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Mit Hilfe eines computergestutzten
Zeiterfassungssystems wurde die
Datengrundlage zum Arbeitszeit-
bedarf in der Junggefligelmast
Uberpruft und fur die aktuellen \er-
fahrenslosungen und Bestands-
grolken neu errechnet. Die ermittel-
ten Planzeiten liegen mit 25,03 bis
28,99 AKmin/100 Tiere und Durch-
gang aufgrund des realisierten
technischen Fortschritts deutlich
unter den bisher verwendeten Kal-
kulationsdaten. Der ebenfalls un-
tersuchte Einsatz der mechanisier-
ten Fangtechnik flihrt zu einer
weiteren \Verringerung des Arbeits-
zeitbedarfs.
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n Deutschland werden pro Jahr 4,0 Mio. t

Fleisch von Jungmasthiihnern erzeugt,
wovon 17,9% exportiert werden. Der Selbst-
versorgungsgrad betragt 64,6% [1]. Die Pro-
duktionstechnik in der Junggefliigelmast hat
sich als Folge der strukturellen Entwicklung
stdndig verdndert und somit auch der Ar-
beitszeitbedarf. In der Literatur waren daher
keine aussagefahigen Kalkulationsdaten
mehr zu finden. Da der Arbeitszeitbedarf
bei einigen Berufsgenossenschaften als
Grundlage zur Berechnung der Beitrage
dient, sollten die verwendeten Daten regel-
maRig aktualisiert werden, um den techni-
schen Fortschritt zu beriicksichtigen. Dies
schlieBt Uneinigkeiten bei der Beitragser-
mittlung von vorne herein aus. Im Auftrag
des Bundesverbandes Béuerlicher Jungge-
fligelméster e.V. in Bonn und des Kuratori-
ums fiir Technik und Bauwesen in der Land-
wirtschaft (KTBL) e.V. in Darmstadt wurde
im Rahmen der vorliegenden Studie der Ar-
beitszeitbedarf in der Junggefliigelmast in
Betrieben in Baden-Wurttemberg, Bayern
und Niedersachsen untersucht. Ziel der Un-
tersuchung war es, nicht nur den Arbeitszeit-
bedarf in der Junggefliigelmast zu ermitteln,
sondern auch die derzeit aktuellen Produkti-
onsverfahren und ihre Bedeutung fiir die Ar-
beitswirtschaft aufzuzeigen.

Kenntnisstand

Aus der Literatur sind fur die in der Praxis
tblichen BestandsgroRen teilweise stark dif-
ferierende Werte bekannt, wie aus Tabelle 1
hervorgeht. Durch Verbesserungen der Ver-
fahrenstechnik und groReere Bestdnde ha-
ben sich die Arbeitsbedingungen und der Ar-
beitszeitbedarf standig verandert.

Ermittlung des Arbeitszeithedarfs

In Zusammenarbeit mit der Erzeugerge-
meinschaft Stidwest e. V. in Weilheim (Ba-
den-Wiirttemberg) wurden sechs Mastbe-
triebe ausgewahlt, die einen représentativen
Uberblick tber die gangigen Haltungs- und
Mastverfahren gestatteten. Hierbei handelte
es sich um drei Offenstélle (auch ,,Louisi-
anastalle* genannt) und drei geschlossene
Stalle mit jeweils unterschiedlichen Be-
standsgroRen und Produktionsparametern.

Uber Arbeitsheobachtungen in den Betrie-
ben wurde der Arbeitszeitaufwand (in APh
oder APmin) ermittelt. Hierbei wurde die
Arbeitsperson (AP) beobachtet, das ist jede
Person, die eine Arbeit ausfiihrt, unabhéngig
von ihrer Produktivitdt. Die Gesamtarbeit
wird fur die Zeitaufnahme nach der Teilzeit-
methode untergliedert. Hierbei wird die
Junggefliigelmast als Gesamtarbeit unter an-
derem in die einmaligen Arbeitsvorgénge
wie etwa ,,Entmisten®, ,,Reinigung und Des-
infektion* ,,Stallvorbereitung®, ,,Einstallen*
und ,,Ausstallen* aufgeteilt, welche wieder-
um in Arbeitsteilvorgénge (etwa Tiere fan-
gen beim Ausstallen) unterteilt werden.
Nach dieser Ebene wird beispielsweise der
Avrbeitsteilvorgang ,, Tiere fangen® in die Ar-
beitselemente ,,Gehen*, ,,finf Tiere packen®,
,»,Gehen mit Last“ und ,, Tiere in Container
setzen* aufgeteilt. Auf dieser Messebene er-
folgt die eigentliche Zeitaufnahme, wobei
hier Werte im Bereich nur weniger cmin zu
erfassen sind.

Bei der Zeiterfassungstechnik handelte es
sich um das UNIDAT M16 (System Mitter-
hauser) mit zugehoriger PC-Software IPAS
WIN 32.02. Es war mit dieser Software
mdoglich, die Zeitaufnahmen auf dem PC
vorzubereiten und die Daten der Zeitaufnah-
men aufzubereiten. Die RAM-Karten des
UNIDAT M16 sind zusétzliche Datenspei-
cher und gaben die nétige Datensicherheit,
da wahrend der Zeitmessungen zwischenge-
speichert werden konnte. Erganzt wurde die
direkte Arbeitsbeobachtung durch die Aus-
wertung von Arbeitstagebiichern, die an die
Landwirte verteilt worden waren. Hiermit
wurden die Arbeitsvorgdnge Ausmisten,
Reinigung und Desinfektion, Kiikenbetreu-
ung, Reparaturen, Medikation, Weizengabe
und Management erfasst. Somit konnte der
Arbeitszeitaufwand in den Untersuchungs-

Tab. 1: Kenntnisstand zum Arbeitszeitbedarf in der Junggefliigelmast in Abhéngigkeit von der Be-

standsgrilBe

Table 1: State of know-
ledge concerning labour
time requirement for
broiler fattening depen-

ding on flock size

Quelle Arbeitszeithedarf
[AKmin/100 Tiere]
BestandsgrolRe
6000 20000 40000
Kohne, 1992 [2] 102 66 54
KTBL Taschenbuch 1998/99 [3] | 100 64,5 54
LWK Hannover, 1990 [4] 37,2
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Bild 1: Aufteilung des
gesamten Arbeitszeitbe-
darfs pro Mastdurch-
gang in der Junggeflii-
gelmast (Modellbetrieb
1, all-in-all-out, 15 000
Tiere)
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betrieben liickenlos berechnet werden. Fr
die IST-Analyse wurden die gemessenen
Werte einer statistischen Auswertung unter-
zogen. Hierbei wurden verfahrens- und
betriebsspezifische Besonderheiten heraus-
gearbeitet. Nach den statistischen Auswer-
tungen gelangt man schlieBlich zum Arbeits-
zeitbedarf (in AKh), der objektiv notwendi-
gen Arbeitsmenge, der SOLL-Zeit flr eine
Arbeitsaufgabe. Diese Rechengrof3e ist ein
Planwert fur eine geeignete, befahigte und
gesunde Person, die dann als Kalkulations-
grundlage dient.

Ergebnisse

Arbeitszeitbedarf

Die Ergebnisse der Messreihen waren in ih-
rer Aussage eindeutig. Die ermittelten Plan-
zeiten bewegten sich je nach Mastbetrieb im
Bereich von 25,03 bis 28,99 AKmin/100
Tiere und Durchgang.

Die prozentuale Aufteilung des Gesamtar-
beitszeitbedarfs fiir einen Mastdurchgang ist
beispielhaft in Bild 1 dargestellt. Daraus
werden die Arbeitsvorgdnge mit besonders
grolen Anteilen deutlich: Reinigung und
Desinfektion einschlielich der Vorberei-
tung des Stalls, tagliche Kontrollarbeiten mit
Kiikenbetreuung sowie das Ausstallen.

Aus dem Gesamtarbeitszeitbedarf (Tab. 2)
geht jedoch keineswegs die fir die Jungge-
flugelmast charakteristische Fluktuation des
taglichen Arbeitszeitbedarfs wahrend eines
Mastzyklus von etwa 45 Tagen (mit Reini-
gung und Desinfektion) hervor. Die Arbeits-
spitzen im taglichen Arbeitszeitbedarf waren
einmal durch Reinigung und Desinfektion
am Tag 1 (bei 6,0 bis 7,7 AKmin/100 Tiere,
je nach BestandsgroRe) und durch das Aus-
stallen zum Mastende (5,7 bis 6,0 AK-
min/100 Tiere) bedingt. Mit wesentlich ge-
ringeren Anspriichen schlugen Vorbereitung
des Stalles, Einstallen, Medikationen, Wei-
zengabe sowie Managementtatigkeiten bei
den ein- und mehrmaligen Tétigkeiten zu
Buche. Die t&glichen Arbeiten wie Tier- und
Technikkontrolle sind lediglich mit 0,11 bis
0,16 AKmin/100 Tiere einzukalkulieren.
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Die 1990 von der LK Hannover ermittel-
ten 37,2 AKmin/100 Tiere deuteten bereits
den Trend zu einer weiteren Reduzierung
des Arbeitszeitbedarfs an. Dies hatte dem-
nach direkte Auswirkungen auf die Beitrags-
gestaltung der betreffenden Berufsgenos-
senschaften. Die weit hoheren, aber noch ge-
brauchlichen Kalkulationsdaten sind daher
nicht mehr zeitgemag, da sie die aktuelle be-
triebliche Wirklichkeit nicht mehr wider-
spiegeln.

IST/SOLL-Vergleich
und Schwachstellenanalyse
Avrbeitszeitbeobachtungen sollen, neben der
Ermittlung aktueller Kalkulationsdaten auch
der besseren Gestaltung von Arbeitsablaufen
dienen. Durch denVergleich der IST-Zeit mit
der SOLL-Zeit kann das Verfahren auf mog-
liche Schwachstellen analysiert werden.
SOLL-Zeiten geben eine objektive Aus-
kunft Uber die standardisierte Dauer der zu
erledigenden Arbeitsaufgabe. Sie liegen im
Allgemeinen niedriger als die IST-Zeiten.
Bei den untersuchten sechs Betrieben, deren
IST-Zeiten hier nicht im Detail aufgefiihrt
werden sollen, lagen drei mit Werten von
26,05, 28,55 und 29,89 APmin/100 Tiere je
Durchgang in der Né&he der berechneten
SOLL-Zeiten, die sich zwischen 25,03 und
28,99 AKmin/100 Tiere bewegten (Tab. 2).
Bei den anderen drei Untersuchungsbetrie-

ben wurden jedoch 1ST-Werte von (iber 30
APmMIn/100 Tiere ermittelt. Bei diesen Be-
trieben fallt der erhdhte Arbeitszeitaufwand
flr das Ausstallen auf, der hierbei entweder
doppelt so hoch war wie die SOLL-Zeit oder
gar noch daruiber lag. Dies ist mit dem zu ho-
hen Arbeitskraftebesatz der einzelnen Be-
triebe zu begriinden. AuBer den angespro-
chen Unterschieden beim Ausstallen waren
keine wesentlichen Schwachstellen zu fin-
den.

Fangmaschine
Als neue und interessante Verfahrensvarian-
te ist heute die Fangmaschine zu berticksich-
tigen. Sie soll tier- und personalschonender
arbeiten und zudem durch meist Uberbe-
trieblichen Einsatz die Kosten senken.
Durch das maschinelle Verfahren halbiert
sich der dafiir nétige Arbeitszeitbedarf und
im Gesamtverfahren reduziert er sich um
weitere 3 AKmin/100 Tiere. Gegenliber dem
manuellen Fangen nimmt der Anteil des ei-
gentlichen Arbeitsteilvorgangs ,,Fangen* da-
durch prozentual von 42 bis 44 % auf 46 bis
55% in den drei Modellbetrieben zu,
wahrend der Arbeitsteilvorgang ,,Gehen*
vollstandig entféallt, der immerhin 41 bis
45 % Anteil am Arbeitsvorgang ,,Ausstallen®
hatte. Dafir muss mit entsprechend groRe-
ren Anteilen fur das Management der Trans-
portcontainer, fur die Maschinenbedienung
und flr Ristarbeiten gerechnet werden.
Zusatzlich kann die beachtliche Belastung
des Arbeitspersonals beim manuellen Fan-
gen der Tiere in geblckter Haltung verrin-
gert oder beseitigt werden. So entféllt diese
schwere korperliche Arbeit in Bodennahe,
wo die Ammoniak- und Staubkonzentratio-
nen besonders hoch sind und damit die
Gesundheit belasten. Da diese Maschine
dartber hinaus auch die Stressbelastung der
Tiere vermindern soll, ist deren tberbetrieb-
licher Einsatz auch im stiddeutschen Raum
in Betracht zu ziehen.

BestandsgroBe [Anzahl Tiere] 15000 26000 30000
Mastverfahren All-in-all-out Rausfangen  All-in-all-out
Anzahl Futterlinien 3 2 2
Anzahl Trankelinien 4 4 4
Tab. 2- Arbeitszeitbedarf Arbeitsvorgang Arbeltszeltb(_edarf]e_Mastdurchgang
i L [AKmin/100 Tiere]
(SOLL-Zeiten) je Mast— R&D 7,70 5,99 6,48
durchgang in der  Einstreuen 1,63 1,51 1,63
Junggefliigelmastin ~ Stall vorbereiten 1,20 1,11 1,20
Abhang/gke/t von der Einstallen 0,38 0,54 0,46
“ Kiikenbetreuung 0,17 0,04 0,04
BestandsgroBe 1, iche Arbeiten 9.36 7,61 6.44
) . Medikation 0,20 0,12 0,10
Table 2: Labour time Management 1,94 1,94 1,94
requirement (calculated) ~ Weizengabe 0,40 - 0,77
per growth period for ~ Reparatur 0,27 0,27 0,27
broiler fattening depen- ~ Ausstallung 5,74 6,00 5,70
ding on the flock size ~ Summe 28,99 25,13 25,03
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