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V o o r w o o r d 

De arbeid i n g r a s - en groenvoerdrogerijen maakt, een 

belangrijk deel u i t van de kosten. 

Teneinde een be ter i nz ich t tp verkrijgen in de 

o rgan i sa t i e van de arbeid i s in 1959 een s tudie gemaakt in 

2 grasdrogerijen en 3 luzernedrogerijen. De r e s u l t a t en van deze 

s tud ies zijn in d i t rapport weergegeven. 

A^n^ezien de doe l s t e l l ingen en het droger typ o van een 

grasdrogerij v e r sch i l l en van die van een luzernedrogerij s zijn de 

s tud ies van de grasdrogerijen, voor zover d i t nodig i s , ge scheiden 

gehouden van die van de luzernedrogerijen. 

Door de var iërende omstandigheden, zoals het v/eer en de 

afstand van het perceel t o t de drogerij? is het dikwijls moeilijk de 

aanvoer van het produkt systematisch te p lannen. lien moet dikwijls 

improviseren. De verzamelde gegevens in d i t r appor t kunnen mogelijk 

een hulpmiddel zijn om het organiseren gemakkelijker te maken?waar-

door minder tijd- en andere ver l iezen zul len optreden. 

De inhoud van d i t rapport i s in vergadering, waar ook 

deskundigen van. het I .E.V.L. en de V.G.G. aanwezig waren, be ­

sproken en g e t o e t s t . Voor hun waardevolle opmerkingen wi l len wij 

gaarne onze dank betuigen. 

De Directeur 

Wageningen, maart I 96 I . 
I r . H.H. Postuma 



1 . In le id ing 

De grasdrogerijen drogen in hoofdzaak van en voor de 

l eden. De aanvoer van het n a t t e produkt wordt zowel door loon-

werkers a l s door de droge rij zelf v e r r i c h t . Het gedroogde produkt 

wordt meestal aan het bedrijf, waar het f" as vandaan komt, t e rug-

geleverd. 

De groenvoerdrogerijen zijn dikwijls p a r t i c u l i e r e bedrijven, 

die groenvoeders aio lucerne en k laver enz. droger, voor handels­

doeleinden. 

Het spreekt vanself dat beide vormen van drogerijen door 

d i t ve r sch i l eigen k a r ak t e r i s t i e ke eigenschappen b e z i t t en . 

Daarnaast vertonen de drogers technisch eveneens v e r s ch i l l en , zo­

a l s o .a . het type droger (band- en trommel d roger ) . 

U i t de economische boekhoudingen van ve rsch i l l ende g r a s -

en groenvoerdrogerijen blijkt, dat de kosten voor de aanvoer en het 

drogen van het produkt; zeer ui teenlopend zijn. 

Een zeer belangrijke kos tenfactor i s de a rbe id . Deze maakt ca. 40/o 

van de t o t a l e kosten u i t . De a r be id sp roduc t i v i t e i t wordt bij het op 

kunstmatige wijze drogen van g ras en groenvoer bepaald door v e l e r l e i 

f ac toren, zoals de werkmethoden, de p e rcee l sg roo t t e en - a f s t and , 

de gebruikte werktuigen en hulpmiddelen, de pe r sonee l sbeze t t ing en 

de o rgan i sa t i e van het werk, enz. 

Een analyse van de arbeid bij deze drogerijen kan gegevens verschaffen, 

die ifox een r a t i o n a l i s a t i e van het werk aanleiding kunnen geven. 

a-en belangrijk onderdeel hiervan i s de invoering van 

nieuwe werkmethoden. 

Het i s van belang na te gaan welke invloed nieuwe werk­

tuigen en werkmethoden hebben op de t o t a l e o rgan i sa t i e van het be­

drijf, zodat een verwachting kan worden opgesteld in hoeverre nieuwe 

methoden de r a t i o n a l i s a t i e van de drogerijen. kunnen bevorderen. 
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1.1 Beschrijving van de methode van arbeidsmeting 

Het meten vrai de a rbeid vond p l a a t s met behulp van een s top-

hor loge. Naast het meten van cle arbeidstijd werden de gevolgde 

werkmethoden en de arbeidsomstandigheden vas tgelegd. Het 

produkt werd gevolgd docr het gehele bedrijf en in enkele be­

werkingen onderscheiden. 

Op deze wijze werden de c apac i t e i t en en de p r e s t a t i e s bij 

d iverse bewerkingen afzonderlijk gemeten. Dit was nodig om na 

te kuur:••-••-. -aan op welke wijze en waar ie gemeten c apac i t e i t en 

wer den 'ber e i k t . 

Onder verschi l lende omstandigheden werden daartoe metingen 

v e r r i c h t . 

Le r e s u l t a t e n van deze metingen omvatten in de e e r s t e p l a a t s 

de benodigde tijd voor de t e ve r r i ch ten a rbe id . Deze wordt in 

hoge mate beïnvloed door een aanta l varia.bele omstandigheden, 

zoals het te verwerken produkt ( l eng te , vochtgehalte., a a r d ) . 

In de tweede p l a a t s kunnen aan de hand van de a rbe ids ­

p r e s t a t i e s bij de afzonderlijke werkzaamheden bepaalde con­

c lu s i e s omtrent de arbeidsrnethoden en de o rgan isa t ie van het 

werk -worden opgesteld . 

Ten behoeve van de ui teenlopende belangen worden de r e s u l ­

t a t en g e s p l i t s t in die van de grasdrogerijen en die van de 

gr oen voer droger: jen. 

Droogtecitnische aspecten blijven in d i t r appor t onbesproken. 
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2. Deel I t G r as dr og e rij en 

2.1 Beschrijving van de "bedrijven 

Bedrijf 1 

De i n s t a l l a t i e r, - 1 Templewood I I I - droger (o l ies took) 
- 1 Borga automatische touwpers 

t r anspor teur tussen droger en pakken-
pers 

Werktuigen ; - 14 luchtbandenwagens, l aadvloer 
5,0 x 2,0 meter 
3 t r ekke r s , van 38 t o t 42 pk 
2 opraapladers , waarvan 1 r eserve 

Personeel ; - 1 "beheerder voor de algemene l e id ing 
- 1 bedri jfs leider voor de l e id ing in de 

drogerij 
- 3 ploegen a 3 personen in de drogerij 

(continu arbeid) 
- 3 personen voor het laden van het n a t t e 

produkt 
- 1 persoon voor de aan- en afvoer 
Totaal 15 personen. 

Met behulp van een opraaplader werd het gras u i t wiersen geladen 
en naar de drogerij gebracht . Het produkt werd vanaf de wagen in 
een voorraadbak geworpen. De bodem van deze bale bracht het p r o ­
dukt in de droger, waarbij een haspel een regelmatige invoer ver ­
zorgde. Het droge en nog warme produkt werd door een t r anspor t eu r 
ca. 6 m omhoog gevoerd en v ie l v ia een gljjgoot op de pakkenpers. 
Een verlengde afvoergoot aan de pakkenpers maakte r e ch t s t r e eks 
laden op de wagen mogelijk. De pakken werden zo spoedig mogelijk 
afgevoerd. 

Bedrijf 2 

De i n s t a l l a t i e s - 2 Templewc.d I I - drogers ( o l i e s tock) 
- 1 Borga n i e t automatische draadpers 

1 t r anspor teur tussen droger en pakken­
pers 

Werktuigen s - 15 luchtbandenwagens, 13 stuks met l aad­
vloer 4,0 x 2,0 meter 

2 s tuks met l aadvloer 6,0 x 2,0 meter 
- 4 die sel t r ekkers van 34 t o t 38 pk 
- 3 opraapladers , waarvan 1 r e se rve 

Personeel ° - 1 beheerder voor de algemene l e id ing 
- 1 bedri jfsleider in het bedrijf 
- 3 ploegen à 5 personen in de drogerij 

(continu arbeid) 
- 2 ploegen a 3 personen voor het laden 

van het n a t t e produkt 
- 2 personen voor de aan- en afvoer 
Totaal 25 personen. 
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Met "behulp van een opraa.plader werd het gras vanuit wiersen ge­
laden en naar de droger:] gebracht . Vanaf de wagen werd het p r o -
dukt op de grond gedeponeerd en van h i e r u i t op de i nvoer t r ans -
por teur gebracht . ïüen haspel zorgde voor een regelmatige invoer. 
Door middel van een t r anspor teur werd het droge produkt afge­
voerd naar de palckenpers. De pakken,, in handwerk met draad ge­
knoopt, werden met een s teekkar naar de opslagplaats gebracht 
en l a t e r met een t ranspor teur op wagens geladen en afgevoerd 
naar de boerderij. 

2.2 De werkzaamheden bij de grasdrogerij 

De bewerkingen kunnen a l s volgt worden onderscheiden s 

- de aanvoer, omvattende het laden van het n a t t e produkt en 
het t ransport, , 

- de invoer in de droger bij het lossen van de wagen, 

- de afvoer, omvattende het persen en het laden van de pakken, 

- het t r anspor t en het lossen op de boerderij. 

2 . 2 . 1 . Aanvoer 

Het te drogen produkt i s g r a s , dat meestal op het perceel 
in wiersen i s bijeengebracht. Afhankelijk van de methode en 
de beschikbare machines kan het gras worden geladen van­
u i t de wiers , u i t het zwad of van stam. In het l a a t s t e 
geval wordt een maaikneuzer geb ru ik t . 

Bedrijf 1 en 2 

Het gras was bijeengebracht in wiersen en werd met behulp 
van een opraaplader op wagens geladen. Het werk werd ver­
r i c h t door 3 personen, n l . 1 t rekkerbestuurder en 2 l a d e r s . 
De wagens waren rondom u i t g e r u s t met zeer lage schotten van 
0,25 meter hoogte, 

1954 

Van een 10 - t a l grasdrogerijen werd in 1954 a l leen het laden 
van gras met een opraaplader waargenomen, teneinde de be ­
r e i k t e c apac i t e i t en vas t te leggen. Op a l l e bedrijven werd 
deselfde methode toegepast a l s op de bedrijven-1 en 2- i— • 

I960 

Hoewel de methode met een maaikneuzer n i e t wordt toegepast 
bij de grasdrogerijen wordt de p r e s t a t i e bij deze methode weer­
gegeven. Het werk wordt hierbij door 1 persoon v e r r i c h t . 
Het produkt wordt r ech t s t r eeks op een aangekoppelde 
wagen geblazen. Deze wagen i s rondom voorzien van ca. 
2,0 meter hoge schot ten . 

http://raa.pl


- 6 

In t a b e l 1 v o l g t een o v e r z i c h t van de r e s u l t a t e n van de 
a r be id sme t i ngen . Van bedrijf 1 zijn geen met ingen van h e t 
l a d en v e r r i c h t , terwijl van een a a n t a l waarnemingen in 
1954 1) ne t gemiddelde wordt weergegeven. T e n s l o t t e 
worden de gemiddelde r e s u l t a t e n van he t l aden met behulp 
van oen maèd-kneuzer i n I960 2 y ve rmeld . 
In de t a b e l wordt de opb rengs t weergegeven i n kg p e r 
s t r ekkende me t e r w i e r s of in kg oer h a . 
De tijd i n minuten pe r ton p r oküc i omvat de werktijd van ? 

h e t l a den met i n b eg r i p var 
de bijkomende tkd.. z o a l s hs 

e . de noodzakelijke tijd, 
zakelijke hande l ingen 
en b t e zamen ; . 

I e werktijd maal a 
r e s u l t e e r t de e r e 

het draaienf 

; verwisselen van wagens, 
L alle voor het werk nood-

z-nn opger .omen (de tpd voor a 

al personen vor:::' 
tie ner man-uur. 

na. m e r u i t 

Tabel 1 . Ove rz i ch t van h e t l aden van h e t n a t t e p r o d u k t . 

A r b e i d s s t u d i e iMethode • P roduk t 

No. Bedr i j f 

V.37! 

V.35 

I954 

I960 

2 

2 

1) 

2) 

opb rengs t °/o 
i n kg p e r droge-
mete r , t o i 

Inj- ; Aan­
sne l h e ld ! t a l 

1 

in j p e r -
km/uur I 3 on en 

minuten p e r ton 
ton p e r 
man-uur 

w i e r s : 

! 1 aden ; bijko-
! en imende 

d r a a i en ; t:id 
I " 

b 

o p l ade r 

op l ade r 

op l ade r 

maa i -
kneuzer 

2 ,6 

2,5 

5,0 

15 000; 

52 

35 

30 

20 

1,8 

3 ,0 

1 ,8 

3 ,4 

3 

3 

3 

1 

14 

9 3 

3 
o 

1) Rapport I . L . E . Op r aap l ade r s , s t e n c i l 661-15-1954 . 

2) Rapport I . L .R . Maa ikneuze r s , s t e n c i l 2 15 -100 -2 /6 /1960 , 

n 0 0 d-
z ake -
l yke 
tii d 

0 
a+b 

18 

12 

11 

14 

nood­
zake ­
lijk 
werk 

1,1 

1,6 

1,9 

4,3 

: idem 
jmet 
i r u s t -
t i 'dei 

1,0 

1,4 

1,7 
4,0 

U i t bovens taande t a b e l b l i jk t , d a t de p r e s t a t i e bij h e t l aden 
met een op r a a p l a d e r , waarbij 3 p e r sonen zijn b e t r okken , p e r 
man-uur belangri jk l a g e r i s dan bij h e t g eb ru i k van een maa i -
kn-vUzer. 
Eer p r e s t a t i e v e r h o g i n g bij de o p r a ap l ade r moet worden g e ­
vonden i n een wijziging van de methode, waarbij de wagens 
rondom worden voo r z i en van hoge s c h o t t e n . Er kan dan e en ­
z e l f d e u u r p r e s t a t i e worden b e r e i k t door 2 p e r s onen . 
De t r e k k e r b e s t u u r d e r en de l a d e r kunnen per wagen v e r w i s ­
s e l en om een g u n s t i g e a f w i s s e l i n g in h e t werk t e kr i jgen. 
Een belangri jk hogere c a p a c i t e i t wordt e c h t e r b e r e i k t bij 
g e b r u i k van een maaikneuzer (4 t o t 8 ton p e r man - uu r ) . 



De "toepassing van deze methode hangt af van h e t type 
d roger en de v e rde r e ve rwerk ing i n de vorm van meel 
en b r o k j e s . 
Sen vraag i s nog, in h oeve r r e h e t oprapen g epaa rd kan 
gaan met kneu s en of h akse i en oir. een b e t e r e dr oog c a p a c i ­
t e i t t e verkr i jgen . 
De hoogs te l a a d c a p a c i t e i t met een o p r a ap l ade r kan worden 
b e r e i k t , i n d i en hex p roduk t in w ie reen van 4 kg p e r 
s t r ekkende me te r i s s amengebrach t . 
Het b l e ek u i t een o r i e n t è r e n t : p r o e f dat h e t g e b r u i k van 
een maa ikneuzer i n combina t i e met een banddroger een 
onbevredigend r e s u l t a a t o p l e v e r d e . Deze p roe f werd door 
on 
f -

:-er. om en op ei G o'ôoerativ 
3 am enweric in; 

Grasdrogeri i t e Op e inde 
r c u i g i n a van Coöpe r a t i eve 

:;- a . ; -:aer:nen O' — a , >. 
i t gekneusd. ;.:rcä.ukt .:;. 

x-..; o .:.j.'.M^iteit van o.e band d r a a i t ..t... 
kneuzing van h e t g r a s zwaaro.er was 
r e g e l m a t i g h e i d van de t empe ra tuu r en he t o l i e v e r b r u i k 
belangri jk g u n s t i g e r waren bij n i e t gekneusd g r a s . 

Peveiia b l e e k , da t de 

2 . 2 . 2 T r an spo r t va: n a t t e lukt 

De v o l l e 
h e t 

wagens met h e t t e drogen p roduk t werden vanaf 
n a a r de droge rij g e b r a c h t . De benodigde tijd s r cee . 

i s afhankeli jk van d i v e r s e f a c t o r e n o . a . de a f s t a n d van 
h e t p e r c e e l n a a r de drpg-e,rij, de a f s t a n d n a a r h e t vo lgende 
p e r c e e l , de a f s t a n d van h e t voorgaande p e r c e e l , de t o e ­
s t a n d van de weg; de h o evee l h e i d p e r p e r c e e l , de h o e v e e l ­
h e i d p e r wagen, enz . Het t r a n s p o r t wordt n a a r e l k e om­
s t a n d i g h e i d g e o r g a n i s e e r d . 
Van d i v e r s e onde rde len werden tijden v a s t g e s t e l d , v/elke bij 
h e t o p s t e l l e n van een b epaa lde o r g a n i s a t i e d i e n s t i g kunnen 
zijn. 

Tabel 2 . Benodigde tijden p e r werkonderdeel bij h e t t r a n s p o r t . 

W e r o n a e r d e e l 

Koppelen 1 v o l l e wagen a c h t e r t r e k k e r 
Koppelen 2 v o l l e wagens a c h t e r t r e k k e r 
Koppelen o p r a ap l ade r , i n t r a n s p o r t s t and 
T r an spo r t ' op p e r c e e l of zandweg-
T r an spo r t op sma l l e v e rha rde weg 
T r an spo r t op openbare v e rha rde weg 
Wegen v r a c h t op brug 
Afkoppelen v o l l e wagens 
Koppelen 2 l e g e wagens a c h t e r t r e k k e r 

Werktijd 
eenhëTct nTïnu t e~n~për 

; e enhe i d 

-; Aanta l . 
I Dersonen 

wagen 
k e e r 
koer 

100 me te r 
100 me te r 
100 me te r 

v r a c h t -
ke e r 
k e e r 

Bij i n bovens taande t a b e l genoemde tijden i s de werktijd 
p e r e enhe id ( l wagen, p e r k e e r , p e r 100 m e t e r ) . 



î. 2 .3 

Voor enke le onderde len moet hei; werk door 2 p e r s onen 
worden u i t g e v o e r d ; he t t r a n s p o r t kan door 1 p e r soon 
worde n ve r r i c h t . 
De r i j sne lheden op de openbare weg v a r i ë r e n s t e r k , De 
we t t e l i jk t o e g e s t a n e maximum s n e l h e i d b ed r aag t 16 lern 
p e r u u r . Op h e t p e r c e e l ? zandwegen en z e e r sma l le v e r ­
ha rde wegen v a r i ë r e n de sne lheden van 4 t o t 8 km p e r u u r . 
D i t i s afhankelijk van de t o e s t a n d van de weg. 
In de p rakt i jk zijn de omstandigheden zo v e r s c h i l l e n d , da t 
de b ed r i j f s l e i d i ng bij n e t o p s t e l l e n van een o r g a n i s a t i e ­
schema s t e ed s een ruime marge z a l moeten aanhouden. 

Invoer in de droger 

i n de d r og e r . 
omvat h e t l o s s e n van de va 

Er werden v e r s c h i l l e n : 
i a -

methoden g e -
De:- e cewerKin 
vo e. 
vo lgd s 
Bedrijf 1 :: D 
p l a a t s t , waarna, h e t g r a s door 1 pe r soon met behulp van 

.'e v o l l e wagen werd voor de voor raadbak g e -

een vork in s'sreidewaai '-'irJ de voor raadbak werd g e ­
worpen. De bodem van deze bak d r a a i d e langzaam ( t . o . v . 
de d raa i sne lhe id van de d rogerband i n een ve rhoud ing van 
1 ; 7/ n a a r de droogband. Een h a spe l v e r d e e l d e h e t P r o ­
dukt op de droogband. 

Bedrijf 2 ; Het g r a s werd h i e r vanaf de wagen met behulp 
van een vork op de grond geworpen v l a k voor de i nvoe rband . 
Door een andere pe r soon werd h e t g r a s inet behulp van een 
vork i n een s p r e i d zwaa i op d e . i nvoe rband geworpen. Ook 
h i e r zorgde een h a spe l voor een r e g e lma t i g e v e r d e l i n g , 

In t a b e l 3 vo lg t een o v e r z i c h t van de b e r e i k t e p r e s t a t i e s . 
Onder de benodigde tijd worden onde r sche iden ;; 
de E—"tijd, d i t i s de e f f e c t i e v e - of wel de werkelijke l o s t i j d . 

de N-tij dj h i e r o n d e r worden a l l e noodzakeli jke h ande l i ngen 
begrepen , z o a l s he t l o s s e n , omkoppelen wagens, 
e nz . 

de T-tijd, d i t i s de t o t a l e tijd met wachtt i jd e n z . , met u i t ­
zonder ing van s cha f t t i j d en ander werk, 

De b e r e i k t e p r e s t a t i e r e s u l t e e r t u i t de N-t:'jd en de T-tijd 
en omvat de h o evee l h e i d d ie oe r uu r wordt v e rwe rk t . 

T a b e l ß . Het l o s s e n en de i nvoe r i n de d roge r . 

A r b e i d s ^ t u d i e 
Ko. 

Produk t 

Bedrijf f soort 

Aanta l j Minuten p e r tor, 

! V 20 
i V 42 
IV 22 /23 
Iv 31 /32 

1 
1 
2 
2 

g r a s 
g r a s 
i g r a s 
k r a s 

J° 
dr og e-
s t o f 

21 
42 
39 
40 

E-tijd ,N-tijd ,T-tijd j N-tijd ! T-tijd 
on p e r manuur Opname 

van de 
d roge r 



9 -

Uit t abel 3 "blijken belangrijke v e r s ch i l l en . De capaci ­
t e i t van de droger i s in belangrijke mate afhankelijk 
van het d roge-s tofgehal te van het produkt. 
De p r e s t a t i e per man i s op bedrijf 2 ca, 20$ l ager dan 
up bedrijf 1 . Bovendien was de a r b e i d s i n t e n s i t e i t van 
de af s t ekers op bedrijf 2 ca, 15/° hoger dan op bedrijf 1 . 
Voor de invoer van het produkt zijn twee bewerkingen 
nodig. Rechtstreeks spreiden van de wagen op de invoer-
bano. geeft een belangrijke a 'be idsbespar ing . 
Onderzocht d ient te worden in hoeverre mechanisch 
lossen kan worden toegepast . B-ij het lossen in handwerk 
i s een ruime voorraadbak gewenst. 
Het drogen van mater iaal met een hoog d roge-s tofgehal te 
vraagt bij de invoer een hoge p r e s t a t i e van de a r be ide r s . 
vocr-.;l b:j het drogen van v e r d i k t mater iaa l ;ïiet oen hoog 
droge-s tofgehal te (40$ e& hoger) zal het l e ssen op 
mechanische wijze belangrijke besparingen kunnen geven. 

2.2.4 Drogen 

Door middel van een o l i e s took in r i ch t i ng wordt l uch t 
v e r h i t . Deze lucht wordt door een v en t i l a t o r in de 
dr oogtunnel geblazen. 
De banddroger b e s t aa t u i t 2 t ransportbanden, die ca» 
2 m breed en ca, 10 m lang zijn. Het n a t t e produkt wordt 
gespreid door een haspel 'Via een invoerband op de 
bovenste band gebracht . Aan het einde van deze band 
wordt het half droge produkt, opnieuw gespre id , op de 
ca. 0,5 m l ager gelegen band gedeponeerd. Deze band 
loopt in tegengestelde r i c h t i n g . Aan het einde van deze 
band wordt net produkt afgevoerd op een z i j t ransporteur . 
De temperatuur van de l uch t en de bandsnelheid dienen 
t e worden aangepast aan de v a r i a t i e in het droge-atof 
gehal te en de hoedanigheid van het produkt. Dit kan 
worden bere ik t door het regelen van de o l ie toevoer en 
door een v a r i a t o r aan het aandrijf'mechanisme. 
Een punt var;, belang voor het behalen van een optimale 
c apac i t e i t i s een grote v a r i a t i e in de t r a n spo r t s ne l ­
heid van de droogbanden, zodat de temperatuur zo 
constant mogelijk kan worden gehouden. 
Van tijd t o t tijd moet de i n s t a l l a t i e worden ge re in igd 
van bijv. grond. In hoeverre deze veront re in ig ing au to­
matisch kan worden g e l o s t , d ient nog te worden onder­
zocht. 
Tenslot te i s het belangrijk na t e gaan in hoeverre he t 
vochtgehalte van het gedroogde produkt kan worden ver­
hoogd (bijv, t o t ca, 15%)« Uitgegaan moet worden van een 
homogeen nat produkt. Schudden op het veld i s derhalve 
zeer gewenst. 
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2 .2 .5 Afvoer van hot droge produkt 
Het gedroogde produkt werd "t::jdens de waarnemingen afgevoerd 
in de vorm van gepers te pakken. Verschil lende grasdrogerijen 
kunnen het produkt echter ook in de vorm van meel en brokjes 
a f leveren. 
Het werk werd a l s volgt u i tgevoerd -. 

Bedrijf 1 . Het gedroogde gras werd v ia een t r anspor teur en 
een gl:jgoot t o t op de invoertranspor + eur van de pakkenpers 
gebracht . Het produkt werd in pekken gepers t en automatisch 
geknoopt met touw. De pakken waren echter t e slap door de g e ­
r inge veerkracht van het produkt en werden derhalve in handwerk 
overgeknoopt, Bk een fkn produkt werden ze tevens aan weerszijden 
vers tevigd door een plukje s t r o . Dit was mogelijk doordat boven 
de i i iToertransporteur een klep was aangebracht en de automati­
sche knop er door middel van een handel in werking kon v/orden 
g e s t e l d . De pakken werden r e ch t s t r e eks vanuit de pakkenpers op 
een wagen geladen, doordat een verlenggoot aan het perskanaal 
was bevest igd. Het gehele werk werd v e r r i ch t door 1 persoon. 

Bedrijf 2. Met een t ranspor teur werd het gedroogde produkt op 
de kor te invoer t ranspor teur van de pakkenpers gebracht . Het 
produkt werd in pakken gepers t en in handwerk met ijzerdraad 
geknoopt. De pakken werden dr ie bij d r i e met behulp van een 
s teekkar naar de opslagplaats gebracht . 
Het werk werd v e r r i ch t door 2 personen. 

Bedrijf V 47« Op c'LiH; bedrijf werd het persen van het droge 
produkt met eenzelfde pakkenpers a l s op bedrijf 2 geanalyseerd. 
De methode was eon tussenvorm van die op bedrijf 1 en 2. Liet een 
t r anspor teur werd het gedroogde produkt op de kor te i nvoer t r ans -
por teur van de pakkenpers gebracht . Het produkt werd in pakken 
gepers t en in handwer^ met tcuw geknoopt, a e t behulp van een 
naald met haakjes werd het touw doorgehaald en op een aan de 
pakkenpers bevest igd mesje afgesneden. Het pak werd tijdens de 
pe rss lag geknoopt. Ter vers teviging werden de pakken aan de 
u i te inden van een plukje s t ro voorzien. Dit was mogelijk doordat 
de kor te invoer t ranspor teur kon werden s t i l g e z e t . Via een op-
voergoot werden de pakken r e ch t s t r e ek s op een wagen geladen. 
Het gehele werk werd v e r r i ch t door 1 persoon. 

In tabel 4 vc lg t nu een overzicht van de arbeidstijd bij het perser-
van pakken in minuten per ton droog produkt. 
Het werk i s g e s p l i t s t in het persen, met inbegrip van het overknopen 
en andere noodzakelijke werkzaamheden, het s tapelen met inbegrip van 
de t r anspor ten , de wacht- en con t r o l e tijden en de bijkomende tijd voor 
o .a . het verwisselen van wagens, opruimen van r e s t an ten enz. 
Naast de p r e s t a t i e van de droger wordt de tijd per pak weergegeven in 
de noodzakelijke mant? id. 
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Tabel 4 . Ove rz i ch t van de benodigde tijd bij h e t p e r s e n van pakken . 

A r b e i d s ­
s t u d i e 

No. 

V 21 

V 43 

V 47 

V 24 

V 26 

Bedrijf 

1 

1 

-

2 

2 

P akken 

Gewicht 
i n 
kg 

22 

18 

30 

40 

type 

touwT 

s t r o 

touw 

touw+ 

sx ro 
d raad 

37 jd raaa 

M e tr­

aan t a l 
p e r -
i3 onen 

1 

1 

1 

^ 

3. 

Lode ; Ben 

l 
ops lag [per­

is en 

wagen j 5^ 

wagen \ 17 

wagen j 34 
i 

opslag; 36 
1 

opslag) 31 

odigde 

s t a p e ­
l e n 

10 

15 

6 

tjjd i n mi 

wachtt i jd 
+ 

c o n t r o l e 

24 

42 

17 

J 

m pe r 

bijko­
mende 
t i j d 

8 

13 

14 

21 

I I j 6 

ton 

t o t a l e 

tijd 

. 92 

37 

71 

68 

53 
—,.. 

k i n u t e n 
p e r pak 

noodz. 
man-
tiid 

1,2 

0 ,6 

1,6 

2 ,5 

1,6 

d roge r 

2 ,0 

1,6 

2 ,1 

1,6 

1,9 

Afhankelijk van h e t gedroogde m a t e r i a a l werd op bedrijf 1 (V 21 ) s t r o 
g e b r u i k t . Het z e e r k o r t e p rodukt g e e f t zonder s t r o vee l v e r l i e s , 
doorda t enerzijds de d r o o g c a p a c i t e i t van h e t v e r s e en k o r t e g r a s vrij 
l a a g i s , anderzijds wordt ondanks do z ee r langzaam lopende p e r s , h e t 
p roduk t s t u k g e s l a g e n . 
D i t b r e ng t met z i c h mee enerzijds d a t de a r b e i d e r t . jd over h e e f t en 
anderzijds kan aan weerszijden van de pakken een p luk s t r o aanmerkelijk 
v e r b e t e r i n g geven. H i e rvoor i s aan de p e r s een voe r d i t doel d ienende 
k l e p a angebrach t en een i n r i c h t i n g , w a a r d o o r de bedieningsman de kno -
pe r i n werk ing s t e l t . 
Vergelijken we V 21 met V 4 3 , dan b l i jk t da t he t toevoegen van s t r o een 
be langr i jke tijd v r a a g t . Een g r ove r p roduk t zonder s t r o l a a t een hoge 
c a p a c i t e i t t o e ( ca : 2 t on gedroogd p roduk t p e r u u r ) . 
Op bedrijf 2 werd h e t p e r s e n a l s r e g e l door 2 pe r sonen v e r r i c h t (V 24 ) . 
Tijdens s cha f t t i j den werd h e t werk gedurende k o r t e tijd door 1 p e r soon 
u i t g e v o e r d . Deze pe r soon i s dan zwaar b e l a s t , waardoor hij n i e t a l l e 
werk kan v e r r i c h t e n , bijv. opruimen van r e s t a n t e n (V 2 6 ) . 
Het gedroogde p roduk t werd bij V 2 1 , V 43 en V 47 °P wagens g e l a d en , 
terwijl de pakken bij V 24 en Y 26' i n de o p s l a g p l a a t s waren g e s t a p e l d . 
Het l a d e n van de pakken meet h i e r i n f e i t e dus nog worden b i jge t e ld . 
Bij de waarnemingen V 24 on V 26 v a l t h e t op, da t bij een d r oogcapac i ­
t e i t van max. 1 ton droog p roduk t p e r uur h e t werk door 1 p e r soon 
kan worden v e r r i c h t . Een hogere c a p a c i t e i t v e r e i s t v o lgens de g e ­
geven -werkwijze 2 p e r s on en . 
Nagegaan d i e n t t e worden in hoeve r r e a u t oma t i s che knop e r s bij h e t 
p e r s e n vran gedroogd g r a s kunnen worden t o e g e p a s t om een v e r d e r e 
a r b e i d s b e s p a r i n g t e kunnen verkr i jgen . 
R e c h t s t r e e k s op de wagen l a d en v e r d i e n t a a nbeve l i ng , a lhoewel u i t 
o r g a j n i s a t o r i s oh oogpunt de ops lag op h e t bedrijf voo rde l en kan hebben 
i n verband met de a an - en a fvoe r . 
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Vergelijkt men de tijd die nodig i s per handeling en per pak 
dan blijkt het volgende : 

Tabel 5« Vergelijking benodigde tijd in manminuten per pak:. 

Handeling 

Touw / draad knopen 

Touw / draad doorhalen 

Overknopen 

Naald ins teken en u i t ha l en 

Stapelen wagen / ops lagplaa ts 

Stro toevoegen 

Lopen 

T o t a a l ; 

Zonder s t r o en overknopen 3 

Bedrijf 1 
• 

-

W j 4 

-

0 ,2 

0 ,4 

-

1,0 

Üy 2 

Bedrijf 2 

0 ,6 

0 , 2 

-

0 , 2 

0 , 3 

-

0 , 2 

1,5 

1,5 ' 

V 47 

0,4 

0 , 2 

-

-

0 , 3 

0 ,4 

-

1 ,3 

0 , 9 

Ui t tabel 5 blijkt duidelijk, dat het in handwerk knopen van 
touw en i j z e rd r aad veel tijd v raag t . 
Een automatische pakkenpers geef t een belangrijke a rbe id s ­
besparing; d i t i s met name het geval indien de pakken n i e t 
werden overgeknoopt en geen s t r o wordt toegevoegd. Per ton 
gezien blijkt het ve r sch i l aanmerkelijk k l e ine r te zijn, h e t ­
geen een gevolg i s van de veel zwaardere pakken op bedrijf 2 
( t abel 4 ) . 

Van bedrijf 2 volgt in tabel 6 een overzicht van de benodigde 
tijd "bij het laden van pakken. De methode was a i s volgt s 
de pakken werden één voor één op een naas t de s t ape l s taande 
t r anspor t eu r geladenj een tweede • ersoon s tapelde de pakken 
op de wagen. Een enkele keer werd door 4 personen geladen 
(2 laden, 2 s t ape l en ) . De vracht werd vas tgezet met touw. 
In de tabel i s de benodigde tijd verdeeld in E-, N- en T-tijd. 
Onder E-tijd wordt de e f fec t ieve of werkelijke laadtijd per man 
begrepen. De ï-i-tiïd omvat de noodzakelijke mantijd bestaande u i t 
he t werkelijke laden en a l l e andere noodzakelijke tijden voor 
het ponderen van de vracht , verwisselen van wagens, enz. 
De T-tijd i s de t o t a l e tijd in manminuten per ton droog produkt . 
Tenslot te wordt de mantijd per pak en de p r e s t a t i e per manuur 
weergegeven. 
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Tabel 6. Overzicht van het laden van pakken. 

Arbeids-
s tudie 

No. 

V 38 

v 25 

V 34 

V 36 

Gewicht 
per 
pak 

32 

37 

40 

41 

—1 

Aantal 
p e r ­
sonen 

2 

4 

2 

Minu 

E-tijd 

10,0 

10,3 

12,4 

10,4 

ten per 

ïï-tijd 

13,1 

12,8 

17,6 

14,2 

ton 

T-tijd 

16,4 

13,2 

17,6 

15.8 

Min. 
per 
pak 

0 , 5 

0 ,5 

0 ,7 

0 , 6 

Ton per 
manuur 

3,7 

4 , 6 

3 ,4 

3 ,8 

Hieru i t blijkt, dat per manuur op deze wijze 3,5 ^°^ 4 ,0 ton 
kan worden geladen. Tevens blijkt, dat 20-25$ meer tijd nodig 
i s , indien het werk door 4 personen wordt v e r r i c h t . 
Tenslot te i s er een tendens aanwezig, dat , naarmate de pakken 
zwaarder zijn,ook de benodigde tijd per ton toeneemt. 

2 .2 .6 Transport en lossen van het droge produkt 

Het in pakken gepers te produkt werd naar de boerderij a fge­
voerd. De geladen wagens werden gewogen en door 1 persoon ' 
vervoerd. Het t r anspor t blijft h ie r bui ten beschouwing omdat de 
lege wagonR of naar het perceel wa*r werd geladen, of naar de 
drog erij teruggaan. 
Normaal werden de pakken door 1 persoon g e l o s t , waarbij het 
personeel op de boerderij het wegtassen verzorgde. 

Eedrijf 1 De' vracht werd losgemaakt en g e p l a a t s t . Door 
éên persoon werden de pakken ge los t op de deel , waarbij ze 
door 3 personen werden opgestoken en op de t a s ges tape ld . 
Na het lossen werd teruggereden naar de drogerij of naar het 
pe rcee l waar het verse produkt werd geladen. 

Bedrijf 2 1 De vracht werd losgemaakt en ge los t op een 
p l a a t s die door de boer werd aangewezen. Bij een g ro te opvoer-
hoogte werden de pakken door 2 personen g e l o s t en door 
2 personen ges tape ld . Als regel werd teruggereden naar de 
drogerij. 

Bedrijf V 35 ° Op een wi l lekeur ig gekozen bedrijf werden de 
wagens op de deel g e p l a a t s t , g e lo s t en ges tapeld op een s t a l -
zolder . De pakken werden door 1 persoon g e lo s t en door 
3 personen ges tape ld . De wagens gingen t erug naar de drogerij. 

In t abel 7 volgt een overzicht van de werktijd bij het lossen 
van pakken. Onder het lossen in minuten per ton wordt de tijd 
van lossen begrepen, zonder het s t ape len . De E-tijd i s de 
e f fec t ieve of werkelijke losti jd, de N-tijd de tijd voor a l l e 
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noodzakeli jke h ande l i ngen , -terwijl onder de ï - f e d de t o t a l e 
tijd wordt v e r s t a a n . Omgerekend l e v e r t de t o t a l e tijd de 
p r e s t a t i e p e r u u r op. U i t h e t t o t a a l a a n t a l pe r sonen kan 
t e n s l o t t e de m a n u r e s t a t i e pe r uur worden be rekend . 

Tabel 7« Ove r z i ch t p r e s t a t i e bij h e t l o s s e n van pakken. 

A r b e i d s s t u d i e j P e r s on e e l ! Gewicht j Opvoer- ; manmin pe r -ton ; P r e s t a t i e VOOJ 

No. Bedrijf 

, . ,, , ..„ , . , . ,..-, .,„ , . - r i l o s s e n en s t a p e l e n 
l o s s e n + p e r p ak ihoog t e j js--fcrjd!- - tya :T-t,jd | . 
s t a p e l e n - - 1 - l " ^ - * i ' ' ^ D - P ^ D 

in kg | P s r pak 
i n m j werkuur , manuur 

V44 

V39 

V40 

V35 1): 

1 

2 

o 

1+3 

1+3 

2+2 

1+3 

waarneming 1958 . 

18 

35 

30 

21 

0 

1,0 

2,5 

0,8 

7 ,0 ! 1 4 , 1 

1 0 , 3 ! 1 5 , 1 

16 , 4 I 26, 

5,5 8,' 

l b , 0 

16 ,5 
nn o 

! 
3,7 

4 , 4 

6 ,5 

0 , 9 

0 , 9 

1,1 

X , O 

Bij de waarneming V44 werden de pakken vanaf de wagen op de 
g rond geworpen, waardoor de opvoerhoogte 0 meter i s . De af-
s t e k e r l o s t p e r uur 3 ,8 ton ( t o t a l e t i j d ) . 
Bij V39 werden de pakken door de nitv;'" ixer <-̂  - 3 v i: eg s 
z o l d e r g edeponee rd . De gemiddelde opvoerhoogte p e r pak bij ho t 
l o s s e n was 1 m e t e r . De . p r e s t a t i e van de af s t e k e r bedroeg ruim 
3,6 ton p e r uur„ 
Bij V40 werden de pakken door 2 pe r sonen g e l o s t op een t a s van 
4 , 2 meter hoog t e . De gemiddelde opvoerhoogte p e r pak bedroeg 
2 ,5 a e t e r . De g r o t e opvoerhoogte aou een d a l i n g van de p r e s ­
t a t i e p e r man t o t gevolg hebben gehad, wanneer met h e t 
systeem 1- war , 'ewerkt. Door de andere a r b e i d s o r g a n i s a t i e 
(2+2) was de t o t a l e p r e s t a t i e p e r man e c h t e r g u n s t i g ( c a . 
1,1 t on p e r u u r ) . 
V35 had b e t r ekk ing op een waarneming van een derde d roger i j . 
De z o lde rhoog t e waarop werd g e l e t was 2 , 8 me t e r , waardoor de 

b e d r a ag t . Den hoo£ 
:••? + Vi J een hoge c apa -

gemiddelde opvoerhoogte p e r pak 0 ,8 
a r b e ids temp o (9 pakken p e r minuut) 
e i t e i t (6,^ t on p e r u u r ) . 
In t a b e l 7 i s t e s i e n , da t pakken van ca . 20 kg een g e r i n g e 
tijd p e r ton v r agen , z o a l s u i t de werkelijke l o s t i j d (p—tijd) 
b l i j k t . Zware pakken en een g r o t e r e opvoerhoogte v ragen e x t r a 
tijd en i n spann ing . Bovendien zijn de met i j ze rdraad gebonden 
pakken (bedrijf 2) minder gemakkelijk t e h an t e r en en kunnen 
a a n l e i d i n g geven t o t verwonding. 
Ket a a n t a l waarnemingen i s t e g e r i n g om de ve rhouding van de 
benodigde tijd t . o . v . h e t gewich t van he t pak en de opvoer­
hoogte weer t e geven. 



- 15 -

Thans volgt een overzicht van een aantal werkonderdelen bij 
het laden, t r anspor t en lossen van pakken gedroogd g r a s , 
in minuten per eenheid. 

Tabel 8. Overzicht van de tijden per onderdeel. 

Werkon der deel Werktijd Aantal 

Wegen op weegbrug' 

Transport op verharde wegen 

Transport cp n i e t verharde wegen 

j Ponderer, c e t touw 

Pondertouv; losmaken 

Wagen p l aa t sen bij l o s p l a a t s 

Wagen schoonvegen na lossen 

eenheid ; minuten l personen 

vracht 

100 m 

100 m 

wagen 

wagen 

wagen 

3,0 

0,4 

1,0 

2,0 

2 ,0 

1,5 

1 

1 

1 
c. 

1 

1 

1 

De gegeven tijden kunnen worden gebru ik t voor het ops te l l en 
van een organisat ie-schema. 
Het i s mogelijk een dergelijk schema op te s t e l l e n voor be­
paalde or.standighecien zoals o .a . de opbrengst per ha, de 
afstanden, de hoeveelheid gedroogd produkt, de opslag­
p l a a t s in de boerderij, enz. 
Vanwege de v a r i a t i e in d iverse omstandigheden in de praktijk 
moet bij de samenstelling van een dergelijk o r g an i s a t i e ­
schema wel een zekere soepelheid worden b e t r ach t , 
In de samenvatting aan het einde van d i t r appor t wordt h i e r 
nog nader op ingegaan. 
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3. Deel I I ? Groenvoerdrogerijen. 

I)e belangen van de groenvoer drogerijen zijn a l s regel 
anders g e r i ch t dan de in deel I "besproken grasdrogerijen. 
Wel kunnen sommige onderdelen van de arbeid worden vergeleken 
met die van de grasdrogerijen. 

3.1 Besohrijving van de bedrijven 

Bedrijf 3 
De i n s t a l l a t i e 3 - 1 Broere- en 1 v .d.Broek-droger ( o l i e -

stook) 
- 1 beuker met 40 pk motor 
- hamermolen met opzakinr icht ing 

Werktuigen z - 24 luchtbandenwagens, l aadvloer 
4,5 X 2,0 meter, hoogte van de opbouw 
2,25 meter 

- 3 maaikneuzers, werkbreedte 1,40 meter 

- 9 d iese l t r ekkers n l . 6 s tuks van 45 pk 
en 3 van 70 pk 

Personeel ?, - 1 beheerder voor de algemene l e i d i ng 

- 3 ploegen a 6 personen (voor beide 
drogers, continu arbeid) 

- 3 vloegen à 1 persoon, laden van het 
n a t t e produkt 

- 6 personen aan- en afvoer 

Totaal 23 personen voor beide drogers . 

Met behulp van een maaikneuzer werd het produkt vanuit een 
zwad geladen en naar de droge rij gebracht . Er werd g e lo s t in 
een voorraadbak waar een mechanisme voor een regelmatige 
toevoer naar de droger zorgde. Vra een cycloon werd h e t g e ­
droogde produkt naar de hamermolen ge t ranspor teerd en t o t 
meel vermalen. Bij de opzakinricht ing werd het meel in 
papieren zakken opgevangen, welke op het bedrijf werden op-
ge s iagen. 

Bedrijf 4 

De i n s t a l l a t i e ? - 1 Broere-droger (o l ies took) 
- hamermolen met opzakinricht ing 
- kneuzer 
- t ransporteur- van aanvoer naar droger* 

Werktuigen % - 10 luchtbandenwagens, l aadvloer 
4,0 x/2,-0 j.'.eter, hoogte van de opbouw 
2,50 meter 

- 2 maaikneuzers 
- 4 trekkers, van 30 tot 54 pk 
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Personeel1, - 1 bedri jfsleider 
- 3 ploegen a 2 personen in de drogerij 

(continu arbeid) 
- 2 ploegen la 1 persoon voor het laden 

van het n a t t e produkt 
- 2 personen aan- en afvoer 

Totaal 11 personen. 

Met behulp van een maaikneuaer werd het n a t t e produkt van 
stam gemaaid en geladen naar de drogerij gebracht . Met be­
hulp van een l i e r werd het produkt van de wagen in een 
s t o r t pu t getrokken. Op de wag en u va 'uä h i e r t oe ne t t en aan­
gebracht«, De invoer in de droger werd automatisch geregeld. 
Het gedroogde produkt werd via oen cycloon afgevoerd naar 
de harnermolen en t o t meel verraaien, E ij de opzakinr icht ing 
werd het meel in papieren zakken opgevangen en naar de 
opslagplaats ge t ranspor tee rd . 

Bedrijf 5 

De i n s t a l l a t i e ; - 1 Butner pi.'lp droger (kolen) 
- harnermolen met opzakinr icht ing 
- t r anspor teur van aanvoer naar droger 

Werktuigen:, - 12 luchtbandenwagens, l aadvloer 
5,0 x 2,0 meter, opbouwhoogte 2,25 me­
t e r 

- 2 maaikneuzers, waarvan 1 r eserve 
2 t r ekkers van ca. 60 en 40 pk 

Personeel: - 1 bedri jfs leider 
- 3 ploegen à 3 personen in de drogerij 

(continu arbeid) 
1 persoon voor het laden van het p ro ­
dukt 

- i persoon voor de aan- en afvoer 

Totaal 12 personen. 

Met behulp van een maaikneuaer werd het produkt u i t 
wiersen geladen en naar de drogerij gebracht . Hier werd 
de wagen met een haak of vork g e lo s t op een t r anspor t eu r , 
waarbij een haspel een regelmatige verdel ing verzorgde. 
Via een koel trommel werd het droge produkt naar de hamer-
molen gevoerd, t o t meel vermalen en in papieren zakken op­
gezakt . 
De zakken werden opgeslagen in een opslagruimte. 

3.2 De werkzaamheden 

De bewerkingen kunnen a l s volgt worden onderscheiden s 
de aanvoer, omvattende het laden en het t r anspor t van 
het n a t t e produkt., 

- de invoer in de droger bij het lossen van de wagen, 
- de afvoer, n l . het opzakken van het droge produkt en 

t r anspor t naar de ops lagp laa t s . 
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Tijdens de waarnemingen werd het gedroogde Produkt gemalen 
en in zakken opgeslagen in de ops lagp laa t s . Het produkt 
wordt tijdelijk opgeslagen voor de verkoop. 
Achtereenvolgens worden de ve rsch i l l ende bewerkingen be­
sproken. 

3 .2 .1 Aanvoer 

Het te drogen produkt i s l uzerne . Het produkt i s bijeen­
gebracht to t wiersen, het l i g t op zwaden of het s t a a t nog 
op stam. Dit i s afhankelijk van de methode en de beschik­
bare machines. 

Eedrijf 3 

i/iet een mc.aifcueuzer werd de luzerne vanuit hst swad g e ­
laden. Kot gehele werk werd v e r r i ch t door 1 persoen. 
Tijdens het laden werd het produkt een enkele keer op de 
wagen ges tape ld teneinde een f l inke hoeveelheid te kunnen 
l aden. Op de wagens waren rondom schotten g e p l a a t s t . Een 
tussenrijder verzorgde de aan- en afvoer van de wagens. 

Bedrijf 4 

De luaerne werd door middel van een maaikneuzer gemaaid en 
geladen. Het werk werd door 1 persoon v e r r i c h t . Op de 
wagens werden vooraf ne t ten u i tge legd . 
De wagens waren rondom voorzien van schot ten . De aan- en 
afvoer werd verzorgd door een tussenrijder. 

Bedrijf 5 

Hier werd luzerne met een maaikneuzer u i t wiersen geladen. 
Het werk werd u i tgevoerd door 1 persoon. De wagens waren 
rondom voorzien van schot ten . De aan- en afvoer werd ve r ­
zorgd door een tussenrijder. 

In de volgende tabel wordt een overzicht gegeven van de r e s u l t a t e n 
van de arbeidsmetingen. De opbrengst i s weergegeven in kg per s t r e k ­
kende meter wiers of per ha. 
In de kolommen minuten per ton i s het laden en draaien (a) g e s p l i t s t 
t . o . v , de bijkomende tijden (b ) , o .a . :. het verwisselen van de wagens, 
bijwerk, enz. 
Be ide opgeteld geeft de noodzakelijke tijd ( c ) . H ie ru i t wordt de 
p r e s t a t i e per man berekend.. Tijdens het werk komen ook r u s t - en wacht­
tijden voor. De kolom " t o t a l e tijd" geeft de p r e s t a t i e per manuur i n ­
c lus ie f de r u s t - en wachttijden. 
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Tabel 9» Overzicht van hei; laden van het n a t t e produkt. 

iArbei 
l 

No . 

E43 

E51 

E42 

E50 

ds s t u d i e 

Bedri j f 

3 

4 

j 

5 

I r o d u k t 

o p b r e n g s t j 
kg /m j k g / h a 

i 
i 

7900 1 

3,? 
3,8 

963c ! 

! 

1o 
d roge 
s t o f 

- 7 

33 

24 

M e t h o d e 

r i j ­
s n e l h e i d 

k n / u u r 

5,1 

4,4 
0 7 

2,6 

p e r ­
sonen 

1 

1 

1 

1 

M inuH 

l a d e n 
en 

d r a a i e n 

a 

i l 0 

9,9 

6,7 
6 ; 2 

oen p e r • 

b i j ­
komende 

t i jd 

b 

4 - 3 
i 7 

- , 

0,>-

ton 

n o o d ­
z a k e ­
l i j ke . 
t i jd 
a + b 

Ton 
mai 

i n de 
n o o d ­
z a k e ­
l i j k e 
t i jd 

1 ^ 1 ^ 0 

11,6 

' ' !- l' 

7,1 

D ; 2 

"i t ö 

A A 

p e r 
m u r 
i n de 

i t o t a l e 

1 1 
i , 

I 3 > 4 

1 4,9 
7.8 

h1 

Ge­
l a d e n 

u i t 1 

zwad 

s t am 

w i e r s 

w i e r s 

Een hoge c apac i t e i t wordt be re ik t bij het gebruik van een 
maaikneuzer, waarbij het produkt kan worden gemaaid of op­
genomen u i t een zwad of wiers en r e ch t s t r e eks in één werk-
gang op een wagen wordt geblazen. 
Door 1 persoon kan 4 'tot 8 ton per uur worden geladen. 
U i t tabel 9 blijkt, dat de c a p a c i t e i t van à ton per uur wordt 
b e r e ik t , i nd i en wordt geladen u i t de w ie r s . 
Beschouwt men het gehele werk met inbegrip van maaien en 
wiers en, dan i s per ha de volgende tijd benodigd ; 

E 43 maaien, laden u i t zwad 4,6 manuur per ha 

E 51 maaikneuzen 2,0 " " " 

E 42 maaien, wiersen, laden u i t wiers 4 ,8 " " " 

E 50 maaien, wiersen, laden u i t wiers 4 ,7 " " " 

H i e ru i t blijkt, dat maaikneuzen een belangrijke a rbeidsbe­
sparing gee f t . Een vergelijking van het laden van stam, zwad 
of wiers toont aan, dat de hoogste l a adcapac i t e i t bij wiersen 
met een hoeveelheid van ca. 4,0 kg per strekkende meter wordt 
verkregen. 

3 .2.2 Transport van het n a t t e produkt 

Dit werk kwam geheel overeen met het t r anspor t van g ras naar 
de drogerij. V>'ij verwijzen derhalve naar paragraaf 2.2.2,. 

3 .2 .3 Invoer in de droger 

Deze bewerking omvat het lossen van de wagens en de invoer 
in de droger. Er werden versch i l lende methoden gevolgd. 



E e drijf 3 

Na h e t p l a a t s e n van de wagen n a a s t de s t o r t p u t werd één 
z i jschot geopend door he t omhoogtrekken van he t g ehe l e z i j­
s c ho t . Het m a t e r i a a l werd met behulp van een 4 - ta .nd ige 
vork i n de s t o r t p u t geworpen. In deze s t o r t p u t was een 
t r a n s p o r t b a n d d ie v i a een beuker naar de d roger l i e p . 
Het p roduk t werd op mechanische wijze g e s p r e i d . 

Bedrijf 4 

De v o l l e wagen werd n a a s t een s t o r t p u t g e p l a a t s t . Na h e t 
openen van de deuren in de zijwand van de wagen werd een 
s t e unba l k j e onder de wagen g e p l a a t s t . Door middel van een 
l i e r werden de op de wagen l i g g ende n e t t e n met de inhoud 
i n de s t o r t p u t g e t r o k k e n . De l e g e n e t t e n v/er den daa rna 
weer op de wagen g e l egd en de deuren van de wagen g e s l o t e n . 
De t oevoe r i n de d roger werd mechanisch g e r e g e l d . 

Bedrijf 5 

De v o l l e wag'en werd na.ast de s t o r t p u t g e p l a a t s t en de 
l u i k e n i n de zijwand geopend. Het p roduk t werd met een 
3 - t a nd i g e haak voor he t g r o o t s t e g e d e e l t e i n de s t o r t p u t 
g e t r okken . Het r e s t a n t werd met een 6 - t a nd i g e vork g e l o s t . 
De l u i k en werden g e s l o t e n en v e r g r e nd e l d rnet een i jzeren 
s t a a f . Een op de bodem van de s t o r t p u t l i g g ende t r a n s p o r t e u r 
v e r zo rgde de aanvoer i n de d r og e r . 
Het p roduk t werd mechanisch g e s p r e i d voor een r e g e l m a t i g e 
i n v o e r . 

In t a b e l 10 v o l g t een ovt 
wordt onder de E-" 

ui~ van ie b e r e i k t e p r e s t a t i e s . Hierbij 
ia de werkelijke l o s t r jd begrepenj de N-tijd omvat 

a l l e noodzakeli jke tijden nodig vcor h e t l o s s e n , v/agens v e r w i s s e l e n , 
enz . In de T-tijd i s de t o t a l e tijd begrepen voor h e t g ehe l e werk i n c l u ­
sief wach t - en r u s t t i j den ( e x c l u s i e f s c h a f t t i j d en ) . 
Daa rnaas t wordt de i nvoe r van de d roger i n kg droog p roduk t p e r 
uur weergegeven. 

Tabel 1 0 . Ove r z i ch t van h e t l o s s e n en de i nvoe r in de d roger van l u z e r n e . 

A r b e i d s s t u d i e Methode j <p j Aanta l : Ben o dig de t i j d i n ' P r e s t a t i e i n ! P r e s t a t i e van 
' d roge- Ipersonen; minuten p e r t on [ t on p e r uur}de droger t o n / u 

jB e drijf 

3 
4 
5 
5 

's t o : 

handwerk ! 
n e t t e n | 
handwerk j 
handwerk j 

30 
25 
27 
45 

1 
1 
1 
1 

• E- id/N-ti id :'T-tüd ! N-ti id 

| J-2.5 
! 4 , 0 

1 5 , 2 ! 4 , 8 

\ 6,1 I 8 ,2 '21 ,0 
1 8 . 8 119,7 

-9,b 
• , 

' 3 , 6 

1 15 , 2 
; 7 , 3 
i 3 ,0 

T-tijd g e d r . prodafc-fe 

4 , 0 
3 ,1 
2 ,9 
2,5 

1 ,5 
o,7 
0 ,9 
1,4 

U i t bovens taande t a b e l blijken e r belangri jke v e r s c h i l l e n t e b e s t a a n . 
Het v e r s c h i l i n de tijd voor l o s s e n bij E 40 en E 49 i s een gevo lg 
van de methode . 
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Bij E 40 werd de wagon in één bewerking ge los t , waarna de 
af s teker wachttijd heef t . Hierbij werd een bepaalde voor­
raad gevormd. Bij E 49 werd de wagen met veel k le ine 
tussenpauzen in een langzaam tempo ge los t , waarbij s l ech t s 
een ger inge voorraad werd gevormd. 
Bij een vergelijking van de N(oodzakelijke l os ) - t i jd blijkt, 
dat het lossen op mechanische wijze een belangrijke tijd­
besparing gee f t . Naast het op mechanische wijze lossen van 
de wagens i s een mechanische r ege l ing van de hoeveelheid 
die in de droger wordt gevoerd> van 'groot belang. 
In sommige geval len heeft de persoon die l o s t ca. 60fo 
wachttijd. Eet i s mogelijk, dat deze persoon naas t he t 
lossen ander werk kan doen. 
De p r e s t a t i e van de droger ton /per uur i s afhankelijk van 
het percentage droge—stof in het aangevoerde produkt. 

3 .2 .4 Drogen 

Door v e r h i t t e l uch t werd het ingevoerde produkt gedroogd, . 
De hoogte van de temperaturen i s afhankelijk van de i n s t a l ­
l a t i e en het vochtgehalte van het te drogen produkt . 
Naarmate het droge-sto.fgeha.lte van het n a t t e produkt 
hoger i s moet de temperatuur l ager zijn, of bij gelijkblijvende 
temperatuur moet het produkt s n e l l e r door de droger 
worden ge t ranspor tee rd . Dit l a a t s t e zal met een hogere 
d roogcapaci te i t gepaard gaan. De eventuele aanwezige 
machinist heeft de controle op de i n s t a l l a t i e en het p r o ­
dukt. Bovendien moeten zo nu en dan ve ron t re in ig ingen ,zo­
al s zand,worden verwijderd. 
De machine helpt daar waar dat nodig i s , zowel bij de aan-
a l s de afvoer van het Produkt, 

3,2.5 Afvoer van het droge produkt 

Het gedroogde produkt werd in. de vorm van meel afgevoerd 
en in papieren zakken opgeslagen. Do opslagplaats op het 
bedrijf werd hiervoor benut. De gevolgde methoden waren a l s 
vo lg t . 

Bedrijf 3 

Na het s l u i t en van de klep in de afvoeropening werd de 
vo l le zak afgenomen en op de weegschaal g e p l a a t s t . Door bij­
vul len of terugnemen met behulp van een schep werd het 
j u i s t e gewicht gevonden. De zak werd dichtgevouwen en met 
touw en l abe l a fges lo ten . De vo l le sak werd op een kar ge ­
legd en naderhand in de opslagplaats g e los t (eens per 17 
zakken). Er zijn enige karren beschikbaar. Een lege zak 
werd van de s t ape l genomen en aangesloten. 

Bedrijf 4 

Na het sluiten van de klep werd de volle zak afgenomen en 
op de weegschaal geplaatst. Daarna werd eerst een lege zak 
aangesloten. De volle zak werd op het juiste gewicht 

http://droge-sto.fgeha.lte
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g e t r a c h t en n a a s t de weegschaal d ich tgehouden met touw. 
Deze zak werd v e rvo lgens op de h e f f e r g e p l a a t s t en t o t 
s chcuderhoogte geheven. Op de schouder werd de v o l l e zak 
n aa r de o p s l a g p l a a t s g e b r a c h t . 

Bedrijf 5 

Ook h i e r werd e e r s t de t o e l a a t k l e p g e s l o t e n , de v o l l e zak 
afgenomen en met behulp van een s t e e k k a r n aa r de weeg­
schaa l g e b r a c h t . Na h e t afwegen werd de zak d ich tgebonden 
met i jzerdraad, door middel van een s p i n d e ! . 
Met behulp van de s t e e k k a r werd de v o l l e zak naa r de 
o p s l a g p l a a t s g e b r a c h t . Ï3e l e g e zak werd d i r e c t na h e t a f ­
nemen van de v o l l e , zak a a n g e s l o t e n . 

Op a l l e bedrijven was de zak door een r iem met kneve l aan ie 
a fvoergoot b e v e s t i g d . 
In t a b e l 11 v o l g t een o v e r z i c h t van de benodigde tijd p e r 
h a nd e l i n g , omgerekend i n minuten p e r zak . 

Tabel 1 1 . Ove r z i ch t tijd i n minu ten p e r we rkcnae rdee l . 

e d r y f 

A r b e i d s s t u d i e n o . en gewicht p e r zak 

Werkonderdeel ; v o l l e sak a fha l en 

P l a a t s e n op sne lweger 

Afwegen 

Zak d i c h t b i nden 

Lege zak a a n s l u i t e n 

' S u b - t o t a a l 

T r an spo r t en s t a p e l e n 

To t aa l 

W\ 
%0 kf 

4 5 5 

0,08 
Î 

0,19 

0,25 

0,77 

E44 ,. - '"'• F4ö , -"'iE41 ^ - "\ 
^ - 4 0 " k g j „ - 5 0 kg j ^ - 5 0 kg' 

0 .10 

t 

0,25 J 0,35 

0,20 

0,83 

0 ,50 

0 ,11 

^ 1 ^ J 

0 ,26 

o?47 
0,30 

•1,37 

0 ,47 

1,33 1,84 

0, 

0, 

0. 

0, 

0, 

l f 

0, 

18 

22 

21 

49 
32 

42 

54 

1,96 

U i t d i t o v e r z i c h t b l i jkt dat e r be langr i jke v e r s c h i l l e n o p t r eden , 
n l . 

a . Het p l a a t s e n van de v o l l e zak op de snelweger v r a a g t b e l a n g ­
rijk meer tijd naarmate de a f s t a n d g r o t e r i s . De o p s t e l l i n g van 
de sne lweger moet d i c h t bij de o p z a k i n r i c h t i n g zijn en zodanig 
d a t i n één beweging de v o l l e zak op de weger kan worden g e ­
p l a a t s t . 

b . Het afwegen van de zak i s r o u t i n e w e r k . Voor h e t b i jvul len moet 
een voo r r aad aanwezig zijn onder h e t d i r e c t e bereik,-' ' 
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c . Het d i ch t b i nden van de zak g a a t s n e l l e r met eer: t o uw t j e . 
Een s p i nde l met daa rvoor g e c o n s t r u e e r d e i j z e rd raad je s v r a a g t 
meer tijd, enerzijds door h e t pakken van s p inde l en draad., 
anderzijds door h e t moeilijk s l u i t e n van p a p i e r e n zakken. 

d. De l e g e zakken moeten op de j u i s t e p l a a t s zijn opges l agen . 

In t a b e l 12 v o l g t een o v e r z i c h t van de tijd in minuten p e r t o n , 
i n g e d e e l d p e r werkenderdee l h e t v e r w i s s e l e n van de zakken 

en t r a n s p o r t 

b . h e t afwegen en d i c h t b i nden van 
de r i en 

h e t t r a n s p o r t n a a r de ops lag 
er s t a p e l e n 

do •":••..-ht- en c on t r o l e t i j d . 

.'Oïfc lili^lvi-ïi aeven samen h e t t o t a a l . w « _rc- c c n ' r a . i t j . i i i s 
i n /o van h e t t o t a a l u i t g e d r u k t . T e n s l o t t e vo lg t de p r e s t a t i e i n 
kg p e r uu r van de pe r soon en de d roger . 

Tabel 1 2 . Ove r z i ch t van de p r e s t a t i e bij de o p z a k i n r i c h t i n g 

Arbeidsstudie ! ^ e r z a ^ 

No. j Bedrijf 

E 47 

E 44 

E 41 

E 48 

3 

4 

'5 

5 

Minuten pe r ton droog p roduk t 

g e - ! a f - 'w i s -
wi c h t j s t an d ; s e l en 
i n k g ' i n m 'zakken 

P r e s t a t i e 
tonnen 

wegen ! t r a n s - | c o n t r o l e j n , , jwacht-j 
1 o taai t i . i d \vëT\ d r o g e r ­en 

s l u i t e n 

40 

40 

50 

5Q 

12 ,5 

28 ,0 

29 ,0 

'24,0 

7 , 3 1 1 , 0 

7 ,0 j 1 3 , 5 

14 ,5 i 1 3 , 5 

12 .q j 14 .7 

1) z on der s t ap e l en , 
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U i t t a b e l 12 b l ä k t , da t de c a p a c i t e i t van de a fvoer ongeveer 
s ciie van de d r o o g i n s t a l l a t i e . ï e e b t - en 

60>. T'eze wordt n l . b epaa ld door 
Wanneer bij E 47 op bedrijf 3 he t 
t e l ei op 5 ,0 minuten p e r t on , dan 

h e t dubbele i s 
c c n t r c l e t i j d b ed r aag t 40 t o t 
de p r e s t a t i e van de d roge r . 
l o s s e n en s t a p e l e n wordt ge,< 
i s de wacht - en, c on t r o l e t i j d nog 29a-- H i e r u i t b l i jk t , d a t de 
p e r soon bij d e ' a f vo e r s t e r k onderbeze t i s . 
Door g e b r u i k t e maken van een verzamel bak van w a a r u i t de 
zakken kunnen worden gevu ld , i s de mogelijkheid aanwezig dat 
de 'oaak van de b e d ien ing sm an kan worden u i t g e b r e i d . Door de 
verzamelbak wordt een voo r r aad gevormd, waardoor h e t opzakken 
n i e t d i r e c t aan tijd gebonden i s . 
Een j u i s t e ops te l l ing- we« ; s ehaa l en de v oo r r a ad l e g e 
zakken i s van be lang; t evens g e e f t een t r a n s po r tm idde l a l s een 
s t e e k k a r of wagen bij de ops lag a r b e i d s v e r l i c h t i n g . 
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4 . Deel I I I i De o r g a n i s a t i e ?an_in, , werk in ^ s drogeikj 

Thans v o l g t een o v e r z i c h t van cis ergo. re:..; a i i-o ~'j.n ho t werk i n 
g r a s - en g roenvoerdroger i j en . 
He"t v e r s c h i l i n de a r b e i d var. een g r a sd roge r i j t . o . v , een g r o e n -
voerdroger i j i s n i e t g root« de rha lve wordk odeehie ' e n o r g a n i s a t i e ­
schema weergegeven,, 

Bij een goede o r g a n i s a t i e zijn a l i o onde rde len oer h ; , t werk, z o a l s 
de a anvoer , h e t drogen en de a fvoer zo" j e l mogelijk op e l k a a r af­
ges temd. De d r o o g i n s t a l l a t i e w^rkt o r nk lnu . kr mag geen s t a g n a t i e 
o n t s t a a n , zoda t a l t i jd voo r r aad ..• eou : _p moei .J.^X. ,.,y a&nvoer 
wordt i n de dagper iode v e r zo rgd , -v,."--"..- o< a fvoer van h e t g e ­
droogde p roduk t n a a r de boer dor:-: . 
D i t b e t e k e n t , da t de uurcapaceked". •• •: d.- a...-..:v".-: T en de b edoe lde 
a fvoe r g r o t e r moet zijn dan d ie --u..e d •. . .eoegid-iexold-atie. 
Neemt de d roger b i jvoorbeeld _ 500 k ; n a t p i o e i k r oor u u r op, dan 
moet p e r dag t enmins t e 36 t en we. -oen ; en,: .-_ v e e r e . Heeft d i t ma t e ­
r i a a l een d r o g e - s t o f g e h a l t e van er... dd:'c don m-^ot ruim 14 ton 
droog p roduk t worden teruggekeerde ' :-•-..:<:• i e eoc-rd.erij . Bij de 
drogerijen voor h ande l sdoe l e i nden --;;Ï d ' .owe k'. o'r".i O.heid op h e t 
bedrijf of e l d e r s opges l agen , 

4 . 1 Aanvoer van h e t n a t t e prednkt-

Deze kan v/orden onde r sche iden in i a a e . •:•:... t r a n s p o r t . 

Laden 

De p r e s t a t i e bij h e t l aden i e ofkandielijk va:.: \ e r s o h i l l e n d e 
f a c t o r e n , o . a . de werkmethode en de g e b r u i k t e we r k t u i g en . 
De meest voorkomende methode Inj de g rasdroger i jen i s d i e 
waarbij 3 p e r sonen zijn b e t r okken , :•:.!. . i r e k c e r b o c t u u r d e r 
en 2 l a d e r s op de wagen. 
Door de wagens rondom met s c ho t t e n u i t i e e r e t e n (hoogte 
ca- 1 ,5 1!0 ^can ^ae^ werk deer 2 n o r s e r en worden v e r r i c h t , 
n l , 1 t r e k k e r b e s t u u r d e r en 1 l e d e r cp ee e gen., d ie p e r 
wagen w i s s e l e n . De hoevee lhe id d i e p e r we een kan worden g e ­
l aden i s dan i e t s k l e i n e r n i , e:- 3*5 ton , :v: o p z i ch t e van 
4 , 0 ton bij wagens zonder schotte*.:, 1." k; vereedkd wordt 
k l e i n e r naarmate de l a a d v l o e r vcroo vee-groet. 
Het werk kan door 1 pe rsoon worden, uiege-, c e rd , i n d i e n een 
maaikneuzer wordt g eb ru i kx . e o a l s d i t hox g o-1 "al i s bij 
sommige l u z e r n e drogeri jen. 
In a f bee ld ing 6 wordt een over s i e h e g e g i e r . ~cm de p r e s t a t i e 
bij h e t l aden van v e r s p roduk ; bij een werkdag van. 10 u r e n . 
H i e r u i t b l i jk t , d a t bij een p r c d n k t i o van 40 don p e r dag van 
10 werkuren de vo lgende a f s t anden kunnen werden a fge l egd s 

- methode 2 p e r sonen c a . 10 kr. t r a n s p o r t {opraap].ader ) ü 

- methode 3 p e r sonen c a . 30 km t r a n s p o r t ( o p r a a p l a d e r ) ; 

- methode 1 pe rsoon ca . 70 km trenepee-t (maa ikneuze r ) . 

Het t r a n s p o r t omvat h e t rijden van de l a adp loeg van h e t b e ­
drijf n a a r h e t p e r c e e l en van he t ene p e r c e e l n aa r h e t a nde r e . 
In a f b ee l d i ng 6 wordt aangegeven welke hoeveelli*. ' on To:od:d.r> 
bij een z eke re a f s t a n d kunnen worden aangevoerd . 


