitsgä ngen muß 
in dieser Zeit die Menge einer Ladung bearbeitet werden, 
daher ist sie "bedarfsbestimmend" für Arbeitskräfte und 
Maschinen. 

Die Abstimmung des Leistungsvel'mögen's und die Ermittlung 
des Arbeitskrärte- und Maschinen:bedarfs erfolgt auf der Bas is 
einer "Runde"; <las sind die Al'beitselemente, d,ie jede Arbeits
kraft oder Maschine all der Menge durchrührt, die ein Trans
portzug ladet. Die dafür erfo~derliche Zeit ist die Stück~~it, 
einschließlich der Wartezeit durch untersehied,liehe Leistungen 
- die "Zeit einer Runde". Da nur ganze Arbeitskrärte und 
Maschinen ein,gesetzt weooen, muß die Zeit einer Runde 
imlllCl' d'as P"od'lIkt aus bedarfsbestimmender Zeit unu dem 
ArbeiLskrärte- bzw. MascIrinenbedarf sein. Die Differenzen 
zwischen den Stückzeiten und den Zeiten einer Runde sind 
durch unterschiedliche Leistungen verursachte Verlustzei ten, 
Die absehbare Verlustzeit einer Arbeitskraft oder Maschine in 
einer Hunde durch untel'schiedl'iehes Leisbungsverlllögen kann 
daher max,ill1'al so hoch sein wie die bedHrfsbestimmende Zeit, 
über in günstigen Kombinationen ist sie sehr gering. 

In einer Runde werden unterschiedliche Normative (Weg
, Irecken, Fahrgeschwindigkeiten, Leistungen bei unterschied
lichen Erträgen u. G.) sowie Verlustzeiten berücksichtigt. Sie 
wied,erholt sich während der Fließarbeitszeit und bietet damit 
einen ähnlichen Berechnungsweg für Arbeitsmaße wie Stück
zeiten für einzelne Arbeitsgänge. Da die VerLustzeiten d'Ul'ch 
unterschiedliche VOl'bereitungs-, Abschluß-, Transpol't- 'lind 
Pausenzeiten sowie Leisbungen einbezogen werden, vermin
dern sich die Ar·beitsmaße der abhängigen Arbeiten gegen
über unabhängoig voneinander <lurchgeführten Arbeiten. 

Berechnungsweg und Rechenhilfsmittel 

Für die tägliche Arbeitsdisposition genüg t schon der Bedarr 
an Arbei~~kräften rund Maschinen , das Arbeit-sniaß und die 
Gegenübers tellung von Stückzeiten uno Zeiten einer R'un-de. 
Dieser Teil i05t in Tafel! schematisch dargestellt. (Die Zahlen 
sind dem ansdlließenden Beispiel - Tafel 2 - entnommen). 
Auf der linken Seite stehen die zur Berechnung erforderlichen 
LInd auf dei' rechten die zu ennill~lnden Größen. Die bedarfs
bes~immende Zeit list ein e aus den Stückzeilen abgeleitete 
Hilfsgröße. Die Bel'echn,ungen beginnen mit der Ennittlung 
der Fließarbeitszeit sowie o er 'bed'arfsbestil1lmclld en Zeit. Bei
des braucht mün nur einmal für die gesamte Koinbination zu 
Lerechnen . Aus der bedarfsbestimmenden Zeit und den 
Stückzeiten sind d er Al'beitskräfte- oder Musehinenbedarf 
sowie die Zeiten ein er Runde zu berechnen. Schließlich wer
den fÖI' die mnzelnen Al'beitshäfte, Transportmittel oder 
Maschillen aus der Zeit einer Runde 'Und der Fließar,beitszeit 
die Runden je Schicht ermittelt. 

T afel 2. ALslimlllullg dC's Lcislungs\'ermögells und E~llIiLlhmg dl'S Ded.trfl's :H1 Arbritskri~fL (,JJ I Muse hin l..' Jl und 
A~beiLszeit so"ie von LC'istungskennzuhlen bl'lm SmnnlC'!roden und AL("hrrn von l< arlo(rrln 

A rLeilsverTuhn'JI: 

ArbeiLsbedingullgen: 

l\.urLorfdn miL Sanmlell'odel' l'l'nlt'n, :llJr,llllTIl lind am Sor th-rplat z uLkipP(·II. Dort 
hilft 1 AK beim Abladen, ordnCl dje ~lie Le und del'kt die ".rtoUeln zu. 
Schieh Lnormzl'i': GOO min LadcIn~nlfc: 3 I1 A nhüllger 
Fließ.rucilszeil: ~HO min Wegstrecke: 4 km 
ErLrag: 20 tlha FahrzeiLbed"rf : 5 minI km 
SC'hichtlcislung: 3,66 ho , /3 t 

BedarfsbesLimmende Zeit: 19,7 min (5nmmelrodl't) 

~' l asch j nen und 
ArbeitskräHe 

S:IJlIIllC'lrudc'(' 
T raktor 1-1 51,0 
Transport trak tor 
Klppnnhänger 
Ablnde r 
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S lÜck zcl t 
f' inf'r 
Hund e 

:\!'l,ltlll ill 
39, t. min 
67,~ min 
67,~ min 
8 ,0 Aklllin 

Bodarf A K 
nn 
:M aschilwil 

:111 
~ ~ 

~ 

I 

17 

Zf'it 
('inrr 
nUIl"' C 

:l~J. 

J9,4 
78,8 
71',8 
1H,7 

Hunden 1\1 aschinc n· [A kh/hnJ 
j e Z~itbcd"rf 
Sc:hi chl [h/hal 

1'! ,2 ;~ : !) "!7 ,: ~ 
H,:.! 5,5 5,.> 

6 ,1. 11,0 11,0 
o,t 11,0 

2'- ,4 2,7 
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F/ießar6eit.rzeif 
Uild 1. 1\ omogrumm zur ,\ bstimmun~ des Leistungsvermögens untl I::r

miulung des Arbcitskr iirh: · und Maschinenbcdorfs sowie dcs 

Fü,' diesen I:lc,.echnungswog haben wir ein Nomogramm er
"rbeitet (Bi ld J), auf dem lIa~h folgenden 'Funktionen abZlu
lesen ,ist: 

a) ßk 
di 

[111 in J 
L'iI, 

b) lJil, = 
Si 

allr,.ullden 
ßk 

c) I.-i/, ß1.- . lJik [11' in J 

cl ) ri1.-
i,,, 
h-iJ, 

wobei wi,. die Spclialisiellun.g und QualiIizi erulIl:: der Arbeits
kräfte sowie die Maschinenarten mit dem Illdex i (i = 1, 
. .. , n) bezeichnen. Die A"beitskräfte könn ell mit deli speli
fischen Maschinen verschiedene Kombinationen k bildeu 
(k = 1, ... , n). 

Darin bedeuten: 

ßk BedorCsbcstbmncndc Zell der Kombination k 

di Stückzeit je Runde einer leistungsbestimmcnden Arbeitsk raft oder 
~!aschine i [aUlll 

Ejk Anza hl d er leistungsbcslhnmenden Arbeitskräfte odcr Maschinen i 

Sik ~edarC an Arbeitskrii!ten oder Maschinc.n i in deryombination I, 

Sj Summe der StückzeiLcn für das Beladen, Umhiingcn, Fahren und 
Entladen in einer Runde der Arbeitskraft oder l\'laschinc i, wobei 
fur die eInzelnen i nur die dem ArbeHsverfahrcn en tsprechcndcn 
Teilzeiten in Frage kommen [miß] 

Irlk Zeit einer Runde je ArbeilSkratt oder Maschine i in der Kombina
tion k [min}, zusammengese tz t aus Si uud de r dureh untel'~chied
liehes l.eis tungsvermöge n verursRchten Vcrlu.stzeiL vJk = kik - SI 

rik Anzahl d er Hunden einer Arbt, jtskrafL ouer j\'las<:hine i in deI' Fli~U · 

arbeitszeit der l<ombinutioa I~' 

J{k FHeßarbcitszeit der Kombina tion Ir [min ], Diffcrenz aus der Sl'Ilicht
normzeitsowie der unter uen Arbeitskräften und Maschinen lüngsl ell 
Vorbereitungs·, Abschluß -, 'J'rnnsport- und Pausenzeit 

Zum Abl ese n emp rehlen wi,., eill r~rhl\\'inl"iges Lineal zu 
"erwenden, ,las ,"il dem ~Vinke l auf Jer lillkell Seite ::111 die 
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Arbcilsmaßcs für transj)Ort\,crbundcflc Arbdlcn (heide Achsen 
logurithmisch einge teilt) 

Diagon~le für die Anzahl leistung-sbest-immender Maschinen 
gelegt 'lIn.d diagonal so verschoben wird, daß der obere Schen
kel die Stückzeit (Zeit einer Run'de) der leistungsbestimmen
den Maschine auf der mittleren 5en'krechten Skala waagerecht 
schnei{}el. Dann braucht d'asLineal nur noch· auf der bedarfs
bestimmen'den Zeit senkrecht so weit veI'schoben zu werden , 
daß der waagerechte Schenkel des Lineals an der Stückzeit 
für die zu ermittelnde Maschinenart liegt. Die über dem 
Kreuzung.spunkt dieser Stückzeit mit der be<.larLsbestimmeu
den Zeit l~egende nächste Di.agonale gibt den Bedarf an 
.'hbeitskräften bzw. i\-Ia'schinen an. In gleicher Höhe vom 
Bedarf sind auf der mitbIeren Skala die Zeit einer Runde lind 
auf der rechten Seite die Runden je Schicht abljulesen (Ab
leseschema in Bild 1). 

Ein ähn.liches Nomogramm erarbeiteten wir für die Abstim
mung des Leistungsvermögens und die Ermittlung des 
Arbeitskräfte- oder Masch~nen- sowie Jes Arbeitszeit- oder 
i\Iaschinenzeitbwmfes (Bild 2) . Die . Arbeitskräfte oder 
Maschinen werden so wie in Bild 1 el'mittelt. An der D,iago
nale fiir den Bedarf wird das Lineal dann so weit verscho
bell, d'aß der senkrech te Schenkel auf der Schichtnormzeit 
liegt. Am waagerechten Schenkel werden dann auf der red,
ten Seite bei der Schichtleistung dJe Arbeits- bzw. Maschinen
s~unden je Hektar oder Tonne abgelesen. 

Die Netzwerke vom Bild 1 ·und 2 sind ~ uf bei den Achsen illl 
gleichen Maßstab logarithmios~h eingeteilt. Kurven und Gera
Jell mit unterschiedlichem Abstand werden diagonale Gera
den mit gleichbleibend em A:bstand. 

Berechnung.bei.piel 

Eine Kombination mit 2 Sanllnelrodern wird als Beispiel in 
einzelnen Schritten erläut ert und in Tafel 2 zusammengcfaßt: 

a) A"beitsverfahren: Kartoffeln mit Sammelroder ernten a b
fahren lind UIIl Sortiel'J}[atz abkippen. Dort hilft 1 Ak 
beim Ahlauen, ordnet die i\Iiete lind derkt die Karloffeln 
zu. 

h) Die ,\rbeil sheJingungclI geben allS deli :\Ill::aben in Tafel 2 
her\ 'ur. 
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beilarfsbestimmtllile Zft/ bzw. ScI!ichfngrmstundtll 

Bild 2. Nomogramm zur Abstim m uug d es Leistungsvermögens und Er· 
mittlung des Arbeitskräfte· und Maschinen· sowie des Arbeits· 
zdt- oder ~Ins('llinenzeitbednrfs (heide Achsen logarithmi'50t:h 
eingeteilt) 

c) Die Fließarbeils·zeit ·in der Komoonation ist von der 
Schichtnomlzeit aus zu ermitteln. Davon werden bei d en 
Sarrumelrodern und Transportmitteln sowie bei dem Ab· 
lader die Vorbereibungs· 'und AbscMußzeiten, wie s,ie fiUS 

dem Hichtnormenkatljlog hervorgehen [4], und die Trans· 
portzeit entsprechend den Wegstrecken und dem Fahrzeit· 
bedarf abgezogen. Außelxlem sind noch 20 min Schicht· 
pause berücksichtigt. Die Differenzen der Summen dieser 
Zeit.normative zur Sch'i~htnOl'mzeit sind die zur Fließarbeil 
verbleibenden Zeiten für die Avbeitskräfte und M<u schi
nen. Die kürzeste verbleibende Zeit haben die Sammel
rodel' mit 480 min j sie ist die F,Iießarbeitszeit der Kom
b1nation . Die Differenzen der verbleibenden Zeiten der 
anderen Arbeitskräfte und ,Maschinen dazu sind Verlust· 
zeiten, wenn die Arbeitszeit nicht unterschiedlich geregelt 
wird, z. B. bei 600 min Schichtnormzeit.: 

Sammel- Trunspo!'t· Abl"<!l'r 
roder mittel 

Vorbereitung- und 
A bsehlußzeiten 80 50 

Trans por lzei L eH ~O 5 n 
Pa useuzei ten 20 ~O :w 

verbleibende Zeiten 1, 80 [,25 568 
Fließarbeitszeit bzw, 
Verlustzeiten ~80 "5 88 

d) Die Zeitelemente werden zu Stückzeiten eincr Rund e 
addiert, z. B. 

39,4 min BeladezeiL 
20 mlll Wegezeit 
8 min Entlad ezeit 

-------
67,4 min Stückzeit für Transportmittel. 

Liegt eine Stückzeit nicht vor, kann sie aus der Leislung 
einer Arbeitskroft ooer Maschine in der Fließarbeitszeit 
berechnet werden , z. B. für das Beladen am Sammelroder: 

1,80 (/Hin) . 3 (t) 

3G,J (t) 
= 3!H minj Anhüngcr 
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Schichfnorrnleislung{}a bzw. tJ 

Die Wegezeil ergibt sich aus der Wegstrecke VOll 4 km 
multiplizi~rt mit dem Fahrzeilbedarf von 5 min/klO = 
:20 min. Die En tladezeit je Anhänger belrägt 8 min. Die 
Itunde der Sammelroder entspricht der , Beladezeit eines 
Anhängers, die nicht d,urch VerLustzeiten verändert wird. 
Für d~e Transpor!JlIlittel entfällt die Umhängezeit und für 
die Ablader die Belade-, Umhäng~. 'Und Wegezeit. Um 
den Beqarf an Zugkräften, Anhängern und AK zu ermit
teln, sind die Stück·zeiten durch die bedarfsbestimmende 
Zeit zu dividieren. Sie ist der Zeitbedari beider Sammel· 
rodel' für d,ie Lademenge eines Anhängers, 

1,80 (m in) . 3 (t) 
- ---- - - = 19,7 min 

73 (I) 

bzw. die halbe Beladezeit. Der Bedarf j,1 dann gleich den 
aufgerundeten Quolienten aus den Stückzoiten elller 
llunde und der bedarisbestimmenden Zeit: 

67,4 (min) --~ = 3,4 ~ 4 Traktoren ,und Anhänger 
19,7 (min) 

8 (min) 
= 0,4 ~ 1 Ak 

1!J,7 (min) 

Die bedarfsbes timmende Zeil Ilwllipliziel'l mil dem Bedarf 
uu Ak bzw. Maschinen ergibt d,ie Zeiten ein er Hllnde, 
zum Beispiel: 

19,7 (min) . t, (Traklorcn) = 78,8 mill 

Die Differenz aus der Stückzeil und der Zeit einer Runde 
ist Verlustzeit in einer RJUnde: 

78,8 (min) - 67,4 (min) = 11,4 min 

für Zugkräfle und Anh11nger 'Und 

19,7 (min) - 8 (min) = 11,70lin 

für die Arbeilskraft beim Abladen . 

Der Quotient aus der Fließal'beitszeit lind der' Zeil ein er 
Runde ergibt die Anzahl der Hunden ei ne r Einheit in der 
Schichtnormzeil bzw. das Arbeitsm.aß : 

1,80 (ruin) 

78,8 (min) 

1,80 (milI ) 

19,7 (min) 

6,1 Hunden für einen Traktor und 
Anhänger 

24 ,1, Itllndell feil' die .'\rhC' i1 sl<r"rl 
be illl :\bJaclell. 
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e) Zu Vcrgleichszwecken und für die Arbeitsplnnung sInd 
der Bedarf ,an Traktorcn- und Maschinenshmden sowie 
der Arbeitszeitbedanaus der Anzahl von '1'ra]<toren, 
]'I'!aschillen und ArbeitskräfLen sowie d cr Schichtnormzeit 
und dcr Scllichtleistung ;ou bel'e chn~ii, z. ß. 

2 (Trakloren) . 10 (I,) 
= 5,51'II/ ha, 

3,66 (ha) 

SUlllmiert und auf die Iv[cnge Lezogcll: 

4G,:j (Akl, / llil) 

20 (t/ha) 

(TII = Traktol'stuudell) 

Zusammenfassung 

= 2,33 Akh/t 

.\usgchend VOll dcr Konzentrabion des' Arbeitskräfte- um! 
Maschiuelleinsatzes und uer technologischen Entwicldung 
wird festgestellt, daß die iiblichen ,Methoden der Arbeitspla
n'ung ni cht ausreich en, um die Wechselbeziehungen zwischen 
den Arheitskräflen und M'aschinen t~ansportverbundencl' 

.\.rLeitsgünge zu erfassen. Es wird vorgesclllagen, die verbun
denen Arbeilskrüfte und Maschinen zusammenhängend zu 
belrachlen . Zur Absümffi'ung des Leistungsvermögens und 
[~rmil tlung des Al,beitskräfte-, Maschinen- und Arbeitszeit
bedarfes sowie von Arheitsmaßnahmen werden eine Methode 
unu Hechcnhilfsmitlel empfohlen. 
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Eine neue Variante des I FA WSO, der WSO LlL log. F. HÖGNER* 

Nacl1dem im P,lanja hr 1966 lausende Lastkraftwagen vom 
Typ IFA W 50 das modern e Fahrzougband in Ludwigslelde 
passierten, encrlgt nun eine weitere Spezialisierung innerhalb 
des W 50-Programms. 

1. Ladekran mit Normalpritsche 

So wlmle bereits im vergangenen Jahr der Dau voiJ W 50· 
Ladckränen in der Nullserie abgeschlossen. In diescm Jahr 
wCI'den die l'allI'.gestelle mit Pritsclle ,serienlltüßig in Ludwigs
felue hergestellt (Bild 1). 

UIll die NutZllJasse von 5 t (1,750 kg) voll <1US7.tIlHtl.zen , wird 
die Pritsche VO,lt Norm altyp verwcltdet, jedoch ilt uer Ab-

Bild 1. Eine neue I'arianle des IFA \v50L, der W50 L/L, Jdcolfahr<eug 
rül' Palellen 
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mcss-ung L = (,500XB = 2200XH = 500 111m. l"ür den Eitl
bau des Ladekrans hiltler dem GaHzstahlfahrerhaus ist also 
eitl c Vel,lüngel'un.g des Rahmens um 500 mm nÖlig. 

Die Kran- und Bedienelemente werden in Löbau durdt die 
~[aschinenfa brik Mü:ltJe Söhne montiert (ßild 2). 

2. Motor und Kupplung 

:\neh hicr wird der Heue Molm mit ellter Leistung V Oll 

125 PS (M-Verfahren) eingeLaut. 1 

Y E U I FA Automobilwerke Ludwigsfclde, Kundendienst 

I Dr.·lng. ZIMMER, Kraftfuhr.eugtechnik (19ü5) H. 7, 5.2"4 uis H5; 
(lüG7) 11. J, 5.13 bis 15 

Bild 2. Uctlicnclcmenlc für deli l(run 
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