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1. Einleitung

Ein bestmogliches Teilhabenlassen von Menschen mit Behinderung an allen Aktivitaten der
Gesellschaft, einschliellich beruflicher Téatigkeiten, entspricht den Inhalten der UN-
Konvention Uber die Rechte von Menschen mit Behinderungen. Diese wurde von der
Osterreichischen Bundesregierung 2008 ratifiziert und wird Gber den ,Nationalen Aktionsplan
Behinderung 2012 — 2020 umgesetzt. In O sterreich haben etwa 1,7 M illionen Menschen
eine dauer hafte B eeintrachtigung ( BMASK, 2011,7 ). D ie hd ufigste da uerhafte
Beeintrachtigung s ind P robleme mit der Beweglichkeit, dar unter | eiden etw a eine Million
Menschen. Beeintrachtigungen chronischer Art treten bei 7,0% (579.000), beim Sehen bei
3,9% (318.000 Personen), nervlicher und psychischer Art bei 2,5% (205.000 Personen)
sowie geistiger Art bei 2,5 % (202.000 Personen) der Bevolkerung auf (BMASK, 2009, 11).

Ein Tei | di eser M enschen i st am er sten A rbeitsmarkt tati g, j ene die ni chta m er sten
Arbeitsmarkt integriert sind, arbeiten in geschutzten Werkstatten und i ntegrativen Betrieben
oder werden in speziellen Einrichtungen mit Beschaftigungstherapie betreut. Insgesamt gibt
esi nO sterreich2 50m ultifunktionale landwirtschaftliche B etriebe, di es oziale
Dienstleistungen in der Landwirtschaft und im Gartenbau betreiben. Davon betreiben sieben
Gemiiseproduktion mit Menschen mit Behinderung (Wiesinger 2011). Osterreichweit sind es
364 Gemliseanbaubetriebe, wobei die meisten dieser zu Klein- und Mittelbetrieben zahlen.
Sie ar beiten dur chschnittichm it 1.9f amilieneigenen A rbeitskraftenun d 4.8

Fremdarbeitskraften (Statistik Austria, 2005, 16, 19). Auf diesen Betrieben wurden 2012 464
ha K opfsalat angebaut und 15.501 t geer ntet (Statistik A ustria 2012,7) .D ie
Hauptarbeitsprozesse in der Kopfsalatproduktion sind die Jungpflanzenzucht, das Pflanzen,
das Jaten und die Ernte, fur deren Ausfuhrung nur bedingt Maschinen eingesetzt werden.
Gemilseanbaubetriebe bieten den zusatzlichen V orteil geg enliber vielen anderen S parten,
dass s ie n aturverbundene Téati gkeiten anbi eten, di e ei ne ther apeutische Wi rkung auf
Menschen haben, die psychische Beeintrachtigungen aufweisen. Arbeitsprozesse in diesem
Bereich mildern folglich Stress, Angst und Depression und tragen zu Zufriedenheit und
Wohlbefinden bei . Gartnerische T atigkeiten i n G ruppen s teigern d as S elbstwertgefiihl,

verbessern die Gesundheit und das Gemeinschaftsgefuhl.

Arbeitsplatze in der biologischen L andwirtschaft sind bes tens geei gnet, gei stig behi nderte
Menschen bei ei nem hohen M al anw irtschaftlich vertretbarer A rbeits innvoll z u
beschaftigen. Eine teilweise Arbeitsfahigkeit und Arbeitsleistung der Menschen mit
Behinderung s ind w ichtige A spekte fur d eren Integr ationi ndi e A rbeitserledigung

landwirtschaftlicher Betriebe.



2. Problemstellung

In di esem K apitel w ird der S tand des Wi ssens zur Integration v on Menschen mit

Behinderung in den Arbeitsmarkt und in die Landwirtschaft dargestellt.

2.1. Definition ,Menschen mit Behinderung*“

Gemal der Definition des Wiener Behindertengesetzes § 1a. (1) gelten Personen, die infolge
eines Lei dens oder G ebrechens i ni hrer Fah igkeit, eine angem essene E rziehung und
Schulbildung z u er halten oder ei nen E rwerb z u er langen oder be izubehalten, dauer nd
wesentlich beeintrachtigt sind, als behindert (WBHG §1a 1966).

Die Differenzierung nach Behinderungsarten ist oft nur schwer durchfihrbar, es kann aber
davon aus gegangen werden, das s ei ne angemessene E rfassung der A rbeitszeiten auch
ohne di ese D ifferenzierung m dglich i st. Laut Kulig i st di e U nterteilung i n v erschiedene
Behinderungsarten eher eine akademische und juristische Klassifizierung als ein empirisch
exakt z u b elegender Tatbestand. M an denk e an's ogenannte Mehrfachbehinderte oder
Formulierungen w ie gei stig B ehinderte m it ps ychischen S térungen, di e bel egen, das s
Behinderungsarten ni chti mmer k lar v oneinander z u tr ennen s ind (Kulig 2006, 115)
Fahigkeitsanalysen wie IMBA (siehe 4.5.2) und Mini-ICF (siehe 4.5.1) ermdglichen es, die
Fahigkeiten der Menschen mit Behinderung zu ermitteln und somit individuelle Unterschiede

in der Arbeitsfahigkeit darzustellen.

2.2. Gesetzliche Lage zur Arbeit fir Menschen mit Behinderung

Fur gesetzliche Regelungen zu Menschen mit Behinderung sind teils der Bund und teils die
einzelnen B undeslander z ustandig. Somit ist die rechtliche S ituation fir M enschen mit
Behinderung von Bundesland zu Bundesland teilweise verschieden. Diese Regelungen sind
imB undesbehindertengesetz, i m B ehindertengleichstellungsgesetz, i m
Behinderteneinstellungsgesetz und im Wi ener Behindertengesetz festgelegt (Zott und

Chmiel, 2011). Fur den Bereich Arbeit in Wien sind das Wiener Behindertengesetz und das
Behinderteneinstellungsgesetzv onbes ondererB edeutung. ImW BHG (Wiener
Behindertengesetz) ist in Bezug aufdi e A rbeitv on behinderten Menschen folgendes

festgelegt:



§ 9. (1) Die Hilfe zur beruflichen Eingliederung wird gewahrt fir

1. die Berufsausbildung, das Arbeitstraining, die Um- und Nachschulung in Schulen,
Betrieben, Werkstatten oder &hnlichen Einrichtungen,

2. die Erlangung eines Arbeitsplatzes, nétigenfalls die Erprobung an einem Arbeitsplatz.

(2) B ehinderte, di e w egeni hres Lei dens oder G ebrechens dauer nd i n ei ner A nstalt
untergebracht s ind, k énnen ei ner E rprobung auc h aufei nem au Rerhalb der A nstalt
gelegenen Arbeitsplatz in der Dauer von sechs Monaten unterzogen werden. Wenn es zur
Sicherung des Erfolges der beruflichen Eingliederung notwendig ist, kann diese Erprobung
bis zur Dauer von zwolf Monaten erstreckt werden (WBHG §9 1966).

Das Behinderteneinstellungsgesetz ist ein Bundesgesetz und wurde speziell flir den Bereich
Behinderte und Arbeit erlassen. Es befasst sich sehr umfassend mit dieser The matik. Es
behandelt Them enw ie B eschaftigungspflicht, beglnstigte B ehinderte, B ehinderung,
Erflllung der Beschaftigungspflicht, Schutz vor Diskriminierung in der Arbeitswelt u.a.

§ 3. B ehinderung i m S inne di eses B undesgesetzes i st di e A uswirkung ei ner nichtnur
vorubergehenden kérperlichen, geistigen oder psychischen Funktionsbeeintrachtigung oder
Beeintrachtigung der Sinnesfunktionen, die geeignet ist, die Teilnahme am Arbeitsleben zu
erschweren. Als nicht vortibergehend gilt ein Zeitraum von mehr als voraussichtlich sechs
Monaten (BGBI. | Nr. 82/2005, Art. 2 Z 3, ab 1.1. 2006).

Die UN -Konvention i st ei n internationaler V ertrag, i n d em s ich d ie Unterzeichnerstaaten
verpflichten, die Menschenrechte von Menschen mit Behinderungen zu férdern, zu schitzen
und zu gewahrleisten. Diese wurde von der Osterreichischen Bundesregierung 2008
ratifiziert un d w ird Gber den, Nationalen A ktionsplan 201 2 — 2020 um gesetzt, m it der
zentralen V ision, ei ne i nklusive G esellschaft z u etabl ieren (BGBLIIl, Nr 155, 2, 6, 7, 8f,
BMASK, 2011, 3). Osterreich verpflichtet sich damit vélkerrechtlich, die in der UN-Konvention
festgelegten Standards durch Osterreichische Gesetze umzusetzen und zu gewahrleisten.
Der Aktionsplan enthalt in acht S chwerpunkten insgesamt 250 M alnahmen, die von allen

Bundesministerien bis 2020 umgesetzt werden sollen.

2.3. Arbeitsmdéglichkeiten fir Menschen mit Behinderung

Es gibt ein breites Angebot von Arbeits- und Beschaftigungsmaoglichkeiten. Bei dieser Arbeit
stehen zwei S ysteme i m V ordergrund, zum einen die Ta gesstruktur, die friher unter den
Begriff Beschaftigungstherapie fiel, und zum anderen die Arbeitsintegration. Die

Tagesstruktur, i ndi esem Fal | a nei nem Versuchsbetrieb, bi Idet den G rundstein de r



Erhebungen wahrend die Erleichterung der A rbeitsintegration von Menschen m it
Behinderung in bestehende Gartenbaubetriebe das Ziel der Arbeit ist. An die Bedirfnisse der

Menschen mit Behinderung angepasste Hilfestellungen sind Eckpfeiler fur die Integration.

Als Tages struktur ( TS) w ird ei ne A rbeitsmdglichkeit fir M enschen m it B ehinderung
bezeichnet, die derzeit oder dauerhaft nicht in der Lage sind, auf dem freien Arbeitsmarkt zu
bestehen. Der alte Begriff fur Tagesstruktur ist Beschaftigungstherapie. TS-Werkstatten sind
auf die Bedurfnisse von Menschen mit leichter bis schwerer Behinderung ausgerichtet. Da es
sich nicht um ein sozialversicherungspflichtiges Dienstverhaltnis handelt, erhalten die

betreuten Personen kein Einkommen (Fonds Soziales Wien 2011, 7).

Unter A rbeitsintegration w ird di e | ntegration von M enschen m it Behinderung i n ei nen
bestehenden Betrieb verstanden. Die Arbeitsintegration wird durch zwei Férdermaflinahmen

gestutzt:

- ein Zuschuss zu den Lohnkosten des Arbeithnehmers mit Behinderung und
gegebenenfalls

- ein Zuschuss zu den Lohnkosten eines Mentors.

Der Lohnkostenzuschuss fiir Arbeitnehmer mit Behinderung soll eine behinderungsbedingte
Leistungsminderung ausgleichen. Der Lohnkostenzuschuss wird direkt mit dem Arbeitgeber
verrechnet. Das bez uschusste G ehalt m uss denges etzlichen M indestregelungen
(Kollektivvertrag) ents prechen. D ie H 6he d er B ezuschussung i st abhangi g v on der
tatsachlichen Lei stungsminderung, di e v on ei nem Integr ationsfachdienst fes tgestellt w ird
(Fonds Soziales Wien 2011, 15). Mentoren sind betriebsinterne Mitarbeiter, die einen
Kollegen mit Behinderung am  Arbeitsplatz  unterstitzen. Die Ho6he des
Lohnkostenzuschusses des Mentors wird von einem Integrationsfachdienst festgestellt
(Fonds Soziales Wien 2011, 16).



2.4. Soziales Netzwerk der Arbeitsintegration

An welche Institutionen sich Menschen mit Behinderung wenden muissen, um geférdert und
vermittelt zu werden, ist sehr komplex und von Fall zu Fall verschieden. Laut der Abteilung
fur ber ufliche und gesellschaftliche Integr ation v on M enschen m it B ehinderung der
Landesstelle des Bundessozialamtes Wien kdnnen Menschen mit Behinderung in Bezug auf
Arbeit in 3 Gruppen untergliedert werden (Zott und Chmiel, 2011) (siehe TABELLE 1).

TABELLE 1: Kategorien der Menschen mit Behinderung (Zott und Chmiel, 2011)

Gruppe Erklarung Anlaufstellen

Arbeitsfahige Menschen, die eine Bundessozialamt,

Menschen mit Behinderung haben, jedoch Arbeitsmarktservice (AMS),

Behinderung trotzdem in den Ersten Fonds Soziales Wien (FSW),
Arbeitsmarkt vermittelt werden | Pensionsversicherungsanstalt,
kénnen Unfallversicherungsanstalt (bei

Arbeitsunfall bedingten
Behinderungen),

Krankenkasse

Nicht in den Ersten | Menschen mit Behinderung, Fonds Soziales Wien (FSW),
Arbeitsmarkt die nicht oder nicht mehr in Pensionsversicherung,
vermittelbare den Ersten Arbeitsmarkt Arbeitsmarktservice (AMS),
Menschen mit integriert werden kdnnen, sie Krankenkasse
Behinderung weisen in der Regel eine

Arbeitsfahigkeit von unter 50%

auf
Menschen mit Menschen mit Behinderung die | Pensionsversicherung,

Behinderung ohne |in keiner Weise fahig sind zu Fonds Soziales Wien (FSW)
Arbeitsfahigkeit arbeiten

Dies sind Menschen, die behindert sind und tr otzdem im 1. Arbeitsmarkt arbeiten kénnen,
Menschen, die nicht in den 1. Arbeitsmarkt vermittelt werden kénnen und jene die Uberhaupt

nicht oder nicht mehr arbeiten konnen.

2.5. Integration von Menschen mit Behinderung

Weltweit arbeiten Menschen mit Behinderung in allen Sektoren des Arbeitsmarkts. Mit der
notigen U nterstlitzung und der richtigen U mgebung k 6nnen di e m eisten M enschen m it
Behinderung produktiv sein. Verschiedene Studien belegen jedoch, dass sowohl in Industrie-
als auc h i n E ntwicklungslandern b ei M enschen, di e i m erwerbsfahigen A lter s ind un d

Behinderungen haben, die Beschaftigungsquote bedeutend niedriger und die

10



Arbeitslosenquote hdher liegt al s b ei anderen (WHO 2011a, 237) . In den | etzten J ahren
wurden verschiedene erfolgreiche Arbeitsvermittlungsdienste fir Menschen mit
Behinderungen ins Leben gerufen, so das Projekt ,ATP* (Arbeitstrainingsplatze flir psychisch
behinderte M enschen), das s eit 1995 im S aarland ex istiert. Seit Beginn der Mallnahme
wurden rund 1.100 Personen betreut, wovon 254 in ein regulares Beschaftigungsverhaltnis
sowie 100 Tei Inehmer in eine w eiterfUhrende R ehabilitationsmalRnahme v ermittelt w erden
konnten (Ministerium fir Justiz, Arbeit, Gesundheit und Soziales Saarland 1995). Das Ford
Diversity Programm engagiert s ich s eit J ahren flr di e | ntegration von M enschen m it
Behinderungen in das Arbeitsleben (Klein 2012). Integrationsunternehmen verfolgen das
soziale Ziel Menschen zu bes chaftigen, die auf dem Arbeitsmarkt stark benachteiligt sind.
Neuesten Schatzungen zufolge gibt es in Europa rund 3.800 Integrationsunternehmen, vor
allemin D eutschland und Ital ien, i n denen etwa 43.000 M enschen m it B ehinderungen
arbeiten (WHO 2011a, 237).

Arbeit in der Landwirtschaft eignet sich flr die Arbeit mit Menschen mit Behinderung, wenn
die Betriebe Kleinstrukturiert sind, wie es in Osterreich groRtenteils der Falls ist. Ihre
entsprechenden E rzeugungs- und Vermarktungsstrukturen bi eten beh inderten M enschen
zahlreiche Beschaftigungsmdglichkeiten, zum Beispiel im Gemisebau, in der Tierhaltung, in
einem H ofladen oder in der hofe igenen K &serei. Im G egensatz zu hoc h te chnisierten
Ackerbaubetrieben gibt es auf diesen Betrieben mehr Tatigkeiten flr ungelernte
Arbeitskrafte. Die Arbeit mit Pflanzen und im Freien kann das Selbstwertgefiihl steigern und
hat einen positiven Einfluss auf die Gesundheit und Konzentrationsfahigkeit (Elings 2006, 46;
Perrins-Margalis et al. 2000, 16). Aufderdem hilft Arbeit in der Landwirtschaft Menschen mit
geistiger Beeintrachtigung dabei Angste zu Uberwinden und Stress und Depressionen zu
verringern (Kam et al. 2010, 84). In Deutschland sind rund 5.000 Menschen mit Behinderung
in Werkstatten fur behinderte Menschen in land- und gartenbaulichen Arbeitsbereichen tatig
wohingegen in den | andwirtschaftlichen B etrieben des ersten Arbeitsmarktes nur vereinzelt
Menschen mit B ehinderungtati gs ind (R.H ermanowski 2007, 8) . Die Zahl der
Behinderteneinrichtungen mit Landwirtschaft oder Gartenbau ist in Osterreich relativ gering.
Nur ein kleiner Teil der auf3er halb v on den tr aditionellen | nternierungsanstalten b etreuten
Personen befinden sich in Einrichtungen, in denen die landwirtschaftliche Arbeit gezielt fur
Zwecke der Ther apie ei ngesetzt wird (Wiesinger 2004, 8) . Es kann d avon aus gegangen
werden, das s auc hi n O sterreich bisher nurw enige Menschen m it B ehinderungi n
landwirtschaftlichen Betrieben des ersten Arbeitsmarkts arbeiten. Ein Beispiel flir die
Integration i n den er sten A rbeitsmarkt i st e in junger M ann m it D own S yndrom, der al s

diplomierter Fac hhelfer fliir G emise— und Obstbau an der U niversitat flir B odenkultur im
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Versuchsgarten ar beitet (Trauner 2 010, 6). Die 8s terreichischen G artnereibetriebe ( 1.444
Betriebe im Bundesgebiet) zahlen in der Uberwiegenden Mehrzahl zu Klein- und
Mittelbetrieben und s ind Uber das gesamte Bundesgebiet verteilt. Diese Gartenbaubetriebe
arbeiten durchschnittlich mit 1.9 familieneigenen Arbeitskraften und 4.8 Fremdarbeitskraften.
Es zdhlen dazu der Blumen- und Zierpflanzenbau (855), Gemiseanbaubetriebe (364) und
Baumschulen (225). Es liegt in diesen Betrieben der Trend zu mehr Fremdarbeitskraften vor,
vor allemim Gemiseanbau, bedi ngt dur ch d ie ar beitsintensiven Kulturen ( 1998-2004: +
40%) (Statistik Austria, 2005, 16, 19). Die Hauptarbeitsprozesse in Gemuseanbaubetrieben
sind die Jungpflanzenzucht, das Pflanzen und die Ernte, fir deren Ausfihrung nur bedingt
Maschinen eingesetzt werden. Ins gesamt gab es in O sterreich | aut einer S chatzung i m
Rahmen der COST Aktion 866 “Green Care in Agriculture” 2011 250 multifunktionale
landwirtschaftliche B etriebe, di e s oziale D ienstleistungen i n der La ndwirtschaftundi m
Gartenbau betrieben (Wiesinger 2011, 7).

TABELLE 2: Biologische Gemiiseanbaubetriebe mit MmB in Osterrreich

e Retz Unternalb, Betrieb der Caritas zur beruflichen Integration behinderter
Jugendlicher. Neben dem Bereich Landwirtschaft gibt es auch eine
Landschaftsgartnerei- und eine Gemusegartnerei-Gruppe

e St. Pdlten, die Emmaus City Farm — Gartnerei

e Linz, Theresiengut betreut geistig behinderte Erwachsene unter anderem in einer
Gartnerei

e Ohlsdorf, Hof Feichtlgut ist eine Einrichtung des OO Zivilinvalidenverbandes mit
Glashausern, Gartnereien, Gemuiseanbau. Ziel ist unter anderem eine Lehre flr
Jugendliche und spatere Beschaftigung in einem Gartnereibetrieb

e Hof Schliisselberg in Schliisselberg ist ebenfalls eine Einrichtung des 00
Zivilinvalidenverbandes mit Glashausern, Gartnereien, Gemuiseanbau. Ziel ist u.a.
eine Lehre fur Jugendliche und spéatere Beschaftigung in einem Gartnereibetrieb

e Gofis, von der Lebenshilfe betriebener Sunnahof mit einer Gartnerei

o Wien, GIN Gartnerhof, Einrichtung fir Menschen mit Behinderung

Laut Wiesinger (2011) betrieben in Osterreich, die in TABELLE 2 aufgelisteten Unternehmen

Gemusebau mit Menschen mit Behinderung.
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2.6. Arbeitsproduktivitat, Hilfe- und Pausenbedarf

Arbeitsproduktivitdt bez eichnetd as V erhaltnis des A rbeitsergebnisses (Output) zum
Arbeitsaufwand (Input) (Hammer 1997a, 35). Bei der Arbeitsleistung handelt es sich um das
Arbeitsergebnis je Zeit (Hammer 1997b, 32). Welche Auswirkungen eine Behinderung auf
die P roduktivitat hat, | asst sich s chwer bez iffern, w eil hier die A rt der S chadigung, da s
Arbeitsumfeld und die fir die Stelle erforderlichen Tatigkeiten eine Rolle spielen (WHO
2011a, 231). Laut den,, Leitlinien fiir di e s ozialmedizinische B egutachtung“ der deuts chen
Rentenversicherung i st fir di e s ozialmedizinische B eurteilung des Lei stungsvermdgens
weniger die konkrete Diagnose als viel mehr Art, Umfang und Dauer der Symptomatik und
deren Auswirkung auf die Leistungsfahigkeit im Erwerbsleben entscheidend (Deutsche
Rentenversicherung 2 012, 24) . Die B egutachtungskriterien b ei ps ychischen und

Verhaltensstérungen beziehen sich auf Fahigkeiten beziehungsweise Aktivitaten, die fur die
Teilhabe a m E rwerbsleben von bes onderer B edeutung s ind, w obei s ich di e D eutsche
Rentenversicherung hierbei auf die Mini-ICF-APP (siehe 4.5.1) Methode stitzt. Nicht alle der
in der Mini-ICF-APP aufgefiihrten Fahigkeitsdimensionen sind, laut Rentenversicherung, flir
jede denkbare Tatigkeit auf dem allgemeinen Arbeitsmarkt gleich relevant. Die gutachterliche
Beurteilung erfolgt daher bei der Deutschen Rentenversicherung immer auch in Kenntnis der
individuellen A rbeitsplatzanforderungen, um aufdi eser Basisden A bgleich mitden

vorhandenen Ressourcen des Probanden vornehmen zu koénnen (Deutsche

Rentenversicherung 2012, 34).

Zur Erfassung der funktionellen Leistungsfahigkeit (korperlichen Leistungsfahigkeit) haben
sich i m deuts chsprachigen R aum z wei S ysteme dur chgesetzt. Zu mei nend as E FL
(Evaluation funk tioneller Lei stungsfahigkeit), dasz ur U berpriifung derm aximalen
Leistungsfahigkeit kinesiophysische Tests im Rahmen einer ergonomischen Testausfiuhrung
eingesetzt w ird und zum andern das Arbeitsplatzsimulationsgerat ERGOS, das mittels
psychophysischer Tests bis zur maximalen G renze des zumutbaren Schmerzes bei
héchstmdglicher A nstrengung tes tet (Witte 2013, 1) . ERGOS w urde bei spielsweise z um
Vergleich der Arbeitsproduktivitdt nach Ruckenverletzungen und Gelenksverletzungen
eingesetzt (Cook et al. 2013). Das EFL wurde bereits zur Erfassung der Leistungsfahigkeit in
Bezug auf die unterschiedlichen Belastungssituationen am Arbeitsplatz (Ernst 2007) oder zur
Erhebung der v erminderten E rwerbsunfahigkeit bei uns pezifischen m uskulo-skeletalen
Erkrankungen (Klipstein 2000, 19) verwendet. Bei dem ,Health and Productivity
Questionnaire“ und dem ,Health and Work Questionnaire“ handelt es sich um Instrumente,

die Uber Fragebdgen die Arbeitsproduktivitat erheben (Mattke u. a. 2007, 214). Bei diesen
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Methoden, die primar in den USA eingesetzt werden, schatzt der Angestellte selber ein, wie
hoch seine Arbeitsproduktivitat im Vergleich zu jener der Arbeitskollegen und im Vergleich zu
seiner Ublichen Produktivitat ist (Mattke u. a. 2007, 214).

Fir viele Menschen mit Behinderungen sind Hilfe und Unterstiitzung Voraussetzungen dafir,
an der G esellschaft tei lhaben und um Arbeit e rledigen zu k 6nnen. A uf der ganz en Wel t
haben Menschen mit Behinderungen einen signifikanten nicht abgedeckten Bedarf an Hilfe
(WHO 2011a, 137). Fur die Beteiligung am Arbeitsleben sind Hilfestellungen fiir Menschen
mit B ehinderung unu mganglich. H ilfebedarfi std ie Gesamtheit der per sonellen und

materiellen Unterstiitzung, die ein M ensch bendtigt, um am Lebenin der Gemeinschaft
teilnehmen z u k 6nnen (Kulig 2006 , 75) . U m di e K omplexitdt des B egriffes H ilfebedarf
bearbeiten zu kénnen, sollte laut Kulig (2006) eine Unterscheidung in zwei Aspekte, den
qualitativen und quantitativen Aspekt, eingeflihrt werden.

Mit dem qu alitativen A spekt i st di e i nhaltliche D imension des H ilfebedarfes gem eint. Sie
umfasst alle konkreten Foérder- und Therapiemallnahmen zur Unterstitzung in
verschiedenen Lebenssituationen in ihrer Planung und Umsetzung. Es ist offensichtlich, dass
dieser Aspekt des Hilfebedarfes nur individuell bestimmt werden kann.

Der quantitative Aspekt entspricht der Umfangsdimension des Hilfebedarfs. Dabei geht es -
unabhangig von konkreten Malhahmen — um ein ,wie viel* an H ilfen, die eine Person zur
Teilnahme am Lebeni nder G esellschaft ben étigt. Der genannte A spekt ist quantitativ
empirisch bestimmbar und ein Vergleich des Hilfebedarfs zwischen verschiedenen Personen
mit B ehinderungen ist m &glich (Kulig 2006, 76) . Untersuchungen z eigen, d ass kein
signifikanter Zus ammenhang z wischen am tlich z uerkanntem Grad de r B ehinderung und
bendtigtem Hilfebedarf nachgewiesen werden kann (Niehaus und M ontada 1997, 31) . Aus
diesem G rund k ommt einem In strumentz ur E rhebung des H ilfebedarfs bes ondere
Bedeutung z u. V or al lem aus dem B ereich, Wohnen® gibtes ber eits praxisrelevante
Methoden, bei spielsweise den ,Fragebogen z ur E rhebung i m Leben sbereich W ohnen /
Individuelle Lebens gestaltung — Hilfebedarf von Menschen mit Behinderung“ des Zentrums
zur i nterdisziplindren E rforschung der Lebens welten behi nderter M enschen i n Tlbingen
(Metzler 2001, 1) . Er wird in vielen R egionen D eutschlands, s o auc h in O berbayern, im
Bereich des ambulant betreuten Wohnens eingesetzt, um den Hilfebedarf von Menschen mit
Behinderung im Bereich Wohnen in Form eines Interviews mit den B etroffenen zu erfassen
(Ratz et al . 2012, 25). Ein anderes Instrument ist das ICF-BEST (Beratung, Empowerment,
Selbstbestimmung und Teilhabe). Das ICF-BEST Verfahren stellt ein ,Core Set® der
~International Classification of Functioning, Disability and Health“ der WHO dar und versteht

sich als Instrument zur partizipativen Sicherung von Teilhabe. Das Instrument ICF-BEST
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erhebt individuelle Hilfebedirfnisse seines Anwenders in einem Zeitraum von insgesamt drei
bis vier Stunden. Wobei die individuellen Hilfebedlrfnisse in 10 K apiteln und 43 M odulen
durch ei nen ges chulten Inter viewer gem einsamm itdem  Anwenderun ddes sen
Bezugsbetreuer fiur 144 Fragestellungen festgelegt werden (Ratz et al. 2012, 35).

In der Arbeitserledigung tritt die Pause wiederholt auf, di e im Zuge der Zeiterfassung auch
eines vieler Arbeitselemente ist. Die Pause gilt als Sammelbegriff fir Unterbrechungen der
Arbeitszeit. In der P ause wird i n der R egel N ahrung aufgenom men und/oder die dur ch
Ermudung hervorgerufenen Symptome sollen beseitigt werden (Hammer 1997a, 151) . Fir
die Integration von Menschen mit B ehinderung in die Arbeitswelt s pielt der P ausenbedarf
eine bedeutende Rolle. In einer Untersuchung zu Menschen mit Lernschwierigkeiten
erwiesen sich Gesundheitszustand (in Bezug auf Stresssituationen in der Arbeit),
ausgewogenes Verhaltnis von Anspannung und Entspannung (Arbeitszeiten < Freizeit),
Pausen und U rlaub al s aus schlaggebend fir d as Wohl befinden bei der Arbeit (Krammer
2011, 51). Nach Lehmann (1962) wird die erforderliche Pause nach schwerer k 6rperlicher
Arbeit in F orm von messbaren phy siologischen P arametern wie C O2 A usscheidung, O 2
Verbrauch, Blutdruck und Pulsfrequenz ermittelt. Der gleiche Ansatz wurde auch in einer
Studie zur Pausenhaufigkeit von Karrasch et al. (1951) gewahlt. Bei der durch die
Pulsfrequenz ermittelt wurde, welche Pausenhaufigkeit- und Lange, bei korperlicher Arbeit,
am idealsten ist. Ein anderer Ansatz ist die Erfassung der Auswirkung von Kurzpausen auf
psychischer und phy sischer B efindungsebene s owie aufdi e V erhaltensebene mittels
monopolaren R atingskalen. In ei ner S tudie z u K urzpausen i m C all Center w urden v ier
verschiedene P ausenfrequenzen bei C all C enter M itarbeitern getes tet, die M onotonie,
psychische Ermiidung, Stress und positives Arbeitserleben alle 2 Stunden mittels eines 30

Sekunden langen Ratings bewerten mussten (Claus et al. 2002, 21-22).

2.7. Ermittlung der Leistungsfahigkeit (IMBA, Mini-ICF-APP  und
Arbeitszeitmessungen)

Zur Quantifizierung der menschlichen Arbeitsleistung kdnnen verschiedene Methoden zur
Anwendung k ommen. Beil MBA, Integration von M enschen m it B ehinderungenindi e
Arbeitswelt (Institut fur Qualitatssicherung in P ravention und R ehabilitation MoBbH an der
Deutschen Sporthochschule Kéln 2012), werden die Anforderungsprofile des Arbeitsplatzes
und die Fahigkeitsprofile der Menschen mit Behinderung erfasst und in einem Profilvergleich
gegeniibergestellt. Uber diese Vorgangsweise wurde beispielsweise fiir die Mitarbeiter des

Integrationsteams der F ORD-Werke A G die Integration von M enschen mit B ehinderung in
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bestehende A  rbeitsprozesse = malgeblich er leichtert. Es fandenz ahlreiche
leistungsgewandelte Mitarbeiter ne ue Arbeitsaufgaben und E insatzgebiete nicht nurin der
Produktion, sondern auch in den B ereichen Reinigung, Werkschutz, Batterieladestation und
Postzustellung (Adenauer 2004, 11). Der Profilvergleich ermoéglichte den passgenauen
Einsatz der Mitarbeiter auf A rbeitsplatzen, die ihren Fahigkeiten ents prachen. Derzeit wird
IMBA bei der Deutschen Bahn AG, der dm-drogeriemarkt- MoBbH + Co. KG, dem Novartis
Pharmakonzern und ei nigen ander en B etrieben z ur Integration v on | eistungsgewandelten

Mitarbeitern eingesetzt (,igpr - Dienstleistung - Profilvergleich - Referenzen® 2013).

Das Mini-ICF-APP fur Aktivitats- (A) und Partizipationsstérungen (P) bei psychischen (P)
Erkrankungen i st ei n 6k onomisches Fr emdbeurteilungsinstrument und ei gnets ich zur
Beurteilung des aktuellen Fahigkeitsstatus von Patienten sowie zur Veranderungsmessung
(Baron 2011a, 10). Es wurde bisher in zahlreichen Fragestellungen angewandt, so wurde es
verwendet, um die Wirkung der psychosomatischen R ehabilitation auf die V erdanderungen
von Fahigkeitsstérungen zu testen (Baron 2011b, 9). Es diente aulerdem als Grundlage flr
eine Studie Uber Jugendliche mit psychischer Beeintrachtigung in Berufsschulen (Meisen
Zannol 20 12,4) undw urde eingesetzt, um her auszufinden,ob H ausarzte und

Rehamediziner in ihrem Urteil Uber die Arbeitsfahigkeit von Patienten Ubereinstimmen
(Muschalla et al. 2013, 2). Das Mini-ICF-APP-Rating eignet sich sehr gut fir die
Einschatzung, in welchem Ausmal ein Patient in seinen Fahigkeiten bei der Durchfiihrung

von Aktivitaten beeintrachtigt ist.

Die Zeitmessmethode nach Auernhammer (1976) ist in den Arbeitswissenschaften eine
gangige Methode um A rbeitszeiten zur P lanzeitermittlung zu er fassen. S ie wurdei n
zahlreichen Studien erfolgreich eingesetzt, so bei der Erfassung des Arbeitszeitaufwandes in
der Mutterkuhhaltung (Schrade et al. 2004), in der Bewirtschaftung von Milchviehlaufstallen
(Schick et al. 2007), bei der Apfelernte (Heitkdper et al. 2005) oder in der 6kologischen
Legehennenhaltung (Gaio etal .2011) . Die bi sherigen M ethoden z ur E rmittlung de r
Arbeitsproduktivitat gehen meist von einer Erhebungsmethode aus, so etwa wie Messungen
der funk tionellen Lei stungsfahigkeit, Fragebbgenz urS elbsteinschatzung der
Arbeitsproduktivitat ( siehe 2.6) oder di e E rfassung der A rbeitszeit, di e fur di e E rledigung
einer Arbeitsaufgabe, die einen Produktionsoutput generiert, bendétigt wird. Bei der Erfassung
der A rbeitsproduktivitdt bei M enschenm itB ehinderungi stes abers innvoll den
Pausenbedarf und Hilfebedarf mit zu berlcksichtigen, was in bisherigen Studien nicht oder
nur teilweise der Fall war (siehe 2.6). Pausen und Hilfebedarf spielen eine bedeutende Rolle

fur Menschen mit Behinderung und bei der Ermittlung von deren Arbeitsproduktivitat.
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Fir eine umfassende Erhebung der Arbeitsproduktivitat von Menschen mit Behinderung ist
die A nwendung v on ei nzelnen M ethoden w enig s innvoll, vielmehristes ndtig, mehrere
verschiedene M ethoden miteinander zu kombinieren. Nachdem sich die Zeitmessmethode
nach Auernhammer (1976) fur die Landw irtschaft ber eits b ewahrt hat wurde sie fur diese
Arbeit ausgewahlt. Besonders geeignet ist sie, da auch erforderliche Hilfe- und Pausenzeiten
erfasst w erden k énnen. D a A rbeitsproduktivitat i mmer fahigkeitsabhangigi st, wird di e
Zeitmessmethode i n dieser Arbeit durch zwei erprobte Methoden zur Fahi gkeitsanalyse,
IMBA und Mini-ICF-APP (siehe 2.7), erganzt. Durch die Kombination dieser soll die
nachhaltige Arbeitsproduktivitdt bei MmB, die zu hdherer Lebens - und Arbeitsqualitat

beitragen soll, erfasst und evaluiert werden.
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3. Zielsetzung
Das Ziel dieser Arbeit ist es, den Arbeitszeitbedarf beim Anbau von Brighton Kopfsalat beim
Menschen mit Behinderung und beim Menschen ohne Behinderung zu ermitteln und anhand

einer Fahigkeitsanalyse beim Menschen m it Behinderung vergleichend zu quantifizieren.

Dabei werden folgende Unterziele ins Auge gefasst:

e Ermittlung der Fahigkeiten bei Menschen mit Behinderung fur den Anbau von

Kopfsalat (durch Fahigkeitsanalyse)

o Feststellen des Zeitbedarfs von Menschen mit Behinderung bei den

Arbeitsvorgangen Pressballenproduktion, Saat, Pflanzen, Jaten und Ernte

o Vergleich der Arbeitszeiten des Menschen ohne Behinderung und des Menschen mit

Behinderung im Bezug auf dessen Fahigkeiten

o Eruieren der Arbeitszeitdifferenz zwischen einem Menschen ohne Behinderung und

einem Menschen mit Behinderung

o Hilfestellungen, Pausen und langsamere Arbeitsweisen als Grinde fur die

Arbeitszeitdifferenzen analysieren

e Ermittlung der Arbeitsleistung / -produktivitat
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4. Material und Methode

In dieser Arbeit ging es um die Erfassung des Arbeitszeitbedarfs beim Anbau von Kopfsalat
bei Menschen mit Behinderung. Als Versuchsbetrieb fur die Arbeitszeitmessungen und di e
Fahigkeitsanalysen stellten sich der GIN Gartnerhof und di e dort ar beitenden Kunden zur

Verfligung.

4.1. Der Versuchsbetrieb

Als mogliche Versuchsbetriebe k amen jene Betriebe in Frage, di e Gartenbau mit
Behindertenintegration verbinden. Laut Wi esinger (2012) waren dazu sechs Betriebe
bekannt. Als Auswahlkriterium wurden der Produktionsumfang, die Anzahl von beschaftigten
Menschen mit B ehinderung und di e Nahe zu Wien herangezogen. Anschliefend fand ei n
erstes Gesprach mit dem Betriebsleiter des ausgewahlten Betriebes statt, bei dem die
Eignung des Betriebes festgestellt wurde.

Bei dem a usgewahlten B etrieb handel te es s ichum ei nen G artenbaubetrieb, deral s
Tagesstruktur fur Menschen mit mehrfacher Behinderung dient. Das Team setzte sich aus 3
standigen Betreuern, einem Zivildiener, einer Hilfskraft (in den arbeitsintensiveren
Sommermonaten) sowie neun Kunden zusammen. Der Betrieb produzierte nach biologischer
Wirtschaftsweise Marktgemuse, Kiichen- und Teekrauter. Von der Jungpflanzenanzucht bis
zum V erkauf des G emises am M arkt oder ab H of fihr te der B etrieb al le A rbeiten der
gartnerischen P roduktionskette s elbst durch (Hartl 2004, 1) . Auf einer gepachteten Flache
von insgesamt tiber 7500 m? werden ~150 Gemduse- und Krautersorten angebaut. Die 7500
m? s ind unter gliedertin 2 Fel derzu 900 und 3400 m?, z wei G lashauser z u 40 Om? und
1900 m?s owie 900 m? Lager rdumen, A rbeitsraum, A ufenthaltsrdumen, Wer kstatt und

Wegen. D ie nachfolgend genannten Arbeitsbereiche wurden m ittels Fr agebogen und

Begehung des Betriebes erhoben.

In ei nem mit Fol ie abgetr ennten, gehei zten B ereich ei nes G lashauses ges chah di e
Jungpflanzenproduktion. A b M itte J dnner w urden i n ei nem behei zten B ereich ei nes
Glashauses v erschiedene J ungpflanzeni n A nzuchttépfenund s elbst her gestellten
Pressballen ausgesat und vorgezogen. Besonders warmebeduirftige Arten wurden auf einem
beheizten Tisch zur Keimung gebracht.

Zwei ungeheizte Glashauser in Venlo-Bauweise (400 und 1900m2?) waren die

Hauptanbauflache des Gartnerhofs. Hier wurde von April bis November ein umfangreiches
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Sortiment an Gemuse- und Krauterarten in Flachen- und Reihenkulturen produziert, wobei
die Arbeiten von der Aussaat bis zur Ernte ausschlielllich manuell erfolgten. Neben dem
Anbau von Marktgemise und Rohstoffen fur die Produktveredelung wurden hier auch
Versuchskulturen mit alten, seltenen und exotischen Kulturarten und —sorten unterhalten. Die
Bewasserung wurde bei den Flachenkulturen als eine Oberbewasserung ausgefihrt, bei den
Reihenkulturen durch Trépfchenbewasserung mit Tropfschlauch. Die Diingung erfolgte durch

flachig aufgebrachten und eingefrasten Kompost (Hartl 2004, 2).

Auf zwei Feldern (900 und 3400m?) wurden Freilandkulturen angebaut. Hier wurde grofteils
der Boden in Viertelrotation (1/4 ist Brache, bzw. Grindiingung) bewirtschaftet, auf einer
kleineren F lache wurden fiirj eweils dr ei bi s v ier J ahre D auerkulturen angel egt. D ie
Bewasserung der Freilandflachen erfolgte durch Kreisregner, gediingt wurde mit Kompost.

Fir einen guten Ertrag ist der Zeitpunkt der Ernte entscheidend. Manche Gemdusesorten
mussten in der Hochsaison taglich morgens geerntet werden, bei anderen Sorten genlgte
eine Durchsicht zwei- bis dreimal in der Woche (Tiefenbacher 2006). Fur die kurzfristige
Lagerung in einem der Kihlhduser wurde das Gemise gewaschen und in Kisten verpackt.
Die Lagerung erfolgte bei 2-4°C fir Blattgemuse und rund 10°C fur Fruchtgemise. Der
Verkauf f and pr iméran S amstagen auf di versen M arkten und m ittwochs Ub er ei nen
speziellen L ieferservice des B etriebes s tatt. F Gr A b-Hof-Kunden w urde jeweils in dividuell
geerntet oder die Mdglichkeit der Selbsternte angeboten. Bei Uberkapazitaten einzelner

Erzeugnisse wurden diese an Grof3handler und umliegende Restaurants verkauft.

4.2. Kopfsalatproduktion im Glashaus

Unter K opfsalat ( LactucasativalL.var. ¢ apitata L.) w erden gr oRRlappige, ungetei Ite, m eist
blasige Blatter verstanden, die nach anfanglich offener Rosette einen mehr oder weniger
festen Kopf bilden (Krug 1991, 381). Kopfsalat i m Glashaus oder Folientunnel ist in vielen
Landern der gemaRigten Klimagebiete gangige Praxis. Der Anbau ,unter Dach® erganzt die
Freilandproduktion, er weitert den A ngebotszeitraum und s pielt somit ei ne bedeutende

wirtschaftliche Rolle (Geissler u. a. 1991, 197). Da beide Glashauser des Versuchsbetriebes
unbeheizt sind, wird bei der Sortenwahl besonderes Augenmerk auf die Kalteempfindlichkeit
gelegt. AulRerdem ist ein hoher Grad an Krankheitsresistenz winschenswert, da der Anbau
unter organisch-biologischen Richtlinien von Statten geht. Die Sorte Brighton wurde in einem

verhaltnismalig hohen A usmall am Betrieb angebaut. D ies, und di e kurze Kulturdauer von
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Kopfsalat von funf bis zehn Wochen, ermdglichten hdufige Arbeitszeitmessungen innerhalb
eines abs ehbaren Zei traums. D as bedeutet, dass i nnerhalb v erhaltnismagig k urzer Zei t
genlgend Daten fir eine statistische Auswertung zusammenkommen, weshalb die Wahl fir
die Erhebungen auf diese Sorte fiel. Die Brighton Samen werden im Betrieb von der Firma
,Vitalis Biologische Zaden“ bezogen. Brighton Kopfsalat ist ein grofer, mittelgriner
Treibkopfsalat mit groRem Umblatt, starker Unterseite, gutem Kopfschluss sowie guter
Fullung. Er besitzt eine gute Widerstandskraft gegen Bremialactucae (Falscher Mehltau) und
ist s omit ei ne v erlassliche S orte fir den U nterglasanbau i m Wi nter undi m Fr Ghjahr
(Anonymus 2012).

Der Anbau des Kopfsalates wurde im Versuchsbetrieb anhand eines Anbauplans
durchgefiihrt. Dieser wurde von den Mitarbeitern gefiihrt und aktualisiert. Die Kunden hatten
mit diesem Aufgabenbereich nichts zu tun.

Zum Anbau von Kopfsalat kann gesagt werden, dass die Kulturdauer je nach
Aussaatzeitpunkt v ariiert. E ine A ussaat i m J dnner bedeutet w eniger Warme und k Urzere
Tage, was wiederum weniger Licht bedeutet. Die Jungpflanzenanzucht kann somit zwischen
55 Tagen i m Janner und 35 Tage nim April liegen. Die Gesamtvegetationsdauer v ariiert
zwischen ~ 80 Tageni mA prilbi sz u~140 Tageni mJ anner. Zur P flanzung s ind
Mindesttemperaturen von 4-6°C erforderlich (Geissler u. a. 1991, 200), wobei Temperaturen
umdi e20° Cdas O ptimumdar stellen (Unmann2 006, 17) . Trotzder | angeren
Gesamtvegetationsdauer w urde a Is A ussaatzeitpunkt fir di e E rhebungen M itte J anner
gewahlt, dadi esd erfr Uhestmdgliche E rhebungszeitraumw arundfol glichda s

Voranschreiten der Arbeit erleichterte.

4.2.1. Arbeitsgénge beim Anbau von Brighton Kopfsalat

Die Arbeitselemente, als kleinste Teile der Arbeitsgénge, sind zentraler Bestandteil der
Zeitbedarfserhebung. N achdem die Arbeitsgange fir die Messungen also in ihre kleinsten
Teile z erlegt w erden, s ollen s ie v orerst bes chrieben w erden. Die A rbeitsgdnge werden
beschrieben, w ie s ie am V ersuchsbetrieb be obachtet w urden und ni cht v erallgemeinert
dargestellt. Die hier beschriebenen Arbeitsgange beziehen sich bewusst auf die Kunden, da
sie den Kern der Erhebungen darstellen. Fir die gemessenen Menschen ohne Behinderung
gilt dieselbe Vorgangsweise, Abweichungen werden ausdricklich erwahnt. Fir alle
Arbeitsgange gi It ei ne A bweichung i n der G ehgeschwindigkeit z wischen dem Menschen
ohne B ehinderung und dem K unden. Fir de n MoB wurde di e G ehgeschwindigkeit fii r

,Gehen ohne Last® aus der statistisch abgesicherten Datenbank PROOF_Schweine (M.
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Schick 2008, 56) mit 1,7 AKcmin/m ubernommen. Bei den Kunden variierte sie jedoch und

wurde immer gesondert erhoben.

4.2.1.1. Pressballenproduktion

Bei der P ressballenproduktion w urden m ittels ei ner M aschine Erdpressballen h ergestellt
(siche ABBILDUNG 1). Die A rbeitw urde vonei nemK unden gem acht,der al le
Arbeitsteilvorgange w eitestgehend alleine dur chfiihrte. H ilfsmittel waren eine Schubkarre,

eine Schaufel, eine Kelle, eine Pressballengabel, Erde in Sacken zu ~20 kg, Wasser in einer

GielRkanne zu 7 |, leere Pressballenbehalter und die Erdpressballenmaschine.

ABBILDUNG 1: Pressballenmaschine, Pressballengabel, Schaufel, Schubkarre und Erde

Anfangs wurde die Erde zusammen mit ausreichend Wasser (meist 14 | auf 20 kg Erde) in
der Schubkarre mit Hilfe der Schaufel vermischt. Anschlielend wurde das Gemisch in den
Auffangbehalter der Maschine geschaufelt. Die Maschine wurde gestartet und di e Erde zu
Pressballen gepresst. Diese kamen auf der gegenlberliegenden Seite des Auffangbehalters
auf einem Foérderband heraus. Die Maschine wurde angehalten, sobald ausreichend
Pressballen gepresst wurden. Die Pressballen werden mit Hilfe der Kelle justiert. Daraufhin
wurden rund 54 Pressballen mit der Gabel aufgenommen und in den daflir vorbereiteten
Pressballenbehalter gegeben. AnschlielRend wurden sie erneut mit d er Kelle aus gerichtet.
Die Maschine wurde nochmals eingeschaltet und der Prozess wiederholte sich um den
Pressballenbehalter anzufillen. Die Kapazitat (82 Pressballen) der B ehalter wurde mit 78
Pressballen ni cht ganz aus genutzt. Der gefill lte Pressballenbehalter w urde aufgenommen
und in ein dafur vorgesehenes Regal gestellt. Der Vorgang wiederholte sich von neuem bis

die gewunschte Anzahl von Pressballenbehaltern vorbereitet war. Das Erde — Waser —
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Gemisch reichte fir rund sieben gefilllte Pressballenbehalter. Danach musste die Maschine
neu beflllt werden.

Die Vor- und Nachbereitung dieses A rbeitsvorganges w urde als , Arbeitsplatz v orbereiten®
und ,, Arbeitsplatz na chbereiten“ g emessen. D arunter w urde das Vorbereiten bz w. das
Wegraumen der Arbeitshilfsmittel verstanden.

Abweichungen zum Menschen ohn e B ehinderung kamen wahrend d es A rbeitsvorgangs
immer wieder vor, da es dem MmB schwer fiel, die Pressballen mit der Gabel aufzunehmen.
Somit m ussten m ehrere A nlaufe unternommen werden, um die Pressballenbehalter zu
fullen. D iese Fehlschlage wurden notiert und summiert. Es kann gesagt werden, dass im
Schnitt j eder v ierte P ressballenbehalter z weimal befil It wurde, w as bei ei nem Menschen
ohne B ehinderung nichtder Fal | war. D ies m usste beider M odellierungd er D aten

bericksichtigt werden.

4.2.1.2. Saat

Bei der Saat wurden die Samen des Brighton - Kopfsalates in die vorgefertigten Pressballen
gesat. (siehe ABBILDUNG 2).

ABBILDUNG 2: Pressballenbehélter mit Pressballen, Schiissel und Etiketten

Die Arbeit wurde von einem Kunden durchgefihrt. Es wurde bewusst der Brighton Kopfsalat
ausgewahlt, da bei dieser Sorte die Samen pelletiert sind. Nur bei pelletierten Samen kann
dieser Arbeitsvorgang von den Kunden ausgefihrt werden. Das Saen von sehr kleinem und
unpelletiertem S aatgut w ird i n der R egel ni cht v on den K unden dur chgefuhrt, da es
feinmotorisch sehr anspruchsvoll ist. Bei Brighton Kopfsalat kénnen alle Arbeitsteilvorgange

der Hauptarbeit vom Kunden weitestgehend eigenstandig ausgefiihrt werden. Die Vor- und
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Nachbereitungw urde beim S &enz um Tei |v onden M itarbeitern ( Menschen ohne

Behinderung) dur chgefuhrt. H ilfsmittel waren das S amenpaket mit den S amen, Etiketten,
Kugelschreiber, eine Schissel flir die Samen und die Pressballenbehalter mit den
Pressballen. Es wurde damit begonnen, dass die Samen in eine Schale geschittet wurden.
Anschliellend wurde ein voller Pressballenbehalter aus dem Regal genommen und auf den
Arbeitstisch gestellt. Dieser enthielt 78 Pressballen. Jeder Samen wurde einzeln
aufgenommen und i n die Vertiefung der Erdpressballen gelegt. Wenn alle 78 S amen gesat
waren, wurde der Pressballenbehalter mit einem Etikett versehen und auf den V orkeimtisch
gestellt. Es wurden so viele Samen ausgesat, wie im Anbauplan vorgesehen waren. Im Falle
zu trockener Erde fiele das Angielien des Pressballenbehalters in diesen Arbeitsvorgang. Da
er in der Messperiode nicht nétig war, wurde dieser Arbeitsteilvorgang nicht erhoben.

Die Vor- und Nachbereitung dieses Arbeitsvorganges w urde als , Arbeitsplatz vorbereiten®
und ,, Arbeitsplatz nac hbereiten® g emessen. Darunter w urde das Vorbereiten sowie das
Wegraumen der Arbeitshilfsmittel verstanden.

Die Abweichung z um Menschen ohne B ehinderung bestand dar in, das s b ei di esem
Arbeitsvorgang die Arbeitsplatzvorbereitung nur zum Teil vom Kunden durchgefuhrt wurde.
Dies hat z um ei nen dam it z u tun, das s di eser A rbeitsvorgang genaue K enntnisse des
Anbauplans er forderte, zum ander en, das s di e E tiketten nur teilweise s elber ges chrieben
werden k onnten. N achdem di eser A rbeitsteilvorgang m eistv on den Menschen ohne

Behinderung, also den Mitarbeitern durchgefiihrt wurde, floss die Arbeitsplatzvorbereitung

als Hilfe in die Modellierung des Zeitbedarfs ein.

4.2.1.3. Frasen

Auf das Frasen wurde hier nicht genauer eingegangen, da es in keinem Fall von den Kunden
durchgefiihrt wurde. Ein Mitarbeiter brauchte dafiir nach eigenen Angaben pro Schiff (148-
160 m?) rund 20 Minuten mit einer GOLDONI 59 LD SB Handfrase.

4.2.1.4. Pflanzung

Bei der Pflanzung wurden die ca. funf Wochen alten, vorgezogenen Brighton Salatpflanzen
im Kalthaus ausgepflanzt. (siehe ABBILDUNG 3).
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ABBILDUNG 3: Pflanzwagen, Pressballenbehalter mit Jungpflanzen und gepflanzte

Jungpflanzen

Diese Arbeit wurde von einem Kunden und einem Mitarbeiter ausgefiihrt. Der Mitarbeiter war
bei den v orbereitenden und nachbereitenden Tatigkeiten sowie der Hauptarbeit dabei. Dies
war deshalb notwendig, da die Pflanzung bei jeder Sorte und Art eigene Besonderheiten mit
sich brachte. D em gege nuber s teht bei spielsweise die P ressballenproduktion, die fur jede
Pflanzenart u nd Sorte gl eich aus gefuhrt w urde. Hilfsmittel waren ein P flanzwagen, ein
Setzband, eine P flanzschaufel, die Pressballenbehalter mit den P flanzen und ei n Rechen.
Der erste Schritt war das Teilen des Schiffes mittels Pflanzband in zwei Halften. Zur linken
und rechten S eite des Bandes w urde gepflanzt. D as P flanzband dec kte nicht die ganze
Lange des Schiffes ab und musste bei Bedarf umgesteckt werden. In der Mitte blieb ein Weg
vonetw a einem M eter frei. D iesw urde zwecks G enauigkeitv on dem M itarbeiter
durchgefliihrt. Anschlielend wurde eine Halfte des Schiffes gerecht, diese Arbeit flhrte ein
Kunde durch. Sobald die Erde soweit vorbereitet war, nahm der Mitarbeiter ei nen
Pressballenbehalter auf den A rm. Er legte die Pflanzen an den S tellen ab, an denen s ie
gepflanzt werden sollten, funf Stick in jede Reihe. Diese Arbeit wurde am Versuchsbetrieb
bei B righton K opfsalat m eist vom Mitarbeiter dur chgefiihrt, um den P flanzen- und
Reihenabstand von 25 cm bestmdglich z u g ewahrleisten. D er K unde befand sich i n der
Hocke links oder rechts vom Beet und grub die Pflanzen mit der Pflanzschaufel in die Erde
ein.

Die Vor- und Nachbereitung dieses A rbeitsvorganges wurde als , Arbeitsplatz vorbereiten®
und , Arbeitsplatz nac hbereiten“ gemessen. D arunter wurde das S elbe v erstanden wie bei
den A rbeitsvorgangen P ressballenproduktion und S aat. Die V orbereitung bei nhaltete das

Beladen des Pflanzwagens mit flinf vollen Pressballenbehaltern. Dies wurde von einem
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Kunden unter v erbaler A nleitung ei nes M itarbeiters dur chgeflhrt. E benso bed urften das
Holen der Schaufeln sowie des Messbandes kontinuierlicher verbaler Anleitungen.

Abweichungen zum Menschen ohne Behinderung betrafen das ,Hinlegen der P flanzen an
die Pflanzstelle und das ,Platzieren des Pflanzbandes®. Diese Arbeitselemente waren nicht
von den K unden d urchflihrbar. Bei den ande ren E lementen bedurfte es haufig verbaler
Anleitungen durch den M itarbeiter. V or al lem das E rkennen des z u pfl anzenden S alates

beim Beladen des Pflanzwagens stellte eine Hirde dar.

4.2.1.5. Angielden

Aufdas A ngiel3en de r S alatpflanzen nac h der P flanzung w urde hier nicht genauer
eingegangen. Diese Arbeit verlangte sehr viel Feingefiihl und genaues Arbeiten und wurde in
keinem Fal I von den Kunden dur chgeflihrt ( siehe auc h Fr asen 4.2.1.3). E in M itarbeiter

brauchte daflir nach eigenen Angaben pro Schiffhalfte rund 45 Minuten.

4.2.1.6. Jaten

Beim Unkrautjaten i n der B rigthon K opfsalatkultur w urde mittels ei ner U nkrauthacke das

Unkraut zwischen den Salatkdpfen entfernt (siehe ABBILDUNG 4).

G

ABBILDUNG 4: Unkraut zwischen den Salatpflanzen und Unkrauthacken

Die Verunkrautung lag bei 260 Unkrautpflanzen je Quadratmeter. Dies wurde mit Hilfe eines
ein Quadratmeter grolten Rahmens ausgezahlt. Auf einem Quadratmeter befanden sich im
Schnitt 9,5 S alatpflanzen. D as U nkrautjaten und alle da mit v erbundenen A rbeitsschritte

konnten v on ei nem K unden al leine dur chgefuhrt w erden. D ie H acke w urde so Uber das
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Unkraut gezogen, dass die oberste Bodenschicht aufgewihlt und das Unkraut entwurzelt
wurde. Das entwurzelte Unkraut wurde mit der Hacke auf den Weg gezogen.

Die V or- und N achbereitung di eses A rbeitsvorganges wurde wie bei den anderen
Arbeitsgangen gemessen.

Abweichungen z um Menschen o hne B ehinderung lagen dar in, das s dur ch die s ehr
monotone a ber k érperlich doc h ans trengende A rbeit s chneller Ermidungserscheinungen
auftraten und haufiger Pausen eingelegt wurden. Das Hacken zwischen den S alatpflanzen

stellte sich als Schwierigkeit heraus. Einige Salatpflanzen wurden beschadigt.

4.2.1.7. Ernte

Bei der Ernte wurden die einzelnen Salatkdpfe mit einem Messer abgeschnitten, geputzt und

in eine Kiste gegeben (siehe ABBILDUNG 5).

/A

ABBILDUNG 5: Ernten, Saubern und Verwahrung der Salatkopfe

Dieser A rbeitsvorgangw urde vonei nem K undenaus gefihrt. E rk onnte alle
Arbeitsteilvorgange weitestgehend alleine durchfihren. Hilfsmittel waren ein Messer, eine
Kiste und ein Wasserschlauch. Zu Beginn wurde die Kiste mit Wasser ausgespritzt damit sie
sauber war. Anschlielend wurden die Salatkdpfe, mit dem Messer abgeschnitten, von den
fauligen Blattern und d er Erde befreit und m it dem Kopf nach unten i n die Kiste gegeben.
Waren die S alatkdpfe eher klein, hatten 20 Salatkdpfe in zwei Lagen in der Kiste Platz.
Hatten die Salatkopfe ihre handelsubliche Grofie erreicht, fanden 12 bis 16 Salatkdpfe in der
Kiste Platz. Sobald die Kiste voll war, wurde sie in das Arbeitshaus gebracht.

Die Messung der Vor- und Nachbereitung di eses Arbeitsvorgangs wurde genauso wie bei
den anderen Arbeitsvorgangen gehandhabt.

Abweichungen zum Menschen ohn e B ehinderung ergaben s ich i n der E rntequalitat. Die

Auswahl der richtigen SalatkopfgroRRe stellte fiir den MmB eine Hirde dar. AuRerdem wirkte
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sich die eingeschrankte Feinmotorik des Kunden auf die Unversehrtheit des Salatkopfes aus.

Blatter wurden beschadigt und die Qualitat des Salatkopfes litt.

4.3. Kunden am GIN Gartnerhof

Am Gartnerhof GIN wurden zum Erhebungszeitpunkt neun Kunden betreut. Diese waren im
Alter von 22 bis 37 Jahren und alle mannlich. Ihre Behinderungen waren verschiedenster Art.
Allen gem  ein war  jedochei nelntel ligenzminderung,di esei st laut

Weltgesundheitsorganisation wie folgt definiert:

,Ein Zus tand v on v erzogerter oder unvollstandiger E ntwicklung der gei stigen Fah igkeiten;
besonders beeintrachtigt sind Fertigkeiten, die sich in der Entwicklungsperiode manifestieren
und di e zum Intel ligenzniveau bei tragen, w ie K ognition, S prache, m otorische und s oziale
Fahigkeiten. E ine Intel ligenzminderung k ann allein oder z usammen m itj eder anderen
psychischen oder korperlichen Stérung auftreten. Es kdnnen leichte, mittelgradige, schwere

und schwerste Intelligenzminderung unterschieden werden“ (WHO 2011b).

Bei den P flegegeldstufen gibt es sieben Stufen, die daruiber Auskunft geben, wie grof3 der
Pflegeaufwand im Bezug auf eine Person ist (Republik Osterreich 1996§4 Abs.1), wobei die
Pflegestufe 1 den niedrigsten Pflegeaufwand vorsieht und Pflegestufe 7 den H 6chsten. Bei
den Kunden des G artnerhofs handelte es sich um neun s ehr unter schiedliche M enschen,
deren Wes ensart, G rad der B ehinderung und A rbeitsfahigkeit v oneinander abw ichen. B ei
den Erhebungen wurde fiir jeden Arbeitsvorgang jener Kunde aus gewahlt, der diesen am
besten beh errschte. Dieses A uswahlverfahren geht auf die A nnahme z uriick, das s d ie
Arbeitsproduktivitat von Menschen mit B ehinderung héher ist wenn sie ents prechend ihrer
Fahigkeiten bes chaftigt werden. Es wurden bei drei Kunden M essungen dur chgefuhrt und
diese wurden genauer beschrieben. Auf die Anderen wurden nicht ndher eingegangen. Die
Beschreibungen sind verschieden, da nicht zu jedem Kunden die gleichen Daten vorlagen.
Damit di e Anonymitat gew ahrt bl eibt, w urden den ei nzelnen M enschen Zi ffern von 1 -3
zugewiesen. Die Personendaten entstammen den Akten der Kunden, die am 17.2.2012 in
der Zentrale des Vereins GIN, Dresdner Stral3e 68 1200 Wien, eingesehen wurden (TABELLE
3).
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TABELLE 3: Personaldaten zu den Versuchspersonen

Kunde 1

Kunde 1 wurde 1984 geboren.

Diagnose: leichte geistige Behinderung, hochgradige Persénlichkeitsentwicklungsstérung mit selbst-
und fremdgefahrdenden Impulsdurchbrichen.

Medikamente: Seroquel 300mg, Akineton 4mg, Ulcusan 40mg, Gastrozepin 400mg und alle 14 Tage
Cisordinol 600mg

Pflegegeldstufe: 2

Beschreibung: Der Kunde hat Koordinationsprobleme und ein kindliches Verhalten in der
Offentlichkeit. S ein unbef angenes , Kontaktsuchen“ w ird m eist f ehlinterpretiert und s orgt f tir das
Geflihl d er Bedrohung i n s einer Umgebung. M issverstandnisse gi bt e s au ch a uf G rund s einer
Sprachschwierigkeit, di e auch mittels Logopadie nicht w esentlich v erbessert w erden konnte. D er
Kunde 1 geht v orbehaltlos a uf M enschen zu und sucht K ontakt, di es i rritiert z unachst und f Ghrt
hauptsachlich im Wohnbereich zu Beschwerden. Zuriickweisungen kann er nur schwer verarbeiten.
Hier kommt es oft zu massiven verbalen oder auch kdrperlichen, Aggressionen, welche allerdings im
Gegensatz zu friher seltener auftreten. An gartnerischen Tatigkeiten zeigt sich der Kunde
interessiert, ist aber auf Grund seiner aulerst geringen Ausdauer und Konzentrationsbereitschaft nur

sehr kurzfristig im 1:1 Betreuung zu einzelnen Tatigkeiten zu bewegen.

Kunde 2

Kunde 2 wurde 1990 geboren

Diagnose: Intellektuelle Minderbegabung, Hydrozephalus

Medikamente: Risperdal 4mg, Seroquel 100,g, Ulcusan 40mg und Citalopram 20mg
Pflegegeldstufe: 2

Beschreibung: Die Betreuung des Kunden 2 g estaltet sich als duerst zeitaufwendig und schwierig,
da Kunde 2 aufgrund seiner Behinderung sehr langsam und phasenweise auch verwirrt ist. Kunde 2
tendiert z u v erbaler A ggression u nd Kooperationsverweigerung. E s scheint dem Kunden 2 f ast
unmoglich gewisse Regeln und Umgangsformen einzuhalten. Kunde 2 spricht vollstandige Satze und
kennt ei ngelernte W ege. I n der Kundengruppe i st er aus gesprochen hoflich und z uvorkommend.
Konflikte finden vor allem mit dem Betreuungspersonal statt, wobei er laut und verbal aggressiv wird.

Kunde 2 hat die allgemeine Sonderschule besucht und hat keine Berufsausbildung.

Kunde 3

Kunde 3 wurde 1981 geboren

Diagnose: Polymorphe psychotische Stérung, Intelligenzminderung
Medikamente: Solian 400mg und Akineton 4mg

Pflegegeldstufe: 1

Aulerdem wurden sie durch Einsicht in P ersonaldaten, die am G artnerhof GIN vorliegen,

erganzt und durch ein Gesprach mit den Mitarbeitern des Gartnerhofes vervollstandigt.
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4.4. Datenerhebung - Methode — Arbeitszeit

Das Erheben von Arbeitszeiten kann Uber drei verschiedene Methoden durchgeflihrt werden,
das strukturierte Interview anhand eines Fragebogens, ein Arbeitstagebuch und
Arbeitszeitmessungen.

Zur E rhebung der D aten fUr di ese A rbeit w urden einerseits di e A rbeitszeitmessung und
andererseits ein strukturiertes Interview mit Betriebsbegehung angewandt. Auf die Flhrung
eines Arbeitstagebuchs wurde bewusst verzichtet. Dies hatte eine hohe Zusatzbelastung fur
den B etriebsleiter bede utet. Er hat te das Tagebuc h flr j eden ei nzelnen K unden flhr en
mussen, da di ese da zu s elbst meist nichtin der Lage sind. D es Weiteren ei gnen s ich
Arbeitstagebicher v or al lem flir R outinearbeiten. D ie k ulturbezogene A rbeit k ann j edoch
nicht al s R outinearbeit anges ehen w erden. L aut S chrade et al . m acht ei n Tagebuc h bei
Arbeitsvorgangen die selten stattfinden nur dann Sinn, wenn es Uber lange Zeitrdume sehr
prazise gefuhrt wird (Schrade et al. 2004, 28).

4.4.1. Strukturiertes Interview mit Betriebsbegehung

Das Interview diente der Erfassung von Daten zur Betriebsstruktur, zu der Kultur und den
Kunden. AulRerdem wurden die Arbeitsvorgdnge mit deren EinflussgréRen erfragt. B ei der
Betriebsbegehung konnten Details zum Anbausystem sowie Abmessung und Materialien von
Bauten und Einrichtungen aufgenommen werden.

Das s trukturierte Interview und eine Betriebsbegehung er moglichen, bei r elativ g eringem
Zeitaufwand fir den Betriebsleiter, einen Gesamtuberblick Uber den Betriebszweig
Gartenbau mit MmB. Es kann die Haufigkeit von einzelnen Arbeitsvorgangen als Grundlage
fur eine realistische Modellbildung erfasst werden. AuRerdem ist es moglich, wesentliche
EinflussgrofRen fiir die Bildung von Modellen zu erfragen oder zu quantifizieren (Schrade,
Keck, und Schick 2004, 28). So beispielsweise die unterschiedlichen Arten von Pausen, die

bei Zeitmessungen bei Menschen mit Behinderung eine Ubergeordnete Rolle spielen.
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4.4.2. Arbeitszeitmessungen

Die Zeitelementmethode nach Auernhammer (1976) ist eine kausale Methode der
Arbeitszeiterfassung, bei der der Zei tbedarf fur Arbeitselemente m itei nem
Zeitmessinstrument ermittelt wird (Auernhammer 1976, 39). Es ist eine exakte Erfassung von
Arbeitszeit und EinflussgroRen moglich. Sie ist mit einem hohen organisatorischen und
zeitlichen Aufwand fur die Beobachtungsperson verbunden. Fur die Betriebsleiter entsteht so
gut wie k ein Zus atzaufwand, da di e A rbeiten ohnehin dur chgefuhrt w erden m Gssen. D ie
Zeitelementmethode w urde fur di ese A rbeit ausgewahlt, da s ie s ich bes onders fur di e
Messung von planbaren, haufig vorkommenden Sonderarbeiten eignet (Schrade et al. 2004,
29). Bei dem Anbau von Brighton Kopfsalat handelt es sich um solche Arbeitsvorgange. Im
Gegensatzdaz u spielen Routinearbeiten beziglich des Zei taufwandes beim
Gartenbaubetrieb nur eine untergeordnete Rolle.

Fir die Arbeitszeitmessung ist die Gliederung einer Arbeit in kleinere Einheiten unerlasslich.
Dazu wird die Gesamtarbeit in Arbeitsvorgange geteilt, welche wiederum in
Arbeitsteilvorgange unter teiltw erden.D iek leinste E inheits inds chliellichdi e
Arbeitselemente (Auernhammer 19 76, 30). D ies s oll anhand des B eispiels in TABELLE 4

veranschaulicht werden.

TABELLE 4: Unterteilung der Arbeit nach Auernhammer

Gesamtarbeit Anbau von Brighton Kopfsalat
Arbeitsvorgang Pressballenproduktion
Arbeitsteilvorgang Wassererdgemisch her stellen und in

die Maschine fillen

Arbeitselement Wasser in die Schubkarre leeren

Aullerdem ist es sinnvoll die Arbeitselemente Arbeitszeitkategorien zuzuordnen. Bei diesen
gliedert sich die Gesamtarbeitszeit nach KTBL in Hauptzeit, Nebenzeit, Verlustzeit, Wegzeit
und A blauf bedingter Wartezeit. Nach R EFA setzen sich di e A rbeitszeitkategorien wie in

ABBILDUNG 6 dargestellt zusammen.
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Auftragszeit T

Ristzeit t,

Riistgrund-
zeitt,,

Riisterho-
lungszeitt,,

Riisterver- [—
teilzeitt,,

Ausfiihrungszeit t,
=Mengem*t,

Zeit je Einheit t,

Grund- Erholungs- Verweil-
zeitt, zeitt, zeit t,
‘_I_‘ [
I I
Tétigkeits- Warte- sachliche persdnliche
zeit t, zeitt, Verweilzeit | | Verweilzeit

ABBILDUNG 6: Zeitgliederung nach REFA (2013)

Nachdem b ei di eser Masterarbeit di e behi nderungsbedingten P ausen und bendti

Hilfestellungen i m V ordergrund s tehen, w urde die Arbeitszeitkategorien nach K TBL und

REFA modifiziert und gliedern sich gemal TABELLE 5.

TABELLE 5: Gliederung der Gesamtarbeitszeit von Menschen mit Behinderung

Gesamtarbeitszeit =
Hauptarbeitszeit
+Nebenzeit
+Wegzeit
+Hilfezeit

+Pausenzeit

Zur E rmittlung der We gzeit w urden die zurickgelegten Wegstrecken mittels Messrad
gemessen. Dieses diente zur Vermessung von Strecken auf ebenem Boden. Es wurde, an

einem kurzen Stiel nach vorne haltend, entlang der Messstrecke gerollt.
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Auf die Annahme aufbauend, das s Hilfe quantitativ bestimmbar ist, wird in dieser Arbeit die
Hilfezeit eruiert. Sie gilt als jene Zeit, in der der Kunde Hilfe in Form von verbaler Anleitung
oder phy sischer U nterstitzungv om M itarbeiter desV ersuchsbetriebes, der
Betreuungsperson, in Anspruch nimmt. Zur verbalen Hilfestellungen zahlte die Erinnerung an
die z u pr oduzierende S tlickzahl genaus ow iedi e E rmahnungz ur Ordnung m it
einhergehender Diskussion. AuRerdem fielen auch ganze Arbeitsteilgange, die nicht von den
Kunden ausgeflihrt werden konnten, in diese Arbeitszeitkategorie.

Die Pause hingegen gilt als Sammelbegriff flir Unterbrechungen der Arbeitszeit. In der Pause
wird in der Regel N ahrung aufgenom men und /oder di e dur ch E rmidung her vorgerufenen
Symptome werden beseitigt. D ie Pausen w erden nac h REFA (Hammer 1997 a, 151) in
erforderliche und organisierte Pause unterteilt. Die organisierten Pausen werden zum Zweck
der Erholung fest in den Arbeitsablauf eingebunden. Die erforderliche Pause dient dazu,
physische oder ps ychische U berbelastung z u v erhindern. Diese Art d er P ause kommt bei
Menschen mit B ehinderung haufiger vor als bei Menschen ohne B ehinderung, da sie auf
Grund ihrer Behinderung in der Regel schneller physisch oder psychisch Uberbelastet sind.
Daraus fol gt, das s di e er forderliche P ause die bendti gte G esamtarbeitszeit w esentlich
beeinflusst und deshalb gesondert betrachtet werden muss.

In di eser Masterarbeit w ird di e erforderliche P ause i n erforderliche, kurze P ause und
erforderliche, | ange P ause unterteilt. V on der er forderlichen, k urzen P ause w ird dann
gesprochen, wenn die arbeitende P erson die Arbeit nur kurz unterbricht, dabei aber nicht
den Arbeitsplatz v erlasst, sich nicht hinsetzt und das Arbeitshilfsmittel nicht aus der Hand
legt. Die erforderliche, lange Pause ist dadurch gekennzeichnet, dass die Pause zumeist
verbal angek undigt w ird, ei ne Zi garette ger aucht w ird oder etw as getr unken w ird. Das
Arbeitshilfsmittel wird aus der H and gel egt und m eist der A rbeitsplatz v erlassen. D ie
organisierte Pause hingegen ist zum Zweck der Erholung fest in den Arbeitsablauf
eingebunden (Hammer 1997b, 15 1). D ie or ganisierten P ausen sind vom Versuchsbetrieb
vorgegeben und gel tenflir di eM itarbeiterunddi e K unden gl eichermalien. A m
Versuchsbetrieb gilt als organisierte Pause die Mittagspause. Nachdem diese Zeiten genau
vorgegeben und eingehalten werden, wurden sie nicht extra gemessen, sondern als
gegeben hingenommen.

Ein weiterer Punkt ist die Leistung der gemessenen Personen. Bei der Zeitmessung von
Menschen ohne Behinderung muss die Leistungsfahigkeit als auch die Leistungsbereitschaft
der gem essenen P ersonen unbe dingti n di e E rhebungen ei nflieRen. U m di e Lei stung
beurteilen zu kénnen, fihrte REFA die Normalleistung mit 100% ein. Die Normalleistung ist

somit nach REFA ,eine Tatigkeit, die bei Eignung und Ubung der Arbeitskraft ohne Schaden
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Uber das g anze B erufsleben aus gefuhrt w erden k ann“ (Auernhammer 1976, 50) . D er
Leistungsgrad der gem essenen M itarbeiter des V ersuchsbetriebes w urde m it 100 %
angenommen und stellt somit nach REFA die Bezugsleistung dar. Wobei eine Leistung tber
120% al s hohe Leistung gilt und e ine Lei stung von weniger als 8 0% als niedrige (REFA
Verband flr A rbeitsstudien und B etriebsorganisation 1978 , 125ff) . U m di e Lei stung de r
untersuchten M mB ( Menschen m it B ehinderung) ei nstufen z u k énnen, wird beim MoB
(Menschen ohne B ehinderung) mit einer Normalleistung von 100% aus gegangen, Arbeiten
die um mehr als 20% schneller ausgefuhrt werden, gelten als hdhere Leistung und Arbeiten,
die um mehr als 20% langsamer durchgefiuhrt werden, gelten in dieser Arbeit als niedrige
Leistung (REFA Verband fiir Arbeitsstudien und Betriebsorganisation 1978, 125ff).

4.4.2.1. Durchfiihrung der Arbeitszeitmessungen

Den effektiven Messungen auf dem Versuchsbetrieb ging die Analyse des Arbeitsvorgangs
voraus. E rste D atenz uE influssgréflen und betei  ligten P ersonen| ieferte der
Betriebsfragebogen ( siehe A nhang). A nschlieBend w urde der A rbeitsvorgang i n A ktion
beobachtet. Dabei wurde der Arbeitsablauf notiert, um ihn folglich in Arbeitsteilvorgange und
letztendlich i n A rbeitselemente z erlegen z u k dnnen. D abei war es auc hnéti g, die
Einflussgrofien wie bei spielsweise Weglange, G ewicht von zu hebenden H ilfsmitteln, Liter
Wasser je GieRkanne usw. zu erheben. Nach Abschluss der B eobachtungsphase wurden
die einzelnen Arbeitselemente genau definiert. Sprich sie wurden beschrieben und mit einem

Anfang und einem Endpunkt versehen (TABELLE 6).
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TABELLE 6: Beispiel eines Arbeitselements

Arbeitsvorgang Pressballenproduktion

Bezeichnung des Wasser in die Schubkarre leeren (l)

Arbeitselements

Inhaltsbeschreibung | Die G iellkanne w ird er griffen, das Was seri ndi e

Schubkarre geleert, die GieRkanne wird abgestellt

Messpunktangabe - | Hand greift nach der GieRkanne

Anfang

Messpunktangabe - | Giel3kanne abgestellt
Ende

Sobald di eser S chritt abges chlossen war, konnte die ei gentliche M essung begi nnen. Fur
diesen Zweck kdnnen verschiedene Messinstrumente verwendet werden, wie eine Stoppuhr,
Laptops oder Pocket PCs, wobei in dieser Masterarbeitdem P ocket PC mitdem

Zeitmessprogramm O RTIMzeit der V orrang ge geben wurde. Die M esseinheit war, wie bei
der Zeitelementmethode von REFA Ublich, die Centiminute (cmin) (Auernhammer 1976, 39).
Der Arbeitszeitbedarf wird mit AK = Arbeitskraft und entsprechend der Zeitdimension in AKh,

AKmin und AKcmin dargestellt (Weiershauser, 15).

4.4.2.2. Auswertung der Messdaten und Modellierung

Die M essdaten w urden v on der Software ORTIMzeit in E xceltabellen (bertragen. D ort
wurden sie tabellarisch aufbereitet und mit problemneutralen Testverfahren untersucht sowie
mit statistischen Parametern belegt wie Anzahl der Stichproben, Mittelwert, Median, Varianz,
Varianzkoeffizient, Standardabweichung sowie der Epsilonwert. Diese statistischen
Parameter wurden im Ergebnissteil (TABELLE 13 bis TABELLE 23) wie folgt abgekirzt: Anzahl
der S tichproben — Anzahl, M ittelwert — Xquer, V arianzkoeffizient — VK % und
Standardabweichung — Stdabw. Mit dem E psilonwert konnte die Datengtite schon wahrend
der Messungen festgestellt werden. Der Epsilon-Test wurde bei zyklischen (wiederholbaren)
Arbeitsablaufschritten a ngewendet (M. S chick 2007, 145) . D er E psilonwert ist al s relativer
halber V ertrauensbereich definiert. Wird ein Mindestwert flir den E psilonwert gefordert, so
gibt dieser Aufschluss daruber, ob der Mittelwert den A nforderungen fir die Zuverlassigkeit
der Daten genuigt (Fricke 2004, 100).
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Uber die Wahl von Epsilon liegen in der Literatur mehrere Angaben vor, welche von 1-15%
gehen. Nachdem diese Werte jedoch meist flr die Industrie gelten, muss erkannt werden,
dass ein Epsilon von beispielsweise 5% fir die Erstellung landwirtschaftlicher Planzeiten
utopisch ist. Demnach reicht nach Auernhammer (1976) fir Messungen in der Landwirtschaft
die Genauigkeit der Planzeit von Epsilon < 10%, w as fol glich au ch fir di ese A rbeit
Ubernommen wurde. Flir Ausnahmefalle gelten in dieser Arbeit auch Epsilonwerte < 15% als
statistisch abgesichert in Anlehnung an Fricke (2004).

Anschlielend an di e statistische Auswertung wurde der Arbeitsablauf modelliert. Dies war
nichts anderes als die logische Verknipfung von Planzeiten der einzelnen Arbeitselemente
mit den darauf einwirkenden quantitativen und qualitativen EinflussgréfRen. Samtliche
EinflussgroRen waren als V ariablen eingesetzt und konnten nach B edarf gedndert werden
(M. Schick 2007, 146). So konnte zum Beispiel die Anzahl zu pflanzender Salatpflanzen im
Handumdrehen v on 10 auf 1000 S alatpflanzen geéander t w erden, di e P lanzeit fir de n
Arbeitsvorgang , Salat pfl anzen“ wurde, dank der V erknlpfungen und For melni n der
Modellierung, auto matisch aus gegeben. D er erste S chritt war, gem a3 der G liederung der
Arbeit in Abschnitte (TABELLE 4), die Modellierung der Teilvorgangsmodelle, dann folgten die
Vorgangsmodelle bis schlussendlich das Gesamtarbeitsmodell gebildet wurde. Die erfassten
und in Excel eingespeisten Messdaten gelten als Ist-Zeit, die Zeiten, welche sich nach der
statistischen Auswertung und Modellierung fur die einzelnen Arbeitsvorgange ergaben, sind
Soll-Zeiten. D ie P lanzeit w ird nac h A uernhammer (1976) als ,So lI-Zeit fur bes timmte
Arbeitsabschnitte und daflir z u e rwartende S treubereiche, der en A blauf m it H ilfe v on

EinflussgrofRen beschrieben ist*, definiert (Auernhammer 1976, 111).

4.5. Einstufung von Menschen mit Behinderung nach Fahigkeiten

Die B eschreibung der M enschen m it B ehinderungi n 4.3 ist unu mganglich. U mdi e
gemessenen Arbeitszeiten jedoch besser analysieren und interpretieren zu kénnen, bedarf
es ei ner ei nheitlichen Einstufung der K unden. H ierzu war es néti g ei ne pr aktikable
Anwendung zu finden, deren Umsetzung innerhalb der Masterarbeit moglich ist. Wahrend es
fur die Beschreibung und Erfassung der Krankheitssymptome gefestigte Methoden gibt, gilt
dies fur die Beschreibung und E rfassung von Fahi gkeiten und E inschrénkungen nicht. Es
existieren nur wenige und eher uns pezifische V erfahren. B eispiele sind ,, Activities of D aily
Living“ (ADL) oder ,Instrumental Activities of Daily Living“ (IADL) —Skalen, welche

beispielsweise zur Bestimmung des Pflegebedarfs eingesetzt werden (Baron 2011a, 7). Als
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umfassendes Messverfahren kann die , Internationale Klassifikation der Funktionsfahigkeit,
Behinderung und Gesundheit“ (ICF) der WHO gesehen werden (WHO 2002, 2). Das ICF ist
jedoch s ehr umfangreich und eignet sich deshalb nicht flrdi e Anwendung in einer
Masterarbeit. Da es aber als international glltige Grundlage gesehen werden kann, wurden
auf das ICF aufbauende Erhebungsmethoden unter die Lupe genommen, das Mini-ICF-APP
(4.5.1.), das IMBA (4.5.2.) und das MELBA (4.5.3.).

4.5.1. Mini-ICF-APP

Das Mini-ICF-APP fur Aktivitats- (A) und Partizipationsstérungen (P) bei psychischen (P)
Erkrankungen i st ei n 6k onomisches Fr emdbeurteilungsinstrument und ei gnets ich zur
Beurteilung des aktuellen Fahigkeitsstatus von Patienten sowie zur Veranderungsmessung.
Mit dem Mini-ICF-APP soll eingeschatzt werden, in welchem Ausmalfd ein Patient in seinen
Fahigkeiten (capacity) bei der Durchfiihrung von Aktivitaten beeintrachtigt ist. Hierfir stehen

13 Analyseeinheiten zur Verfligung (siehe TABELLE 7).

TABELLE 7: 13 Analyseeinheiten des Mini-ICF-APP nach Baron (2011a, 10)

. Fahigkeit zur Anpassung an Regeln und Routinen

. Fahigkeit zur Planung und Strukturierung von Aufgaben
. Flexibilitat und Umstellungsfahigkeit

. Fahigkeit zur Anwendung fachlicher Kompetenzen

. Entscheidungs- und Urteilsfahigkeit

. Durchhaltefahigkeit

. Selbstbehauptungsfahigkeit

0 N OO O B~ WODN -

. Kontaktfahigkeit zu Dritten

9. Gruppenfahigkeit

10. Fahigkeit zu familiaren bzw. intimen Beziehungen
11. Fahigkeit zu Spontan-Aktivitaten

12. Fahigkeit zur Selbstpflege

13. Verkehrsfahigkeit
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3

Die Fahigkeiten werden auf ei ner 5-stufigen Ratingskala (von ,,0 = k eine B eeintrachtigung’

bis ,4 = vollstandige Beeintrachtigung®) beurteilt.

4.5.2. IMBA

Bei IMBA, Integration von Menschen mit Behinderungen in die Arbeitswelt, handelt es sich
um ei n Dokumentationsverfahren furden fahigkeitsgerechten Personaleinsatz und di e
fahigkeitsgerechte Integration von Mitarbeitern in Arbeit mittels des Vergleiches zwischen
Arbeitsfahigkeiten und A rbeitsplatzanforderungen (Institut fur Q ualitatssicherungi n
Pravention und R ehabilitation MoBbH an der Deutschen S porthochschule K6ln 2012). Es

beinhaltet neun Analyseeinheiten (siehe TABELLE 8).

TABELLE 8: N eun Analyseeinheiten bei IMBA (Institut fur Q ualitatssicherung in P ravention
und Rehabilitation MoBbH an der Deutschen Sporthochschule Kéin 2012)

. Kérperhaltung

. Kérperfortbewegung
. Kérperteilbewegung
. Information

. Komplexe Merkmale
. Umgebungseinflisse
. Arbeitssicherheit

. Arbeitsorganisation

© 00 N O 0 B~ W N -

. Schlisselqualifikation

4.5.3. MELBA

MELBA, Merkmalprofile zur Eingliederung Leistungsgewandelter und Behinderter in Arbeit,
ist ei n V erfahren, mit dem einerseits di e Fah igkeiten v on P ersonen und ander erseits die
Anforderungen v on A rbeitstatigkeiten dok umentiert und verglichen werden k 6nnen. E s
handelt s ichum ei nE inschatzungs- und D okumentationsinstrument, ni chtum ei n

diagnostisches Tes tverfahren. D ie Einschatzungen bez iehen s ich auf tati gkeitsrelevante
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Schlusselqualifikationen die in fUnf Analyseeinheiten (siehe TABELLE 9) abgehandelt werden

und in Form von Ubersichtlichen Profilen dargestellt sind.

TABELLE 9: Funf Analyseeinheiten bei MELBA (Institut fir Qualitdtssicherung in Pravention
und Rehabilitation MoBbH an der Deutschen Sporthochschule Kéin 2012)

1. Kognitive Merkmale

2. Soziale Merkmale

3. Merkmale zur Art der Arbeitsausfuhrung
4. Psychomotorische Merkmale

5. Kulturtechniken / Kommunikation

Das Verfahren ist interdisziplinar angelegt, tatigkeitsbezogen und fahigkeitsorientiert (Institut
fur Q ualitatssicherungi n P ravention und R ehabilitation MoBbH an der Deutschen
Sporthochschule Kéln 2012).

4.5.4. Kombination aus Mini-ICF-APP und IMBA bei der Erhebung

Es ging darum, ein Modell zu finden, mit des sen Hilfe die Arbeitsfahigkeit der ei nzelnen
Kunden bestimmt werden kann. Als Arbeitsfahigkeit werden die arbeitsprozessbezogenen
Fahigkeiten des M enschen v erstanden. D iese betr effen s eine Taugl ichkeit z ur A ustibung
einer beruflichen Tat igkeitund d en Zus tand s eines O rganismus zur E rfiillung der

Leistungsanforderungen gemaf der Arbeitsaufgabe (Hammer 1997b, 26). Nach genauerer
Studie der ei nzelnen V erfahren w urden A spekte aus dem M ini-ICF-APP und de m | MBA
System aufgegriffen und zu einem zweiteiligen Fragebogen zusammengefligt. Dabei handelt
es s ich bei mer sten Tei | um Them enbereiche, die s ichi nder IM BA ( Integration v on
Menschen mit Behinderungen in die Arbeitswelt) Methode wieder finden und im zweiten Teil
um Themenbereiche, die dem Mini-ICF-APP entnommen sind (siehe Anhang). Es wurden in
beiden Teilen nur P unkte beachtet, die direkt mit der Fahigkeit zu Arbeiten in V erbindung
stehen. Fur di e B eurteilung di eser Fahi gkeiten gi bt di e | nternationale K lassifikation der
Funktionsfahigkeit, B ehinderung und G esundheit ( ICF) der Wel tgesundheitsorganisation
(WHO) ein Rating von 0 bis 4 vor (Baron, Muschalla, und Linden 2009, 13). Dieses wurde
sowohl fir das Rating (TABELLE 10) der Themen aus IMBA als auch fir jene aus dem Mini-
ICF-APP verwendet.
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Auch das MELBA Verfahren hatte sich sehr gut geeignet, ist aber nicht unentgeltlich

zuganglich und scheidet somit fur die Verwendung bei dieser Masterarbeit aus.

TABELLE 10: Rating der Fahi gkeiten der M mB nac h der | nternationalen K lassifikation der
Funktionsfahigkeit, B ehinderung und G esundheit (ICF) der
Weltgesundheitsorganisation (WHO) (Baron, Muschalla, und Linden 2009, 13)

Rating | Erklarung

0 keine Beeintrachtigung, der Proband entspricht den Normerwartungen

1 leichte Beeintrachtigung, es bestehen einige leichtere Schwierigkeiten oder
Probleme, die beschriebenen Fahigkeiten/Aktivitdten auszulben. Es resultieren

daraus keine wesentlichen negativen Konsequenzen

2 mittelgradige Beeintrachtigung, im Vergleich zur Referenzgruppe bestehen
deutliche Probleme die beschriebenen Fahigkeiten/Aktivitdten auszulben. Dies hat
negative Auswirkungen bzw. negative Konsequenzen fur den Probanden oder

andere

3 schwere Beeintrachtigung, der Proband ist wesentlich eingeschrankt in der
Auslbung der beschriebenen Fahigkeiten/Aktivitaten. Er benétigt teilweise

Unterstlitzung von Dritten

4 vollstandige Beeintrachtigung, der Proband ist nicht in der Lage die beschriebenen

Fahigkeiten/Aktivitdten auszulben

Die Befragung fand am Versuchsbetrieb mit der dortigen Sozialarbeiterin statt. Anhand einer
Tabelle m it den ei nzelnen Them enbereichen wie , Stehen®, , Héren“ oder , Punktlichkeit"
wurden die Fahigkeiten der einzelnen Kunden erhoben. Diese Erhebung fand nur fur jene
Kunden statt, bei denen auch tatsachlich eine Arbeitszeitmessung durchgefuhrt wurde. Somit
wurden di e Fahi gkeitenv on3 KundenanH andei nes k ombinierten, z weiteiligen
Erhebungsbogens fes tgestellt. D er S ozialarbeiterin w urde i mmer j e ein T hemenbereich
vorgestellt und di e Inhalte bes chrieben. A nschlieRend gab die Sozialarbeiterin nach
grundlicher Uberlegung j edem der 3 K unden ei ne B ewertung gem 48 dem IC F — Rating
(siehe TABELLE 10) fUr die einzelnen Unterpunkte. In TABELLE 11 ist als Beispiel fur einen
Themenbereich die ,Koérperhaltung® aufgefihrt, ,Stehen®, ,Knien® und ,Hocken“ sind

Unterpunkte.
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TABELLE 11: Themenbereich und Unterpunkte zur Bewertung der arbeitsbezogenen
Fahigkeiten von MmB

Korperhaltung | Kunde 1 Kunde 2 Kunde 3

Stehen

Knien

Hocken
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5. Ergebnisse

In diesem K apitel wurden die Ergebnisse derer folgten Fahigkeitsanalysen und
Arbeitszeitmessungen aufgezeigt. Begonnenw urde mitden  Ergebnissen zu den
arbeitsbezogenen Fahigkeiten der MmB, die nach IMBA und Mini-ICF-APP erhoben wurden.
AnschlielRend wurden die Ergebnisse der Arbeitszeitmessungen angefihrt. In di eser Arbeit
wurde s 0 v orgegangen, das s j eweils bei e inem M ensch m it B ehinderung und ei nem
Menschen ohne Behinderung Arbeitszeitmessungen zu den jeweils gleichen Tatigkeiten
durchgefiihrt w urden. F Ur d ie A uswertung der D aten m ittels anal ytischer S tatistik w aren
Messungen bei m ehreren M enschen mit und ohne Behinderung notw endig gew esen. D a
dies den Umfang einer Masterarbeit bei weitem Uiberstiegen hatte, wurde darauf verzichtet.
Es wurden Messungen bei einem Menschen ohne Behinderung, einem der Mitarbeiter am
Versuchsbetrieb, und e inem M enschen m it B ehinderung, j enem der neun K unden des
Versuchsbetriebes, welcherden jeweiligen Arbeitsvorgang am bes ten beh errschte,

durchgefihrt. Die Ergebnisse wurden nachfolgend veranschaulicht.

5.1. Einstufung der Kunden nach Arbeitsfahigkeit

In TABELLE 12 sind die Ergebnisse der Fahigkeitsanalyse der Kunden im Bezug auf Arbeit
nach IMBA und Mini ICF APP dargestellt. Im ersten Teil (Bereich Information) war der Punkt
Tasten, der E inzige, bei de m es der M itarbeiterin ni cht moglich w ar, di e Fa higkeit der

Kunden zu bewerten.
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TABELLE 12: Ergebnisse der Beurteilung der arbeitsrelevanten Fahigkeiten von drei Kunden

mitei nemR atingv on0 (=k eine Beeintrachtigung) bis4 (= vollstandige

Beeintrachtigung)

1. Teil: Beurteilung nach Marie (IMBA) 1. Kunde | 2. Kunde | 3. Kunde
KORPERHALTUNG

Stehen 1 0 1

Knien 2 1 1
Hocken 3 1 1
KORPERFORTBEWEGUNG

Gehen 1 1 1
Steigen 1 1 1

KORPERTEILBEWEGUNG

Armbewegung 0 0 0
Handbewegung 0 0 0
Fingerbewegung 0 0 0
INFORMATION

Sehen 0 0 0
Hoéren 1 1 1
Sprechen 3 2 1
Tasten / / /
Lesen 4 1 3
Rechnen 3 2 4
Schreiben 3 1 3

KOMPLEXE PHYSISCHE MERKMALE

Heben 1 1 1

Tragen 1 1 1
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Schieben

Physische Ausdauer

Feinmotorik

SCHLUSSELQUALIFIKATION

Arbeitsplanung

Ausdauer

Konzentration

Kritisierbarkeit

Lernen/Merken

Misserfolgstoleranz

Ordnungsbereitschaft

Punktlichkeit

Teamarbeit

2. Teil: Zu beurteilende Fahigkeiten nach

Mini ICF APP

Anpassung an Regeln und Routinen

Planung und Strukturierung von Aufgaben

Flexibilitat und Umstellungsfahigkeit

Anwendung fachlicher Kompetenzen

Entscheidungs- und Urteilsfahigkeit

Durchhaltefahigkeit

Kontaktfahigkeit zu Dritten

Gruppenfahigkeit
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5.1.1. Fahigkeitsbeeintrachtigung, Kunde 1

Im Bereich Kérperhaltung hatte Kunde 1 beim Stehen so gut wie keine Probleme, Knien war
nur bedingt moglich und Hocken konnte nur unter grofier Anstrengung ausgefiihrt werden.
Somitw ar Kunde 1i ndem B ereich Kérperhaltung wesentlich ei ngeschrankt. Bei der
Korperfortbewegung gab es nur geringe Beeintrachtigungen, die sich in einer langsameren
Gehgeschwindigkeit von 2,08 cmin/m bemerkbar machten. Die Bewegung der Arme, Hande

und Finger verursachte dem Kunden 1 keinerlei Schwierigkeiten.

Im B ereich Information bereitete dem K unden 1v oral lem das Sprechen erhebliche
Schwierigkeiten wahrend Héren und Sehen problemlos méglich waren. Lesen, Rechnen und
Schreiben waren so gut wie nicht mdglich, was flr die Arbeit am Versuchsbetrieb jedoch nur
von ger inger B edeutung w ar. Die Komplexen physischen Merkmale Heben, Tragen und
Schieben konnten nahezu uneingeschrankt ausgefiihrt werden. Die Physische Ausdauer und
die Feinmotorik hingegen galten als stark beeintrachtigt. Im B ereich Schliisselqualifikation
waren die Fahigkeiten Ausdauer, Konzentration, Misserfolgstoleranz, Ordnungsbereitschaft,
Punktlichkeit und Teamarbeit mittelgradig beei ntrachtigt. D ie P unkte Kritisierbarkeit und
Lernen/Merken warens chwer beei ntrachtigt, w ohingegendi e  Arbeitsplanung
verhaltnismaRig gut funktionierte. Die Punkte nach Mini ICF APP zeigten, dass der Kunde 1
in komplexeren, arbeitsrelevanten Fahigkeiten mittelgradige bis schwere Beeintrachtigungen
hatte; s o fiel es dem Kunden 1 s chwer sich an Regeln und Routinen anzupassen und
Aufgaben zu planen und zu strukturieren. Flexibilitdt und Umstellungsfahigkeit bereiteten
genauso Probleme wie die Anwendung fachlicher Kompetenzen, so dass die Aussage aus
dem P unkt Lernen/Merken bestatigt w urde. D ie Kontaktfahigkeit zu Dritten sowie di e
Gruppenfahigkeit waren fur die Arbeit am Versuchsbetrieb unumganglich, doch auch hier
brauchte es oft Unterstitzung von Mitarbeitern, beispielsweise beim Schlichten von
Auseinandersetzungenoder i n Formv onk onkreten A rbeitsaufteilungen bei

Gruppenarbeiten. A m's tarksten beei nflusstw areni ndi esem B ereichdi e P unkte

Entscheidungs- und Urteilsfahigkeit und die Durchhaltefahigkeit.

5.1.2. Fahigkeitsbeeintrachtigung, Kunde 2

Kunde 2 hatte im Bereich Korperhaltung fast keine Beeintrachtigung, auch die
Korperfortbewegung und die Kérperteilbewegung machten keine wesentlichen Probleme. Im

Bereich Information hatte Kunde 2 je nach Tagesverfassung mafgebliche Probleme,
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Sprechen, Sehen und Horen waren nahezu uneingeschrankt méglich. Lesen und Schreiben
zeigten sich leicht beeintrachtigt, wohingegen Rechnen eher schwer fiel. Im Bereich
Komplexe physische Merkmale wurde fes tgestellt, da ss K unde 2 ei ne gr avierende
Beeintrachtigung im Punkt Physische Ausdauer hatte. Auch die Feinmotorik war
eingeschrankt. Heben, Tragen und Schieben hingegen k onnten nahez u unei ngeschrankt
ausgefuhrt w erden. Im B ereich Schlisselqualifikationen wies K unde 2 er hebliche
Beeintrachtigungen auf, s o w urden funf der neunFahigkeiten s chwer und dei mittelgradig
beeintrachtigt klassifiziert. Am schwersten waren die Fahigkeiten Kiritisierbarkeit,
Lernen/Merken, Ordnungsbereitschaft, Pulnktlichkeit und Teamarbeit betroffen. Im zweiten
Teil stach wiederum ins Auge, dass die Durchhaltefahigkeit stark unter der Behinderung litt,
was die Aussage zu Physischer Ausdauer begriindete und sich in dieser Arbeit vor allem auf
physisch anspruchsvolle Tatigkeiten bezog. Auch die Anpassung an Regeln und Routinen,
die Entscheidungs- und Urteilsfahigkeit und di e Kontaktfahigkeit zu Dritten waren s tark
eingeschrankt. B esonders | eicht fi el dem Kunden 2 di e Planung und Strukturierung von
Aufgaben. D ie anderen Fahigkeiten in diesem B ereich wurden als mittelgradig beei nflusst

eingestuft.

5.1.3. Fahigkeitsbeeintrachtigung, Kunde 3

Kunde 3 wies in den ersten 3 Bereichen des ersten Teils kaum Beeintrachtigungen auf. Beim
Bereich Information waren starke Schwachen nur bei jenen Fahigkeiten auffallend, die fir die
Tatigkeit i m V ersuchsbetrieb ei ne unter geordnete R olle s pielten wie Lesen, Rechnen und
Schreiben. Im Bereich Komplexe physische Merkmale bereitete die Fahigkeit der Physischen
Ausdauer und der Feinmotorik genau wie bei den anderen beiden Kunden P robleme. Die
Schlusselqualifikationen w  aren dur  chwegs pr  oblematisch, m it  mittelgradigen
Einschrankungen bei Arbeitsplanung, Ausdauer, Kritisierbarkeit, Punktlichkeit und
Teamarbeit und s chweren E inschrankungen bei  Konzentration, Lernen/Merken und
Ordnungsbereitschaft. D ie Fahi gkeit Misserfolg zu tolerieren war bei Kunde 3 nu r w enig
beeinflusst. B eim z weiten Tei | fi el di e Gruppenfahigkeit des K unden 3 pos itiv auf.
Entscheidungs- und Urteilsfahigkeit sowie Durchhaltefahigkeit waren hingegen schwer
beeintrachtigt. D ie r estlichen Fahi gkeiten de s zweiten Tei Is w urden maRig ei ngeschrankt
beurteilt.
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5.1.4. Fahigkeitsbeeintrachtigungen im Vergleich

In ABBILDUNG 7 wurden di e B ewertungen der ei nzelnen Fahi gkeiten z u B ereichen
zusammengefasst und deren Mittelwert festgestellt. Dies diente der Ubersichtlichen
Darstellung der Unterschiede zwischen den Kunden. Auf den ersten Blick war zu sehen,
dass die drei Kunden in den B ereichen Kdrperfortbewegung und Kdrperteilbewegung gleich
abschnitten. Diesw aren auc h die B ereiche,i nde nendi e K undendi ek leinsten

Beeintrachtigungen aufwiesen.

E 1. Kunde

Grad der Beeinrtréchtigung
im Schnitt

H 2. Kunde

3. Kunde

Fahigkeitsbereiche

ABBILDUNG 7: Grad der Fahigkeitsbeeintrachtigung nach Kunde und Merkmalsbereich

Im Be reich Komplexe physische Merkmale verzeichneten di e K unden nur marginale
Unterschiede. Kunde 1 hatte im Bereich Kdrperhaltung wesentlich gréRere Probleme als die
anderen beiden, worauf seine Schwierigkeiten beim Iangeren Hocken als auch beim Knien
zurlckzufihren waren. Im Bereich Information hatte Kunde 1 P robleme, ebenso Kunde 3,
Kunde 2 hatte in diesem Bereich wenig Probleme, flir ihn stellten weder Sehen, Héren und
Sprechen noch Lesen, Rechnen und Schreiben wesentliche P robleme dar . Bei den

Schlusselqualifikationen und bei m Mini ICF APP wiesenal ledr ei K undenei ne
Beeintrachtigung von tber 2 auf, d ies bedeutete, dass sie deutliche P robleme hatten, di e
beschriebenen Fahigkeiten/Aktivitaten auszutben. Dies hatte negative Auswirkungen auf die
Arbeitsproduktivitdt der Kunden (Baron, Muschalla, und Linden 2009, 13).
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5.2. Arbeitszeitbedarf nach Arbeitselementen von MoB und MmB

In diesem Kapitel wurden die Ergebnisse der erfolgten Arbeitszeitmessungen aufgezeigt. Es
wurden die einzelnen Arbeitsvorgange bei dem Anbau von Brighton Kopfsalat nacheinander
abgehandelt. D em A rbeitszeitbedarf des  Menschen o hne B ehinderung wurden di e
Arbeitszeitmessungen des M enschen m it Behinderung nac h A rbeitsvorgang di rekt
gegenlbergestellt und v erglichen. S peziell ei ngegangen w urde auf die P ausen und di e
Hilfestellungen. Die Gehgeschwindigkeit fur ,Gehen ohne Last®, fir den MoB, wurde aus der
statistisch abgesicherten D atenbank P ROOF_Schweine (M. Schick 2008, 56) mit 1,7
AKcmin/m Gbernommen. Bei den MmB wurde die G ehgeschwindigkeit gesondert erhoben.
Hierzu wurde eine Strecke von 20 m festgelegt, die von den einzelnen fir die Messungen
relevanten Personen abgegangen w urde. Die dazu benétigte Zeit wurde gemessen. Dieser
Vorgang wurde 6-mal wiederholt. Somit wurden in den Ta bellen unter dem P unkt , Gehen
ohne Last“ beiden MmB immerjene gemessene Zeit angegeben, die fur die jeweilige

Person zutraf.

In einigen Tabellen wird ein Wert von 15% fur Epsilon Uberschritten. Grof3ere Abweichungen
ergeben s ich dadur ch, das s di e betr offenen A rbeitselemente s ehr s elten w ahrend ei nes
Produktionszyklus dur chgefiihrt w urden. S omit k onnten ni cht genigend M essdaten
gesammelt werden. Die Ergebnisse dieser Arbeitselemente sind nicht aussagekratftig,

wurden aber der Vollstandigkeit halber angeflihrt.

Inden TABELLE 13 bisTABELLE 23 ist der Zeitbedarfin AKcmin je E inheit ( Dim) fir die
Arbeitselemente im Mittelwert (Xquer) angegeben. Dabei wurden die Einheiten E ntfernung
(m), ges amter V organg (Vorgang), G ewicht (kg), Volumen (1), Stlck ( Pressballenbehalter,

Pflanze) und Flache (m?) verwendet.

5.2.1. Pressballenproduktion

Wie di e P ressballenproduktion g enauv ons tatten gingundw iedi e ge messenen
Arbeitselemente zustande kamen, kann in 4.2.1.1, nachgelesen werden. Die Ermittlung des
Arbeitszeitbedarfs fir MmB wurde bei Kunde 1 dur chgeflihrt, da dieser den A rbeitsvorgang

am bes ten v on den neun K unden dur chflihren k onnte. E s wurden j e pr oduziertem
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Pressballenbehalter z usatzlich di e er forderlichen P ausen und di e H ilfestellung nac h
Zeitbedarf und Haufigkeit erfasst.

5.2.1.1. Arbeitsplatz vorbereiten

In TABELLE 13 (MoB und MmB) sind die einzelnen Arbeitselemente des Arbeitsteilvorgangs
LArbeitsplatz v orbereiten des Arbeitsvorganges , Pressballenproduktion® in ¢ hronologischer

Reihenfolge mit statistischen Parametern zu den einzelnen Elementen angefuhrt.

TABELLE 13: A rbeitszeitbedarf fir M oB und M mB bei m Arbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz
vorbereiten“ (Pressballenproduktion) nach A rbeitselementen mit den statistischen
Parametern Mittelwert ( Xquer), M edian, S tandardabweichung ( Stdabw), V arianz,
Varianzkoeffizient ( VK%), A nzahl der S tichproben ( Anzahl) und Epsilonwert ( Epsilon).
Mittelwert in AKcmin/m und AKcmin/Vorgang

MoB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Gehen ohne Last - Wanne holen m 1,7

Wanne ergreifen/abstellen Vorgang 3,7 4.0 0,6 04 16,8 15,0 9,3
Gehen ohne Last - Schubkarre holen m 1,7

Schubkarre ergreifen/abstellen Vorgang 3,1 3,0 0,6 0,4 194 15,0 10,7
Gehen ohne Last - Pressballengabel

holen m 1,7

Pressballengabel ergreifen/abstellen Vorgang 24 2,0 0,5 03 21,1 16,0 11,2
Gehen ohne Last - Schaufel holen m 1,7

Schaufel ergreifen/abstellen Vorgang 2,7 3,0 0,6 04 21,7 15,0 12,0
Gehen ohne Last - Kelle holen m 1,7

Kelle ergreifen/ablegen Vorgang 2,3 2,0 0,4 0,2 199 16,0 10,6
MmB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Gehen ohne Last - Wanne holen m 2,1

Wanne ergreifen/abstellen Vorgang 4,1 4,0 0,9 0,7 20,8 17,0 10,7
Gehen ohne Last - Schubkarre holen m 2,1

Schubkarre ergreifen/abstellen Vorgang 5,3 5,0 1,4 19 26,1 26,0 10,5
Gehen ohne Last - Pressballengabel

holen m 2,1

Pressballengabel ergreifen/abstellen Vorgang 5,0 5,0 1,0 09 193 16,0 10,3
Gehen ohne Last - Schaufel holen m 2,1

Schaufel ergreifen/abstellen Vorgang 5,9 5,0 1,3 18 225 18,0 11,2
Gehen ohne Last - Kelle holen m 2,1

Kelle ergreifen/ablegen Vorgang 5,2 5,0 1,0 09 184 17,0 9,5
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Der A rbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz v orbereiten® um fasste zehn A rbeitselemente. Die finf
Arbeitshilfsmittel, Wanne, S chubkarren, P ressballengabel, S chaufel, K elle, die flir diesen
Arbeitsvorgang notwendig waren, wurden herbeigeschafft. Das Ergreifen begann jeweils mit
der Handbewegung in Richtung Hilfsmittel und war abgeschlossen als das Hilfsmittel in der
Hand war. Das Abstellen begann damit, dass sich die Hand mit dem Hilfsmittel in Richtung
Bestimmungsort bew egte und endete dam it, d ass das H ilfsmittel | osgelassen w urde. Fr
jedes ei nzelne H ilfsmittel w urden di e j eweiligen Wegs trecken ges ondert er hoben. J edes
Arbeitselement musste zweimal durchgeflihrt werden, da sowohl die Wegstrecken hin- und
zurickgegangen werden mussten als auch die Hilfsmittel aufgenommen und abgelegt
wurden. Es ergab sich flr das Arbeitselement ,Wanne ergreifen/abstellen” im Mittel ein
Arbeitszeitbedarf von 7,4 AKcmin (MoB) beziehungsweise 8,2 A Kcmin (MmB), d as einem
zusatzlichen Arbeitszeitbedarf von 10,8% beim MmB entsprach. Die Wegstrecke fur dieses
Arbeitselement betrug 12 m. Fir die Arbeitselemente der vier anderen Hilfsmittel ergaben
sich Differenzen von 70,9% fur ,Schubkarre ergreifen/abstellen, 108% fir ,Pressballengabel
ergreifen/abstellen®, 11 9% fur , Schaufel er greifen/abstellen” und fur das A rbeitselement
.Kelle ergreifen/ablegen von 126%. Die Wegstrecken betrugen 14 m fir ,Schubkarre
ergreifen/abstellen, 14 m fur , Pressballengabel er greifen/abstellen”, 100 m fir , Schaufel

ergreifen/abstellen® und 18 m fur ,Kelle ergreifen/ablegen®.

Der z usatzliche A rbeitszeitbedarf je A rbeitselement s chwankte z wischen 10,8 bi s 12 6
Prozent. D ie bes onders hohen D ifferenzen k dnnen auf die s tarke Beeintrachtigung de s
Kunden im Bereich Feinmotorik zurlckgefuhrt werden. Der zeitliche Mehrbedarf an
Arbeitszeit von 23,5% bei den A rbeitselementen , Gehen ohne Las t“ blieb gl eich, da di e
Gehgeschwindigkeit der beiden Menschen Uber alle Gehstrecken als konstant angenommen

wurde.

5.2.1.2. Wassererdgemisch herstellen und in die Maschine fullen

In TABELLE 14 (MoB und MmB) ist der Arbeitsteilvorgang ,Wassererdgemisch herstellen und
in die M aschine flllen®* mit den dazugehorigen A rbeitselementen und statistischen

Parametern dargestellt.
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TABELLE 14: Arbeitszeitbedarf fiur MoB und MmB beim Arbeitsteilvorgang
,Wassererdgemisch herstellen und in die Maschine fillen“ nach Arbeitselementen mit den
statistischen P arametern Mittelwert ( Xquer), M edian, Standardabweichung ( Stdabw),
Varianz, V arianzkoeffizient ( VK%), A nzahl der S tichproben ( Anzahl) und E psilonwert

(Epsilon). Mittelwert in AKcmin/m, AKcmin/kg, AKemin/I und AKcmin/Vorgang

MoB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Gehen ohne Last - Schubkarre zum

Erdsack bringen/zurtick m 1,7

Erdsack 6ffnen Vorgang 23,0 24,0 4.6 21,0 19,9 3,0 37,4
Erdsack in die Schubkarre heben kg 0,6 0,6 0,1 0,0 135 3,0 25,3
Erdsack in die Schubkarre entleeren kg 2,4 2,4 1,0 0,9 399 3,0 74,8
Leeren Sack weglegen Vorgang 6,8 7,0 1,3 16 186 4.0 26,3
Giellkanne leer ergreifen/abstellen  Vorgang 2,6 3,0 0,5 0,3 19,6 17,0 10,1
Gehen ohne Last - GielRkanne zum

Wasserhahn bringen m 17

Wasserhahn auf/zudrehen Vorgang 3,9 4,0 0,5 02 121 18,0 6,0
Wasser lauft I 8,6 8,6 0,4 0,1 4,2 3,0 7,8
Wasser in die Schubkarre leeren | 2,2 2,1 0,2 0,0 7,7 6,0 7.8
Wasser mit der Erde durchmischen | Vorgang 58,6 59,0 6,7 448 114 5,0 13,3
Wassererdgemisch in die Maschine

fiillen kg 3,5 3,5 0,2 0,0 4.4 4,0 6,3
MmB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Gehen ohne Last - Schubkarre zum

Erdsack bringen/zuriick m 2,1

Erdsack 6ffnen Vorgang 12,8 12,5 1,0 0,9 7,5 4,0 10,6
Erdsack in die Schubkarre heben kg 0,6 0,6 0,0 0,0 7.4 4.0 10,5
Erdsack in die Schubkarre entleeren kg 2,0 2,1 0,3 0,1 16,8 5,0 19,5
Leeren Sack weglegen Vorgang 6,3 6,0 0,5 0,3 8,0 4,0 11,3
GieRkanne leer ergreifen/abstellen  Vorgang 4.9 5,0 1,4 21 29,6 19,0 14,3
Gehen ohne Last - GielRkanne zum

Wasserhahn bringen m 21

Wasserhahn auf/zudrehen Vorgang 6,1 6,0 1,8 34 30,2 15,0 16,7
Wasser lauft | 7,3 7,3 0,3 0,1 3,8 5,0 4.4
Wasser in die Schubkarre leeren | 11,5 11,7 0,8 0,6 6,5 4,0 9,2
Wasser mit der Erde durchmischen  Vorgang 77,0 76,0 3,6 13,0 4,7 3,0 8,8
Wassererdgemisch in die Maschine

fillen kg 53 55 0,5 0,3 10,0 7,0 9,0
Pause - Arbeitsteilvorgang bedingte

Pause Vorgang 4,9 49 54 28,7 110,2 2,0 353,5
Hilfe Mitarbeiter Vorgang 2,2 2,2 0,4 0,2 18,2 2,0 58,5
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Zu Beginn dieses Arbeitsteilvorgangs wurde die Schubkarre zu den Erdsacken gebracht, die
Wegstrecke betr ug 7 m und m usste z weimal j e E rdsack z uriickgelegt w erden. B eim
Arbeitselement , Erdsack 6ffnen“ wurde das dinne Plastik des Sackes mit den Fi ngern so
aufgerissen, dass ein ausreichend grofes Loch entstand, um die Erde herauszuschitten. Es
startete mit der Handbewegung in Richtung Erdsack und endete damit, das s der Erdsack
geodffnet war. Dieses Arbeitselement dauerte beim MmB im Mittel um 79,7% weniger lange
als beim MoB. Der Erdsack wurde in die S chubkarre gehoben. Die Schubkarre wurde mit
jeweils einem Erdsack befillt. Die Erdsacke an dem Versuchsbetrieb fassten 70l. D a das
Gewicht je nach Feuchtigkeit der Erde variierte, wurden die Erdsacke gewogen. Das Gewicht
eines Erdsacks betrug im D urchschnitt 20k g. Das Arbeitselement ,Erdsack indi e
Schubkarre heben” dauerte sowohl beim MmB als auch beim MoB im Mittel 0,6 AKcmin, es
begann mit dem Anheben des Erdsacks und endete damit, dass der Erdsack auf der Kante
der Schubkarre auflag. Bei ,Erdsack in die Schubkarre entleeren wurde der Erdsack zum
Ausleeren angehoben und das Element endete, w enn der Sack leer war. Dieser Vorgang
beanspruchte beim MmB um 16,6 % weniger Zeit als beim MoB. AnschlieRend wurde der
leere E rdsack an ei nen ei gens da fir v orgesehen O rt di rekt neben d en v ollen E rdsacken
abgelegt; das Arbeitselement ,Leeren Sack weglegen® begann mit der Handbewegung in
Richtung Ablageort und w ar erledigt al s der Erdsack |osgelassen wurde. D er Zeitaufwand
hierfir lag beim MoB um 7,4% uber dem des MmB. Zur Wasserbeschaffung wurde eine
Gieltkanne mit dem Fullvolumen von 7 | Wasser verwendet. Das Arbeitselement ,GielRkanne
leer ergreifen/abstellen“ dauerte beim MmB im Mittel 2,3 AKcmin und somit um 88,5% langer
als beim MoB. D ie er griffene G ielRkanne w urde z um Was serhahn ge bracht, w obei ei ne
Wegstrecke von 21 m zuriickgelegt wurde. Es wurde nur eine Giel3kanne verwendet. Diese
musste fir jede Wasserladung extra zum Wasserhahn getragen werden. Das Arbeitselement
~Wasserhahn aufdrehen® dauerte beim MmB um 56,4% langer, das Wasser lief beim MmB
um 15,1% schneller als beim MoB. Es wurde darauf geachtet, dass die GielRkanne immer
gleich v oll w ar. Fir ei nen E rdsack w urden 1 4| Was ser benéti gt, di e z wei G iellkannen
entsprachen. Das Arbeitselement ,Wasser in die Schubkarre leeren®, startete damit, dass die
Hand nach der Giel3kanne griff und damit endete, dass die Giel3kanne abgestellt wurde.
Dieses Element dauerte je Liter im Mittel 2,2 AKcmin und somit 15,2 AKcmin je GielRkanne
bzw. 30,3 AKcmin je Schubkarre beim MoB, der MmB brauchte hierflr insgesamt um 423%
langer. Sobald das Wasser in der Schubkarre war, folgte das Arbeitselement , Wasser mit
der Erde durchmischen®, es begann mit dem Ergreifen der Schaufel und endete mit deren
Loslassen. Mit der Schaufel wurde das Wasser mit der Erde vermischt, dies dauerte im Mittel

beim MmB um 31,4% |anger. D as Was ser w urde der E rde bei gemengt, um die richtige
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Konsistenz der Mischung fur die Pressballenproduktion zu erhalten. Das ,Wassererdgemisch
in die M aschine fll len®, ges chah wieder mit Hilfe der S chaufel und d auerte im Mittel 3,5
AKcmin je kg Gemisch. Nachdem sich in der Schubkarre rund 34 kg befanden, dauerte der

Vorgang also im Mittel 118 AKcmin beim MoB und um 51,4% langer beim MmB.

Hinzu kamen beim MmB die Arbeitselemente ,Pause — Arbeitsteilvorgang bedingte Pause”
und ,Hilfe Mitarbeiter®. Sowohl die Pause als auch die Hilfe bezogen sich auf die Produktion
von einem Pressballenbehalter. D as Arbeitselement , Pause — Arbeitsteilvorgang bedingte
Pause“ begann, als Kunde 1 die Schaufel abstellte und keine Arbeitsteilvorgang bezogene
Tatigkeit mehr ausflihrte und endete dam it, dass er die Schaufel wieder aufnahm. Wahrend
der Pause wurde mit Arbeitskollegen gesprochen oder in die Luft ge schaut. Die Pause flr
einen Pressballenbehalter betrug im Mittel 4,9 AKcmin. Da aus einer Beladung der Maschine
mit Was sererdgemisch rund sieben P ressballenbehalter produziert werden k 6nnen, betrug
die P ause fur ei ne B eflllung i n Summe 34, 3 A Kcmin. Das hohe E psilon bei di esem
Arbeitselement i st d arauf z uriickzuflhren, das s Kunde 1 nur selten P ausen gem acht hat.
Das A rbeitselement ,, Hilfe M itarbeiter” bel egt wie viel Hilfe Kunde 1 beim A usfuhren des
Arbeitselementes ,Wassererdgemisch in die Maschine fullen“ bendtigte. Das Arbeitselement
begann mit dem Eingreifen des Mitarbeiters und endete mit dem eigenstandigen
Weiterarbeiten des Kunden. Die Hilfe setzte sich aus verbaler E rmutigung s owie Kontrolle

des Wassererdgemisches zusammen.

In finfv onz wolf A rbeitselementen w ar K unde 1s chnelleral sder Menschohn e
Behinderung. Vor allem im Arbeitselement ,Erdsack 6ffnen schnitt Kunde 1 wesentlich
besser ab. E s konnte beobac htet werden, das s sich der Arbeitszeitbedarf bei Kunde 1in
allen Arbeitselementen, die direkt mit dem Erdsack zu tun hatten, k leiner verhielt als beim
Menschen ohne B ehinderung. Gemal TABELLE 14 waren dies jene Arbeitselemente, bei
denen nur 3 bis 5 Messungen vorgenommen werden konnten und der Epsilonwert zwischen
10% und 74% variierte. Somit galt diese Differenz als eingeschrankt aussagekraftig.
Gleiches zeigte sich beim Arbeitselement ,Wasser |auft®. Die tGberaus grolie Differenz beim
Arbeitselement ,Wasser in die Schubkarre leeren” von 423% konnte nur ansatzweise durch
Beobachtung w ahrend der M essung er klart w erden. K unde 1 fiihr te di ese Tati gkeit m it
grolder V orsicht und S orgfalt aus, wahrscheinlich aus A ngst, Was ser zu v erschiitten. D ie

Ubrigen Arbeitselemente variierten zwischen rund 31% bis 88% im Arbeitszeitbedarf.
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5.2.1.3. Pressballen herstellen

In TABELLE 15 (MoB und MmB) ist der Arbeitsteilvorgang , Pressballen herstellen® mit den

dazugehdrigen Arbeitselementen und statistischen Parametern dargestellt.

TABELLE 15: Arbeitszeitbedarf fir M oB und M mB bei m Arbeitsteilvorgang ,, Pressballen
herstellen® nach A rbeitselementen mit den statistischen P arametern Mittelwert ( Xquer),
Median, S tandardabweichung ( Stdabw), V arianz, V arianzkoeffizient ( VK%), A nzahl der
(Anzahl)  und (Epsilon). M

Akcmin/Prozesszeit, Akemin/Presballen und AKcmin/Vorgang

Stichproben Epsilonwert ittelwert in A Kcmin/m,

MoB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Pressballenbehalter in Position

bringen Vorgang 53 5,0 1,0 11 196 15,0 10,9
Maschine einschalten/ausschalten  Vorgang 1,9 2,0 0,5 0,3 28,6 24,0 12,1
Gehen ohne Last - Zum Schalter der

Maschine gehen m 1,7

Maschine lauft Prozesszeit 153,5 154,5 39 15,0 25 4,0 3,6
Mit Kelle Pressballen nachjustieren  Pressballen 17,8 18,0 5,0 248 279 21,0 12,7
Pressballen in Pressballenbehalter

geben Pressballen 27,6 26,0 4,3 185 15,6 19,0 7,5
Nachjustieren im Behalter Pressballen 17,1 16,0 4.1 165 238 14,0 13,7
Maschine lauft (vor Auffillen) Prozesszeit 19,5 19,0 3,0 9,3 15,6 13,0 9,4
Weitere Pressballen nachjustieren Pressballen 20,1 21,0 4.3 18,3 21,3 11,0 14,2
Behalter wird aufgefillt Pressballen 25,2 25,0 6,5 425 259 18,0 12,9
Nachjustieren im Behalter Pressballen 19,3 20,0 5,0 248 258 15,0 14,3
Maschine lauft (vor neuem Behalter) Prozesszeit 37,4 37,0 3,7 13,3 9,8 16,0 5,2
Pause - Arbeitsteilvorgang bedingte

Pause Vorgang 31 1,0 5,0 24,6 160,1 6,0 161,8
Gehen ohne Last -

Pressballenbehalter zum Regal

bringen m 17

Presstopfbehalter

aufnehmen/abstellen Vorgang 4.1 4.0 1,0 0,9 23,6 20,0 11,1
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MmB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Pressballenbehalter in Position

bringen Vorgang 9,7 9,0 2,0 39 205 21,0 94
Maschine einschalten/ausschalten Vorgang 35 4,0 0,9 0,8 249 24,0 10,6
Gehen ohne Last - Zum Schalter der

Maschine gehen m 2,1

Maschine lauft Prozesszeit  143,3 144,0 94 87,5 6,5 6,0 6,6
Mit Kelle Pressballen nachjustieren | Pressballen 33,5 30,0 8,6 73,8 257 15,0 14,2
Pressballen in Pressballenbehalter

geben Pressballen 55,0 56,0 14,6 2118 265 18,0 13,2
Nachjustieren im Behalter Pressballen 23,6 24,0 59 351 251 15,0 13,9
Maschine lauft (vor Aufflllen) Prozesszeit 18,9 18,0 5,7 325 30,2 17,0 15,5
Weitere Pressballen nachjustieren Pressballen 25,3 24,0 49 242 195 24,0 8,2
Behalter wird aufgefillt Pressballen 57,3 56,0 122 1499 214 18,0 10,6
Nachjustieren im Behalter Pressballen 24,6 24,0 6,8 458 275 14,0 15,9

Maschine lauft (vor neuem Behalter) Prozesszeit 54,2 51,0 151 2271 27,8 19,0 13,4
Pause - Arbeitsteilvorgang bedingte

Pause Vorgang 3,4 2,1 2,5 6,3 730 9,0 55,5
Hilfe Mitarbeiter Vorgang 9,0 6,1 7,7 59,0 85,2 8,0 70,1
Gehen ohne Last -

Pressballenbehalter zum Regal

bringen m 21
Pressballenbehalter
aufnehmen/abstellen Vorgang 6,5 6,5 16 26 251 32,0 91

Beidem A rbeitselement, Pressballenbehdlteri n P osition br ingen“*w urdeei n
Pressballenbehalter vom Stapel genommen und auf einen Tisch neben der Maschine gelegt.
Das Element begann, al s sich die Hand in Richtung P ressballenbehalter bew egte und w ar
mit dem Loslassen des P ressballenbehalters erledigt. Fir dieses Arbeitselement brauchte
derM mB 83% m ehrZei t. D as A rbeitselement, Maschine ei nschalten/ausschalten®
beinhaltete das Drlicken des S chalters, um die Maschine ein- oder aus zuschalten, w obei
eine Zeitdifferenz von 84,2% auftrat. E s startete mit der Bewegung der Hand in Richtung
Schalter und endete damit, dass sich die Hand wieder in der Ausgangsposition befand. Die
Wegstrecke fiir , Gehen ohne Las t - Zum Schalter der M aschine geh en® betrug 2 m und
musste je Schalterbetatigung zweimal durchgefihrt werden. Die Anzahl der
Schalterbetatigungen fand je P resstopfbehalter zweimal statt und hing insgesamt von der
Anzahl der zu produzierenden Pressballenbehalter ab. Die Laufzeit der Maschine wurde als
Prozesszeit gem essen, w obei s ie beim MoB um 7,04% | &nger dauer te al s beim M mB.
Wahrend der Prozesszeit produzierte die Maschine Pressballen, die auf einem Férderband
aus der Maschine herauskamen. Sobald das ganze Férderband voll Pressballen war, wurde
die M aschine ges toppt. D ie dulRer ste P ressballenreihe musste entf ernt w erden, da der

Pressballenbehalter nur Platz fur sechs Pressballen in einer Reihe hatte, die Maschine
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jedoch 7 P ressballen in einer Reihe produzierte. Im Arbeitselement , Mit Kelle P ressballen
nachjustiert* w urde dies gemacht, es dauerte beim MmB im Mittel um 88,2% langer. Das
Element begann m it dem Aufnehmen der Kelle und endet mit dem Ablegen der Kelle. Es
folgte das Arbeitselement ,Pressballen in Pressballenbehalter geben®, dies geschah mit dem
Arbeitshilfsmittel P ressballengabel. D ie P ressballen w urden v on de m Fér derband m it der
Pressballengabel aufgenommen. Je nach Geschick lag eine unterschiedliche Arbeitsqualitat
vor. E s kam vor, das s m ehrmals anges etzt w erden m usste, um di e P ressballen auf di e
Pressballengabel zu laden. Der Mittelwert dieses Arbeitselements lag beim MmB um 99,3%
hoher als bei m MoB. D ie P ressballen m ussten i m P ressballenbehalter nac hbearbeitet
werden, damit sie gut i n die vorgesehene Form passten. Dies geschah im Arbeitselement
.,Nachjustieren im Behalter”, welches mit dem Aufnehmen der Kelle begann und dem
Ablegen dieser endete. D ieses Element dauerte beim MmB um 38,0% langer. Bei diesem
ersten Beflllvorgang wurden rund 54 Pressballen in den P ressballenbehalter gegeben. Der
Pressballenbehalter bot Platz fur 82 Pressballen, wurde aber im Schnitt nur mit 78 beftl It.
Um den P ressballenbehalter aufzufillen, musste die Maschine erneut gestartet werden und
die Arbeitselemente wiederholten sich, wobei es beim zweiten Mal nur rund 24 P ressballen
brauchte um die Pressballenbehalter auf die gewlinschte Anzahl von 78 Ballen aufzufillen.
Es folgte ,Maschine lauft vor Auffillen®, wobei der Mittelwert der Prozesszeit zwischen MoB
und MmB nur um 3,2% variierte. Fir ,Weitere Pressballen nachjustieren“ entstand ein Mehr
an A rbeitszeit bei mM mB von 25,9% , bei ,Behalter w ird aufgefil It“v on 127% un d
.Nachjustieren i m Behalter* von 21,5%. Obgleich bei diesen A rbeitselementen weniger
Pressballen behandelt wurden als im ersten Durchgang, waren die Mittelwerte nicht bei allen
Elementen kleiner als bei jenem im ersten D urchgang. Dies kann daran liegen, das s das
Auffillen eine groRere Genauigkeit verlangte, da der Bereich im Pressballenbehalter, der
aufgeflllt werden musste, kleiner war. Vor dem Beflillen eines neuen Behalters wurde wieder
die Maschine eingeschaltet, der Mittelwert des Arbeitselementes ,Maschine lauft vor neuem
Behalter betrug 44,9% mehr als beim MoB. Der deutlich niedrigere Mittelwert als bei dem
Arbeitselement ,, Maschine | auft* ergab sich dadurch, das s jetzt nur mehr die verwendeten
Pressballen nachproduziert werden mussten und nicht mehr das gesamte Fdrderband
aufgefullt wurde. Bei diesem Arbeitsteilvorgang wurden sowohl vom MmB als auch vom MoB
Pausen dur chgefiihrt. Das A rbeitselement , Pause — Arbeitsteilvorgang bedingte P ause®
betrug i m Mittel 3,1 A Kcmin fir den MoB und 3,4 A Kcmin fir den MmB und wurde je
Pressballenbehalter gem essen, fol glich machte der MmB um 9,7% |anger P ause. Hierbei
handelte es s ich um er forderliche, k urze P ausen. N ach j edem B efillen m usste der

Pressballenbehalter aufgenommen und in ein Regal abgestellt werden. Dies beschrieb das
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Arbeitselement ,Pressballenbehalter aufnehmen/abstellen mit einem um 58,5% hoheren
Mittelwert beim MmB. Dieses Element begann mit dem Greifen der Hand nach dem Behalter
und endete dam it, das s der B ehalter auf dem A rm w ar s owie begann dam it, das s der
Behalter in Richtung R egal bew egt w urde und endete dam it, das s der B ehalter im Regal
abgestellt war. Die Wegstrecke hierfiir betrug 4 m und musste je vollem Pressballenbehalter
zweimal abgegangen werden. Der MmB hat auRerdem 9 AKcmin je Pressballenbehalter fiir

das Arbeitselement ,Hilfe Mitarbeiter bendtigt.

Die V arianzen bei di esem A rbeitsteilvorgang w aren dur chwegs r elativ hoc h. D ies k onnte
darauf z urtickgeflhrt w erden, das s di e ei nzelnen A rbeitselemente v iel G eschick un d
Genauigkeit abverlangten. Schon kurze Unkonzentriertheit wirkte sich auf die nachfolgenden
Arbeitsschritte s tark au s. D ies ent sprach auc h dem E rgebnis v on der U ntersuchung m it
IMBA, wonach der Kunde mittelgradige Schwierigkeiten mit der Konzentration hatte. Wurde
beispielsweise ei ne Ladung P  ressballen ni chtor dentlichm itder P ressballengabel
aufgenommen, s ow urden ei nige P ressballen bes chadigt, di e da nnw iederum bei m
Nachjustieren mit der Kelle entfernt werden mussten. Das hatte zur Folge, dass mehr

Pressballen nachgelegt werden mussten.

Die Werte der Arbeitselemente ,Maschine 1auft* und , Maschine 1auft (vor Auffillen)* waren
Prozesszeiten der Maschine, die Differenzen im Zeitbedarf waren mit -7,4% und -3,2%
marginal, so dass sie vernachlassigt werden konnten, da die Maschine bei einem MmB und
einem Menschen ohne Behinderung in etwa gleich lange laufen sollte. Die Prozesszeit beim
Arbeitselement ,Maschine lauft (vor neuem Behalter)* war um 44,9% hoher als beim
Menschen ohne B ehinderung. Eine Erklarung hierflr kdnnte sein, dass Kunde 1 manchmal
vergessen hat die Maschine auszuschalten und einige Zeit gebraucht hat, um sich daran zu
erinnern. Allerdings konnte nicht erklart werden, weshalb das nur bei dieser Prozesszeit der
Fall war und bei den anderen beiden nicht. Auch bei den vier Arbeitselementen, bei denen
es darum ging, die Pressballen mit der Kelle nachzujustieren, konnte ein Trend gesehen
werden. Drei der vier Arbeitselemente lagen zwischen 25,9% und 38% uber dem Mittelwert
des Menschen ohne B ehinderung und noch im eher niedrigen Bereich. Ein Element machte
88,2% aus. Hierfur konnte keine logische Erklarung gefunden werden. Die beiden Elemente,
in denen die Pressballen mit der Pressballengabel in den Behalter gegeben wurden,
.Pressballen in Pressballenbehalter geben” und , Behalter wird aufgefll It*, z eichneten sich
durch besonders hohe Differenzen im Arbeitszeitbedarf von 99,3% und 127% aus. Wie
schon in Kapitel 4.2.1.1 beim A nbauv on B righton K opfsalat unter dem P unkt
Pressballenproduktion erklart wurde, kam es wahrend des A rbeitsvorgangs i mmer w ieder

vor, dass es dem Kunden schwer fiel, die Pressballen mit der Gabel aufzunehmen, was auf
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die P robleme des Kunden in der Fei nmotorik z uriickzufihren w ar. D ies er klart auch die
besonders hohen Differenzwerte. Bei den r estlichen Arbeitselementen , Pressballenbehalter
in P osition br ingen®, , Maschine ei nschalten/ausschalten“ und,  Pressballenbehalter
aufnehmen/abstellen” lagen die Werte mit 83%, 84,2% und 58,5% im mittleren bis hohen

Bereich.

Die Tabelle fiir den Arbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz aufraumen® wurde nicht extra angefiihrt,
da sie bei diesem Arbeitsvorgang dem Arbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz v orbereiten® ( siehe

5.2.1.1) entsprach.

5.2.2. Saat

Wie die Saat genau v on statten ging und w ie die gemessenen Arbeitselemente z ustande
kamen, kann im Kapitel 4.2.1.2 nachgelesen werden. Die Ermittlung des Arbeitszeitbedarfs
fur MmB wurde bei Kunde 2 durchgeflihrt, da dieser diesen Arbeitsvorgang am besten von
den neun Kunden erledigen konnte. Die Gehgeschwindigkeit von Kunde 2 wurde erfasst und

als gleich schnell wie die Gehgeschwindigkeit eines MoB mit 1,7 AKcmin/m festgestellt.

5.2.2.1. Arbeitsplatz vorbereiten

In TABELLE 16 sind d ie ei nzelnen A rbeitselemente des A rbeitsteilvorgangs , Arbeitsplatz
vorbereiten“ des A rbeitsvorganges , Saat‘i n ¢ hronologischer R eihenfolge a ufgelistet.

AuRerdem sind die statistischen Parameter der einzelnen Elemente aufgezeigt.
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TABELLE 16: Arbeitszeitbedarf fir M oB und M mB bei m Arbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz
vorbereiten® (Saen) nach Arbeitselementen mit den statistischen Parametern Mittelwert
(Xquer), Median, Standardabweichung (Stdabw), Varianz, V arianzkoeffizient (VK%), Anzahl
der S tichproben ( Anzahl)und E  psilonwert ( Epsilon). M ittelwert in A Kcmin/m, und

AKcmin/Vorgang

MoB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Samenschrank 6ffnen/schlieen Vorgang 2,2 2,0 0,4 0,2 195 21,0 8,9
Samenpaket aus Samenschrank

nehmen Vorgang 6,7 6,0 11 12 165 17,0 8,5
Etiketten aufnehmen/ablegen Vorgang 4,4 4,0 0,9 0,7 193 18,0 9,6
Etiketten beschriften Vorgang 29,2 29,0 34 11,8 11,8 18,0 59
Gehen ohne Last - Etiketten und

Samen zum Arbeitsplatz m 1,7

MmB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Hilfe - Samenschrank

offnen/schlielRen Vorgang 2,2 2,0 0,4 0,2 195 21,0 8,9
Hilfe - Samenpaket aus dem

Samenschrank nehmen Vorgang 6,7 6,0 1,1 12 165 17,0 8,5
Etiketten aufnehmen/ablegen Vorgang 4.4 4,0 0,9 0,7 193 18,0 9,6
Hilfe - Etiketten beschriften Vorgang 29,2 29,0 34 11,8 11,8 18,0 59
Gehen ohne Last - Etiketten und

Samen zum Arbeitsplatz m 1,7

Der A rbeitsteilvorgang ,, Arbeitsplatz vorbereiten® gl iederte s ich i n fu nf Arbeitselemente.
Hierbeigi nges dar umal lefir di e S aat bendtigten H ilfsmittel v orzubereiten. D rei
Arbeitselemente wurden beim MmB als , Hilfe* gemessen, da s ie nicht vom MmB, sondern
vom MoB durchgefiuhrt w urden. D er M mB s tand bei di esen A rbeitselementen dab ei un d
schaute zu. Bei der Modellierung der Arbeitszeit wurde hierauf geachtet und die Zeit doppelt
genommen. D as er ste A rbeitselement , Samenschrank o6ffnen/schliefen”fi ng m it ei ner
Handbewegung in Richtung Samenschranktiir an und hérte mit der gedffneten Tir auf bzw.
umgekehrt. E s w urde z wei M al aus gefiihrt, be im O ffnenund bei m S chlieRen des

Samenschrankes. Somit ergab sich ein mittlerer Zeitbedarf von insgesamt 4,4 A Kcmin fir
den MoB und fiir den MmB genau doppelt so viel. AnschlieBend folgte das Arbeitselement
.~Samenpaket aus Samenschrank nehmen®, die Hand wurde nach den Samenpaketen
ausgestreckt, das richtige Samenpaket aus gesucht, bis schliellich das Samenpaket in der
Hand war. Bei Brighton Kopfsalat musste ein Samenpaket aus dem Schrank genommen
werden, wurden mehrere Samenpakete bendtigt, so musste dieses Arbeitselement so oft

wiederholt w erden, w ie S amenpakete ben o6tigtw urden. Im M ittel dauer te di eses
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Arbeitselement 6,7 AKcmin und beim MmB erneut doppelt so lange. Die Etiketten befanden
sich neben dem S amenschrank aufei nem Ti sch. B eim A rbeitselement, Etiketten
aufnehmen/ablegen” wurden eine Hand voll Etiketten von einem Stapel genommen und an
dem Beschriftungsort abgelegt. Es begann mit der Handbewegung in Richtung Etiketten und
endete mit den Etiketten in der Hand sowie umgekehrt. Das Arbeitselement wurde insgesamt
viermal aus geflihrt, anfangs mussten die E tiketten an den B eschriftungsort gel egt w erden
und ans chlieRend von dort an den A rbeitsplatz. D ies dau erte im Mittel 17,6 A Kcmin und
konnte auc hv om MmB i nder selben Zei t aus gefliihrt w erden, w odurch s ich k eine
Zeitdifferenz ergab. Es folgte das Arbeitselement , Etiketten beschriften®, dieses begann mit
dem Auswahlen einer |eeren Etikette und dem Aufnehmen des Stiftes und endete mit der
beschrifteten E tikette und dem Ablegen des Sttifts. Dies d auerte beim MoB im Mittel 29,2
AKcmin und beim MmB doppelt so lange, da er auf die Hilfe des MoB angewiesen war. Das
Samenpaket und die Etiketten wurden zusammen zum Arbeitsplatz gebracht, wobei eine

Wegstrecke von 42m zuriickgelegt wurde.
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5.2.2.2. Saen

In TABELLE 17 (MoB und MmB) ist der Arbeitsteilvorgang , Sden“ mit den daz ugehdrigen

Arbeitselementen und statistischen Parametern dargestellt.

TABELLE 17: Arbeitszeitbedarf fir M oB und M mB bei m Arbeitsteilvorgang ,, Sden“ nach
Arbeitselementen mit den statistischen Parametern Mittelwert ( Xquer), M edian,
Standardabweichung ( Stdabw), V arianz, V arianzkoeffizient (VK%), Anzahl der Stichproben
(Anzahl) und Epsilonwert (Epsilon). Mittelwert in AKcmin/m, und AKcmin/Vorgang

MoB
Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Samen in die Schale flllen Vorgang 71 7,0 0,7 0,6 10,6 17,0 54

Gehen ohne Last -
Pressballenbehalter

holen/zurtickbringen m 1,7

Behalter mit Pressballen

aufnehmen/abstellen Vorgang 3,5 4,0 0,5 0,3 14,6 17,0 75
Samen saen Vorgang 2,8 3,0 0,6 0,4 23,0 58,0 6,1
Samenschale ausleeren Vorgang 12,0 12,0 0,7 0,5 5,7 20,0 2,7
Etikettieren Vorgang 3,2 3,0 0,7 05 222 24,0 94
MmB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Samen in die Schale fiillen Vorgang 7,7 8,0 0,5 0,3 6,7 6,0 6,8

Gehen ohne Last -
Pressballenbehalter

holen/zurtickbringen m 17

Behalter mit Pressballen

aufnehmen/abstellen Vorgang 41 4.0 0,8 0,6 19,2 52,0 54
Samen saen Vorgang 4.9 5,0 1,2 14 24,2 47,0 7,1
Samenschale ausleeren Vorgang 8,6 8,0 1,8 33 21,3 14,0 12,3
Etikettieren Vorgang 8,5 8,0 1,9 35 221 20,0 10,4

Bei diesem Arbeitsteilvorgang ging es darum, die Samen in die Pressballen zu s&en. Hierzu
wurde mit dem Arbeitselement ,Samen in die Schale fiillen“ begonnen. Der Anfang dieses
Elements bildete die Armbewegung in Richtung Samenpaket und es endete damit, dass das
Samenpaket abgestelltw urde. D ie Samen wurden aus dem Samenpaketi n die
Samenschissel gefillt, damit sie sich zum Saen leichter aufnehmen lieRen. Dieses
Arbeitselement dauerte im Mittel beim MmB um 8,5% langer, was als geringe Zeitdifferenz
angesehen werden k ann. D amit di e S amen i n di e P ressballen ge sat w erden k onnten,

musste ein Behalter mit Pressballen herbeigeschafft werden. Dazu wurde vom Arbeitsplatz
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zum Regal mit den Pressballenbehaltern ein Weg von 4,5 m zurlickgelegt. Nachdem der
Weg auch wieder zuriickgegangen wurde, verdoppelte sich die Wegstrecke, was 9 m ergab.
Der ei ngesate P ressballenbehalter m ussten ans chlieBend w ieder z uriickgestellt w erden,
woraus eine Wegstrecke von 18 m je Pressballenbehalter resultierte. Das Arbeitselement
.Behalter mit Pressballen aufnehmen/abstellen“ ging mit dem vorherigen einher und musste
je Wegs trecke z weimal dur chgefihrt w erden. S omit m usste di eses E lement flir ei nen
Pressballenbehalter i nsgesamt ac htmal dur chgeflihrt w erden, das da uerte beim MmB im
Mittel um 17,1% langer als beim Menschen ohne Behinderung, die Leistung des MmB liegt
somit bei 82,9%, dies wird laut REFA (REFA Verband fir Arbeitsstudien und
Betriebsorganisation 1978, 125ff) nichtal ss ignifikant ni edriger anges ehen.D as
Arbeitselement ,Samen saen“ begann mit der Handbewegung in Richtung Samenschale und
endete mit der erneuten Handbewegung in Richtung Samenschale. Hierbei wurde ein
Samen aus der S amenschale au fgenommen undi nd ie V ertiefung eines P ressballens
abgelegt. Dieses Element beanspruchte beim MmB 75% mehr Zeit als beim MoB und wurde
so oft w iederholt, wie P ressballen im Pressballenbehalter waren, im S chnitt somit 78-mal.
Nachdem so viele Pressballen eingesat wurden, wie im Anbauplan vorgesehen waren, kam
das Arbeitselement ,Samenschale ausleeren®. Es begann mit der Handbewegung in
Richtung Samenschale und endete damit, dass die restlichen Samen im Samenpaket waren.
Dies dauer te bei m M mB um 28,3 % w eniger | ange al s b eim MoB. Das A rbeitselement
Etikettieren begann mit dem Aufnehmen des beschrifteten Etiketts und endete damit, dass
das Etikett im Pressballenbehalter steckte. Dafir benétigte der MmB im Mittel 166% langer
als der MoB.

Bei diesem Arbeitsteilvorgang fielen die Arbeitselemente ,Samen saen®, ,Samenschale
ausleeren® und , Etikettieren“ durch eine D ifferenz von > 20% auf. ,Samen saen“ und
~Etikettieren bendtigten beim MmB wesentlich mehr Zeit als beim MoB. Vor allem das
~Samen saen“ bendtigte sehr viel Geschick, die Zeitdifferenz kann durch die eingeschrankten
feinmotorischen Fahigkeiten des Kunden 2 er klart werden. Fir die grolte Zeitdifferenz von
166% bei m E tikettieren gi ng aus di eser A rbeit k ein G rund her vor. D as A rbeitselement
-~>amenschale ausleeren® unterschied sich von den and eren Elementen dadurch, dass der
MmB schneller war als der MoB. Hierzu kann aus der Beobachtung vor Ort angefihrt
werden, dass beim MmB vereinzelte Samen nicht in dem Samenpaket landeten, was beim

MoB wahrend des Beobachtungszeitraums nicht der Fall war.

Die Tabelle fur den A rbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz aufraumen® wurde nicht dargestellt, da
dieser dem A rbeitsteilvorgang ,, Arbeitsplatz vorbereiten“ ( siehe 5.2.2.1)fas t ganz lich

entsprach. Einziger U nterschied waren die Arbeitselemente , Etiketten aufnehm en/ablegen®
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und , Etiketten bes chriften®, di ese k amen bei dem  Arbeitsteilvorgang, Arbeitsplatz

aufraumen” nicht vor.

5.2.3. Pflanzung

Wie di e P flanzung ge nau v on S tatten gi ng und w ie di e gem essenen A rbeitselemente
zustande kamen, kann in 4.2.1.4 nachgelesen werden. Die Ermittlung des Arbeitszeitbedarfs
fur MmB wurde bei Kunde 2 durchgefihrt, da dieser diesen Arbeitsvorgang am besten von
den neun Kunden durchfuhren konnte. Die Gehgeschwindigkeit von Kunde 2 w urde erfasst

und als gleich schnell wie die Gehgeschwindigkeit eines MoB mit 1,7 AKcmin/m festgestellt.

5.2.3.1. Arbeitsplatz vorbereiten

Der gesamte Arbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz vorbereiten“ wurde nicht vom Kunden 2 alleine
durchgefiihrt, der Mitarbeiter begleitete den Kunden 2, leitete ihn an und Gbernahm teilweise
einzelne Arbeitselemente, die in TABELLE 18 mit (M) fur Mitarbeiter gek ennzeichnet sind.
Demnach w urde bei der M odellierungd er A rbeitszeiteni m P unkt, Ernte bei 1 0
Pressballenbehaltern®j edes A rbeitselement aus TABELLE 18 firden MmB doppelt
genommen, da entweder der Kunde 2 neben dem Mitarbeiter stand und ihm zusah wie er die
Arbeitsschritte fur ihn erledigte. Oder der Mitarbeiter stand neben Kunde 2, unterstitzte ihn

verbal und kontrollierte die Arbeitsschritte, diese Mehrarbeitszeit wurde als Hilfe angeflihrt.

In TABELLE 18 (MoB und MmB) ist der Arbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz vorbereiten® mit den

dazugehérigen Arbeitselementen und statistischen Parametern dargestelit.
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TABELLE 18: Arbeitszeitbedarf fir M oB und M mB bei m Arbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz

vorbereiten® (Pflanzung) nach Arbeitselementen mit den statistischen Parametern Mittelwert

(Xquer), Median, Standardabweichung (Stdabw), Varianz, V arianzkoeffizient (VK%), Anzahl

der Stichproben (Anzahl) und E psilonwert (Epsilon). Mittelwert in AKcmin/m, Akcmin/m? und

AKcmin/Vorgang

MoB

Arbeitselement Dim
Pflanzwagen ergreifen/abstellen Vorgang
Gehen ohne Last - Pflanzwagen zu
Pressballenbehalter m
Pressballenbehalter
aufnehmen/abstellen Vorgang
Gehen ohne Last - Vollen
Pflanzwagen zum Beet m
Schaufel ergreifen/ablegen Vorgang
Pflanzband ergreifen/ablegen Vorgang

Gehen ohne Last - Schaufel und
Pflanzband aus Warmhaus zum Beet m

Rechen ergreifen/abstellen Vorgang
Gehen ohne Last - Rechen zum Beet m
Pflanzband ergreifen/ablegen Vorgang
Planzband in die Erde

stecken/herausziehen Vorgang
Gehen ohne Last - Pflanzbandanfang

bis Pflanzbandende m
Rechen ergreifen/abstellen Vorgang
Flache rechen m?

Xquer
3,2

1,7
39
1,7

2,3
6,4

17
4,3

17
6,4

5,6

17
4,3
6,7

64

Median Stdabw Varianz VK %

3,0

4,0

2,0
6,0

4,0

6,0

50

4,0
7,0

0,6

0,7

0,5
0,6

0,7

0,6

0,9

0,7
0,7

0,4

0,5

0,2
0,4

0,5

0,4

0,8

0,5
0,5

191

17,9

20,7
9,5

16,1

9,5

16,2

16,1
10,5

Anzahl Epsilon

19,0

19,0

21,0
18,0

16,0

18,0

22,0

16,0
31,0

9,2

8,6

9,4
4,7

8,6

4,7

7,2

8,6
3,9



MmB

Arbeitselement Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Pflanzwagen ergreifen/abstellen Vorgang 53 50 14 1,9 0,3 26,0 10,5
Gehen ohne Last - Pflanzwagen zu

Pressballenbehalter m 1,7

Pressballenbehalter

aufnehmen/abstellen Vorgang 6,5 6,5 1,6 2,6 0,3 32,0 9,1
Gehen ohne Last - Vollen

Pflanzwagen zum Beet m 1,7

Schaufel ergreifen/ablegen Vorgang 52 5,0 1,0 0,9 0,2 17,0 9,5
Pflanzband ergreifen/ablegen Vorgang 6,4 6,0 0,6 0,4 0,1 18,0 4.7
Gehen ohne Last - Schaufel und

Pflanzband aus Warmhaus zum Beet m 1,7

Rechen ergreifen/abstellen Vorgang 5,0 5,0 1,0 0,9 0,2 16,0 10,3
Gehen ohne Last - Rechen zum Beet m 1,7

Pflanzband ergreifen/ablegen (M) Vorgang 6,4 6,0 0,6 0,4 0,1 18,0 47
Pflanzband in die Erde

stecken/herausziehen (M) Vorgang 5,6 50 0,9 0,8 0,2 22,0 7.2

Gehen ohne Last - Pflanzbandanfang

bis Pflanzbandende (M) m 1,7
Rechen ergreifen/abstellen Vorgang 5,0 5,0 1,0 0,9 0,2 16,0 10,3
Flache rechen m? 8,4 8,0 0,6 04 0,1 31,0 2,7

Der Arbeitsvorgang ,Arbeitsplatz vorbereiten* fing mit dem Arbeitselement ,Pflanzwagen
ergreifen/abstellen“a n. D ieses E lementbegannm itd er H andbewegungi n R ichtung
Pflanzwagen und ende te damit, dass der P flanzwagen er griffen war. Es dauerte im Mittel
beim MmB um 65,6% langer als beim MoB. AnschlieBend wurde mit dem Pflanzwagen die
Wegstrecke von 12,7 m bis zu den Pressballenbehaltern mit den jungen Salatpflanzen
zurtickgelegt, w oraufhin das A rbeitselement , Pflanzwagen er greifen/abstellen“ wiederholt
und der P flanzwagen abges telltw urde.D er Pflanzwagenw urdem it vier
Pressballenbehaltern bel aden,w ozudas A rbeitselement, Pressballenbehalter
aufnehmen/abstellen® folgte. E ss tartetem itder H andbewegungi nR ichtung
Pressballenbehalter und endete m it dem Pressballenbehalter aufdem Arm.Eswurdeje
Pflanzwagen achtmal durchgefuhrt und dauerte bei Kunde 2 um 66,7% langer als beim MoB.
Beim A rbeitselement , Gehen ohne Las t ( Vollen P flanzwagen z um Beet)“ w urden 77 m

zurlckgelegt und der Pflanzwagen mit den P ressballenbehéltern zum Beet gebracht. Diese
Strecke wurde auch wieder zurtickgegangen, um die Hilfsmittel Schaufel und Pflanzband zu

holen, so dass die Strecke insgesamt drei Mal gegangen wurde. Das Arbeitselement
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~ochaufel ergreifen/ablegen“ begann mit dem Strecken der Hand nach der Schaufel und
endete mit der Schaufel in der Hand. Es dauerte beim MmB um 126% langer als beim MoB.
Das Arbeitselement ,Pflanzband ergreifen/ablegen® lief gleich ab und dauerte beim MmB
gleich lang wie beim MoB. B eide Arbeitselemente wurden je zwei M al dur chgefihrt, be im
Ergreifen und beim Ablegen. Anschliefiend wurde das Hilfsmittel Rechen geholt, wozu eine
Strecke von zwei Mal 36 m, also insgesamt 72 m, zurlickgelegt wurde. Das Arbeitselement
.Rechen er greifen/abstellen®*w urde z wei M al dur chgeflihrt,es s tartete m it der

Handbewegung in Richtung Rechen beziehungsweise mit der Bewegung des Rechens in
Richtung B oden und endete m itdem R echenin der Hand bez iehungsweise am B oden.
Kunde 2 bendtigte fir dieses Arbeitselement im Mittel um 16,3% langer als der MoB. Als alle
Hilfsmittel am A rbeitsplatz w aren, w urde da s B eet fir di e P flanzung v orbereitet. D as
Pflanzband wurde erneut ergriffen, das Arbeitselement ,Pflanzband ergreifen/ablegen®
wiederholte sich, um das Schiff des Kalthauses, in dem der Salat gepflanzt werden sollte, in
2 Halften zu teilen. Die beiden E nden des P flanzbandes w urden in den B oden ges teckt,
wozu das A rbeitselement, Pflanzbandi ndi e E rde s tecken/herausziehen®z wei M al
durchgeflihrt w urde. E s dauer te beim MoB 5,6 A Kcmin un d k onnte ni cht m it dem M mB
verglichen werden, da dieses Arbeitselement vom MmB nicht durchgefihrt wurde. Vom
Pflanzbandanfang bis zum Pflanzbandende musste eine Wegstrecke von 10 m zwei Mal
zurlckgelegt w erden. A nschlieRend w urde di e zu bepfl anzende B eethélfte ger echt, daz u
wiederholte s ich d as A rbeitselement , Rechen er greifen/ablegen®, w oraufhin di e FI dche
bearbeitet wurde. Das Arbeitselement ,Flache rechen® bezog sich auf den Quadratmeter
gerechte Fl &che und dauerte bei m M mB i m M ittel 25.4% | anger a Is bei m MoB. Zum
Abschluss wiederholte sich das Arbeitselement , Rechen ergreifen/ablegen® ein letztes Mal

und der Rechen wurde abgelegt.

Abgesehen davon, dass bei jedem Arbeitselement ein Mitarbeiter dabei war, der das
Arbeitselement anleitete, variierten die Zeitdifferenzen von 0% bis 126%. Mit Ausnahme des
Arbeitselements , Flache rechen®, handelte es sich bei allen anderen Arbeitselementen um
das Ergreifen und A blegen von Arbeitsgegenstanden. Der grof3e Unterschied in den daftr
bendtigten Zeiten lie® sich nicht erklaren. Es gab wahrend der Erhebungen keine Hinweise,
weshalb das Arbeitselement ,,Pflanzband ergreifen/ablegen” beim MmB gleich lang dauerte
wie bei m MoB, das &hnliche A rbeitselement ,, Schaufel er greifen/ablegen®j edoch 126%

langer dauerte.
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5.2.3.2. Pflanzen

In TABELLE 19 (MoB und MmB) ist der Arbeitsteilvorgang ,Pflanzen® mit den dazugehdrigen

Arbeitselementen und statistischen Parametern dargestellt.

Bei dem Arbeitsteilvorgang ,Pflanzen® war der Mitarbeiter die ganze Zeit dabei. Im
Unterschied zu , Arbeitsplatz v orbereiten® hat d er Mitarbeiter bei diesem Arbeitsteilvorgang
oft auch parallel zum Kunden gearbeitet. Wahrend der Kunde bei spielsweise die Pflanzen
einpflanzte, legte der Mitarbeiter die Pflanzen an ihren Pflanzort. Die Arbeiten, die der
Mitarbeiter par allel dur chfiihrte, s ind i m z weiten Tei | ( MmB) d er TABELLE 19 mit ( M)
gekennzeichnet und wurden zu der Arbeitszeit des Kunden addiert. Es handelt sich dabei um
Arbeiten, di e bes ser vom Mitarbeiter al s vom Kunden du rchgefuhrt w erden k onnten, wie
beispielsweise das Pflanzband umstecken oder die Pflanzen an den richtigen Ort legen oder
um A rbeitselemente, di e unm ittelbar m itdi esen, schwierigeren®A rbeitselementen
zusammenhingen, wie beispielsweise das Aufnehmen und Ablegen des Pflanzbandes. Hinzu
kommen di e H ilfezeiten. B ei di esem A rbeitsteilvorgang benéti gte der K unde b ei ei nigen
Arbeitselementen H ilfe, diese sindin TABELLE 19 MmB unter dem P unkt, Pflanzung -
Salatpflanzen pflanzen Hilfe* gesondert aufgelistet. Die Werte der ,Hilfe — Arbeitselemente®
wurden in der Modellierung doppelt genommen, da es sich hierbei um A rbeitselemente
handelte, die entweder vom Mitarbeiter verbal angeleitet oder direkt vom Mitarbeiter unter

Beisein des Kunden durchgefiihrt wurden.
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TABELLE 19: Arbeitszeitbedarf fir MoB und MmB beim Arbeitsteilvorgang , Pflanzung“ nach
Arbeitselementen mit den statistischen Parametern Mittelwert ( Xquer), M edian,
Standardabweichung ( Stdabw), V arianz, V arianzkoeffizient (VK%), Anzahl der Stichproben
(Anzahl) und E psilonwert ( Epsilon). M ittelwerti nA Kcmin/m, A kcmin/Pflanze,

Akcmin/Pressballenbehalter und AKcmin/Vorgang
MoB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Gehen ohne Last - Neuen
Pressballenbehalter von

Pflanzwagen holenim Durchschnitt  m 1,7

Pressballenbehalter

aufnehmen/abstellen Vorgang 3,9 4,0 0,7 0,5 0,2 19,0 8,6
Pflanze an Pflanzort legen Pflanze 9,3 9,0 2,4 59 0,3 32,0 9,4
Leeren Pressballenbehalter Pressballen

ausschitteln behalter 8,9 9,0 0,8 0,6 0,1 17,0 45
Schaufel ergreifen/ablegen Vorgang 2,3 2,0 0,5 0,2 0,2 21,0 9,4
Pflanzen einpflanzen Pflanze 9,1 9,0 2,3 54 0,3 46,0 7,6
Pflanzwagen ergreifen/abstellen Vorgang 3,2 3,0 0,6 0,4 0,2 19,0 9,2
Gehen ohne Last - Vollen

Pflanzwagen zum Beet m 1,7

Pflanzband weiter stecken -
Pflanzband in die Erde

stecken/herausziehen Vorgang 5,6 5,0 0,9 0,8 0,2 22,0 7,2
Gehen ohne Last - Pflanzbandanfang
bis Pflanzbandende m 1,7
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MmB

Arbeitselement Dim
Gehen ohne Last - Neuen
Pressballenbehalter von

Pflanzwagen holen im Durchschnitt

(M) m
Pressballenbehalter

aufnehmen/abstellen (M) Vorgang
Pflanze an Pflanzort legen (M) Pflanze
Leeren Pressballenbehalter Pressballen
ausschutteln (M) behalter
Schaufel ergreifen/ablegen Vorgang
Pflanzen einpflanzen Pflanze
Pause - Arbeitsteilvorgang bedingte

Pause Pflanze
Pflanzwagen ergreifen/abstellen Vorgang
Gehen ohne Last - Vollen

Pflanzwagen zum Beet m
Pressballenbehalter

aufnehmen/abstellen Vorgang
Pflanzwagen ergreifen/abstellen Vorgang

Pflanzband weiter stecken -
Pflanzband in die Erde

stecken/herausziehen (M) Vorgang
Gehen ohne Last - Pflanzbandanfang
bis Pflanzbandende (M) m

Pflanzung - Salatpflanzen
pflanzen Hilfe

Pflanzwagen ergreifen/abstellen Vorgang
Gehen ohne Last - vollen

Pflanzwagen zum Beet m
Pressballenbehalter

aufnehmen/abstellen Vorgang
Pflanzwagen ergreifen/abstellen Vorgang

Pflanzband weiter stecken -
Pflanzband in die Erde
stecken/herausziehen Vorgang

Gehen ohne Last - Pflanzbandanfang
bis Pflanzbandende m

Xquer

17

39
9,3

8,9
52
194

8,1
53

17

6,5

53

5,6

17

5,3

17

6,5
53

5,6

17

4,0
9,0

9,0
50
18,0

0,0
5,0

6,5
5,0

5,0

50

6,5

5,0

50

0,7
24

0,8
1,0
4,1

13,4
14

16
14

0,9

14

1,6

14

0.9

0,5
59

0,6
0,9
16,5

180,2
19

2,6
19

0,8

19

2,6

19

0,8

Median Stdabw Varianz VK %

0,2
0,3

0,1
0,2
0,2

1,7
0,3

0,3
0,3

0,2

0,3

0,3

0,3

0,2

19,0
32,0

17,0
17,0
25,0

25,0
26,0

32,0
26,0

22,0

26,0

32,0

26,0

22,0

Anzahl Epsilon

8,6
9,4

4,5
9,5
8,7

68,7
10,5

9,1
10,5

7,2

10,5

9,1

10,5

7,2

Dieser A rbeitsteilvorgang fi ng m itdem A rbeitselement, Gehen ohne Las t*( Neuen

Pressballenbehalter von Pflanzwagen holen im Durchschnitt) an. Bei diesem Arbeitselement

musste eine Wegstrecke zurlckgelegt werden, um zum Pflanzwagen zu gelangen, von

welchem ei n P ressballenbehalter m it S alatpflanzen aufg enommen wurde. D ieser Weg

verlangerte sich mit jedem neuen Pressballenbehélter, da der P flanzwagen am Rand des

Beetes s tehen gel assen w erden musste. Fir die Modellierung der A rbeitszeit wurde ein

Durchschnitt zwischen den moglichen zurlckzulegenden Wegen ermittelt, dieser betrug 18,9

m. Diese W egstrecke musste immer zweimal zuriickgelegt w erden, zum P flanzwagen hin

und w iederz urick. A mP flanzwagen angek ommen,
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,Pressballenbehalter aufnehm en/abstellen®, was bei m Mitarbeiter i m M ittel 3,9 A Kcmin
dauerte. Dieses fing mit dem Strecken des Arms in Richtung P ressballenbehalter an und
endete mit dem Pressballenbehalter in der Hand. AnschlieRend fol gte das Arbeitselement
.Pflanze an P flanzort | egen/je P flanze®, was im S chnitt 9,3 AKcmin dauerte und m it dem
Greifen nac hder P flanze bega nnund m itder abg elegten P flanze endet e. D as
Arbeitselement ,Leeren Pressballenbehalter ausschiitteln” verursachte im Mittel 8,9 AKcmin
und fing damit an, dass der P ressballenbehalter umgedreht wurde und endete mit einem
weitestgehend sauberen Pressballenbehalter. Bei diesen ersten vier Arbeitselementen gab
es keine Vergleichsmoglichkeiten zwischen MmB und MoB, da sie vom MmB nicht
durchgefiihrt wurden. Vielmehr begann Kunde 2 wahrend des Arbeitselements ,Pflanzen an
Pflanzort legen/je Pflanze” bereits mit dem Arbeitselement ,Schaufel ergreifen/ablegen®.
Dieses startete mit dem Strecken der Hand nach der Schaufel und endete mit der Schaufel
in der Hand. Dieses Arbeitselement dauerte beim Kunden im Mittel um 126% langer als beim
MoB. ,Pflanze einpflanzen“ startete mit dem Ergreifen der Pflanze und endete mit der
eingepflanzten S alatpflanze. H ierfur bendti gte K unde 2um 113% | &nger al s der MoB,
aullerdem kam beim MmB eine ,Pause — arbeitsteilvorgang bedingt — je Pflanze® hinzu. Dies
betrug im Mittel 8,1 AKcmin, wodurch das Pflanzen einer Salatpflanze insgesamt um 202 %
langer dauerte als beim MoB. Sobald alle Pflanzen, der vier Pressballenbehélter, die sich auf
dem Pflanzwagen befanden, aus gepflanzt waren, wurden neue P ressballenbehalter geholt.
Hierbei wiederholten sich die Arbeitselemente, die bereits unter ,Arbeitsplatz vorbereiten®
verglichen wurden; , Pflanzwagen e rgreifen/abstellen®, , Gehen ohne La st ( Pflanzwagen zu
Pressballenbehaltern/zum B eet)* u nd , Pressballenbehalter aufnehm en/abstellen®. D iese
Arbeitselemente wurden vom Kunden zwar durchgefihrt, aber vom Mitarbeiter begleitet und
kommentiert, w eshalb di ese A rbeitselementei n TABELLE 19 unter, Pflanzung -
Salatpflanzen pflanzen Hilfe* angeflihrt sind. Sobald das Ende des Pflanzbandes erreicht
war, musste es weiter gesteckt werden. Dies wurde vom Mitarbeiter durchgefihrt, wodurch
kein Vergleich der dazu bendtigten Zeiten moglich war. Die Tatigkeit gestaltete sich gleich

wie unter ,Arbeitsplatz vorbereiten“ und wird deshalb hier nicht noch einmal ausgeflihrt.

Bei di esem A rbeitsteilvorgang k onnten auf Grund der am V ersuchsbetrieb gangigen
Arbeitsmethoden nur zwei neue A rbeitselemente direkt zwischen Menschen mit und ohne
Behinderung verglichen werden. Es ergaben sich durchwegs hohe Zeitdifferenzen von mehr
als 100% . Die Zeitdifferenz beim Arbeitselement , Schaufel er greifen/ablegen” k onnte zum
Teil auf die eingeschrankten feinmotorischen Fahigkeiten von Kunde 2 zurtckgefuhrt
werden. Die Zeitdifferenz beim Arbeitselement ,Pflanze einpflanzen®, welche inklusive Pause

Uber 200% betr ug, k onnte v or al lem dur ch di e gr avierende B eeintrachtigung im P unkt
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Physische A usdauer des K unden 2 er klartw erden. Wahr end der M essungen w urde
beobachtet, dass diese Tatigkeit sehr viel Fingerspitzengefihl benétigte und durch das
standige Hocken und Weiterbewegen in der Hocke als relativ anstrengend einzustufen war.
Der Unterschied in den anderen Arbeitselementen, insofern sie Kunde 2 durchfiihrte, wurde
bereits unter ,Arbeitsplatz vorbereiten“ verglichen. Es kann gesagt werden, dass sich bei
diesem Arbeitsteilvorgang der relativ hohe H ilfebedarf wesentlich auf die Gesamtarbeitszeit
und somit die U nterschiede zwischen MoB und MmB niedergeschlagen hat, di es ist unter

5.3.3 nochmals differenziert dargelegt.

5.2.3.3. Arbeitsplatz nachbereiten

Der A rbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz nac hbereiten“ s etzte sich au s A rbeitselementen de s
Arbeitsteilvorgangs ,, Arbeitsplatz v orbereiten® z usammen. Hierbei w urde das P flanzband
wieder aus der Erde gezogen und mit den ander en Hilfsmitteln wie Rechen, P flanzwagen
und Schaufel an die jeweiligen Aufbewahrungsorte zurlickgebracht. Es wiederholten sich die
jeweiligen Arbeitselemente, die auch fir das Herbeischaffen der Hilfsmittel nétig waren, nur
inum gekehrter R eihenfolge.| m U nterschied z um A rbeitsteilvorgang ,, Arbeitsplatz
vorbereiten®, k onnte Kunde 2 di esen Arbeitsteilvorgang ga nz ohne H ilfe dur chfiihren. D ie
einzelnen Arbeitselemente entsprechen jenen unter 5.2.3.1 und werden hier nicht nochmal

angeflhrt.

5.2.4. Jaten

Wie das Jaten genau v on statten ging und w ie die gemessenen Arbeitselemente zustande
kamen, kann im Kapitel 4.2.1.6 nachgelesen werden. Die Ermittlung des Arbeitszeitbedarfs
fur MmB wurde bei Kunde 3 durchgeflihrt, da dieser diesen Arbeitsvorgang am besten von
den neun Kunden durchflihren konnte. Die Gehgeschwindigkeit von Kunde 3 wurde erfasst

und betrug im Mittel 1,9 AKcmin/m.
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5.2.4 1. Arbeitsplatz vorbereiten

In TABELLE 20 (MoB und MmB) sind die einzelnen Arbeitselemente des Arbeitsteilvorgangs
LArbeitsplatz vorbereiten“ des Arbeitsvorganges , Jaten” mit statistischen Parametern zu den

einzelnen Elementen angefuhrt.

TABELLE 20: Arbeitszeitbedarf fir M oB und M mB bei m Arbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz
vorbereiten (Jaten) nach A rbeitselementen mit den statistischen P arametern Mittelwert
(Xquer), Median, Standardabweichung (Stdabw), Varianz, V arianzkoeffizient (VK%), Anzahl
der Stichproben (Anzahl) und Epsilonwert (Epsilon). Mittelwert in AKcmin/m und

AKcmin/Vorgang.

MoB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Unkrauthacke ergreifen/abstellen Vorgang 2,9 3,0 0,7 0,5 0,2 28,0 9,5
Gehen ohne Last - Unkrauthacke

holen/zuriickbringen m 1,7

MmB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Unkrauthacke ergreifen/abstellen Vorgang 51 5,0 0,9 0,8 0,2 21,0 8,0
Gehen ohne Last - Unkrauthacke

holen/zurtickbringen m 19

Der Arbeitsteilvorgang ,Arbeitsplatz vorbereiten“ umfasste beim Arbeitsvorgang ,Jaten® nur 2
Arbeitselemente. U m d en A rbeitsplatz v orzubereiten, m usste | ediglich di e U nkrauthacke
herbeigeschafft werden. Das Arbeitselement ,Unkrauthacke ergreifen/abstellen begann mit
der Handbewegung in Richtung Unkrauthacke und endete dam it, dass die Unkrauthacke in
der Hand war beziehungsweise startete mit der Handbewegung in Richtung Bestimmungsort
der U nkrauthacke un d hér te m itder abg estellten U nkrauthacke auf. Fir  di eses
Arbeitselement benéti gte der M mB i m M ittel 75,9% m ehr A rbeitszeit al s der MoB. D ie
Wegstrecke betrug 38 m und m usste bei m A rbeitselement ,, Arbeitsplatz v orbereiten” nur
einmal geg angen w erden, da s ich di e U nkrauthacke dort befand, w o das A rbeitselement
startete. Auf allen Wegstrecken dieses Arbeitsvorgangs war der MmB auf Grund des gleich
bleibenden Gehgeschwindigkeitsunterschiedes um 11,8% langsamer als der MoB. Die relativ
hohe Zeitdifferenz beim Arbeitselement ,Unkrauthacke ergreifen/abstellen” von 75,9% kann

mittels der durchgefiihrten Fahigkeitsanalyse damit erklart werden, dass die Entscheidungs-
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und U rteilsfahigkeit des Kunden 3 als schwer beeintrachtigt eingestuft wurde und er s omit
mehr Zeit bendtigte, um die passende Unkrauthacke auszuwahlen, was sich auch durch die

direkten Beobachtungen wahrend der Messungen bestatigte.

5.2.4.2. Unkrautjaten

In TABELLE 21 (MoB und MmB) sind die einzelnen Arbeitselemente des Arbeitsteilvorgangs
~-Unkrautjaten“ des Arbeitsvorganges , Jaten“ mit statistischen Parametern zu den einzelnen

Elementen angeflhrt.

TABELLE 21: Arbeitszeitbedarf fir M oB und MmB bei m Arbeitsteilvorgang ,, Unkrautjaten®
nach A rbeitselementen mitden statistischen P arametern Mittelwert ( Xquer), Median,
Standardabweichung ( Stdabw), V arianz, V arianzkoeffizient (VK%), Anzahl der Stichproben

(Anzahl) und Epsilonwert (Epsilon). Mittelwert in kcmin/Pflanze

MoB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Hacken je Pflanze Pflanze 3,2 3,0 0,7 0,5 0,2 21,0 9,7
MmB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Hacken je Pflanze Pflanze 5,9 6,0 11 1,2 0,2 16,0 9,9
Arbeitsteilvorgang bedingte Pause

(je Pflanze) Pflanze 53 3,0 55 30,8 1,1 8,0 87,0

Der A rbeitsteilvorgang ,, Unkrautjaten“ um fasste ei n A rbeitselement bei m MoB und z wei
Arbeitselemente bei m M mB. D as A rbeitselement , Hacken j e P flanze“ begann m it dem
Bertihren des Bodens mit der Unkrauthacke und endete n achdem eine Pflanze unkrautfrei
war. Bei diesem Arbeitselement ergab sich eine Zeitdifferenz von 84,4%. Die Zeitdifferenz
von 84,4% k onnte nicht mit ei nzelnen Fahi gkeitseinschrankungen v on Kunde 3 er klart
werden. A nhand der Beobachtungen w ahrend der M essungen k onnte j edoch dav on
ausgegangen werden, dass die relativ grof3e Zeitdifferenz auf die, im Vergleich zum MoB,
langsame Arbeitsweise des Kunden 3 zurlickzufiihren war. Die Arbeitsteilvorgang bedingte
Pause fand nur beim MmB statt. Sie wurde je gejatete Pflanze erhoben. Im Mittel betrug die

Pause je Pflanze 5,3 A Kcmin, das war auf di e s chwer beei ntrachtigte D urchhaltefahigkeit
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des K unden 3 z urickzufiihren, di e ger ade b ei ei ner m onotonen A rbeit w ie de m J aten

notwendig ist.

Die Tabelle fir den Arbeitsteilvorgang ,Arbeitsplatz nachbearbeiten wurde nicht extra
angeflhrt, da sie bei diesem Arbeitsvorgang dem Arbeitsteilvorgang ,Arbeitsplatz

vorbereiten“ (siehe 5.2.4.1) entsprach.

5.2.5. Ernte

Wie die Ernte genau von statten ging und wie die gemessenen Arbeitselemente zustande
kamen, kann im Kapitel 4.2.1.7 nachgelesen werden. Die Ermittlung des Arbeitszeitbedarfs
fur MmB wurde bei Kunde 1 durchgeflhrt, da dieser diesen Arbeitsvorgang am besten von
den neun Kunden durchfiihren konnte. Die Gehgeschwindigkeit von Kunde 1 wurde erfasst
und betrug im Mittel 2,1 AKmin/m.

5.2.5.1. Arbeitsplatz vorbereiten

In TABELLE 22 (MoB und MmB) sind die einzelnen Arbeitselemente des Arbeitsteilvorgangs
LArbeitsplatz vorbereiten® des Arbeitsvorganges ,Ernte” mit statistischen Parametern zu den

einzelnen Elementen angefuhrt.

TABELLE 22: Arbeitszeitbedarf fir M oB und M mB bei m Arbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz
vorbereiten® (Ernte) nach A rbeitselementen mit den statistischen P arametern Mittelwert
(Xquer), Median, Standardabweichung (Stdabw), Varianz, V arianzkoeffizient (VK%), Anzahl
der Stichproben (Anzahl) und Epsilonwert (Epsilon). Mittelwert in AKcmin/m und

AKcmin/Vorgang

MoB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Messer ergreifen/ablegen Vorgang 3,2 3,0 0,4 0,2 0,1 22,0 59
Gehen ohne Last - Messer holen m 1,7
Kiste ergreifen/ablegen Vorgang 2,3 2,0 0,4 0,2 0,2 23,0 8,6
Gehen ohne Last - Kiste holen m 1,7
Schlauch ergreifen/ablegen Vorgang 4,9 5,0 0,8 0,6 0,2 19,0 7,6
Kiste auswaschen Vorgang 22,8 22,5 2,0 4,2 0,1 6,0 9,0
Kiste ergreifen/ablegen Vorgang 2,3 2,0 0,4 0,2 0,2 23,0 8,6
Gehen ohne Last - Kiste und Messer

zum Beet m 1,7
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MmB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Messer ergreifen/ablegen Vorgang 52 5,0 1,0 0,9 0,2 17,0 9,5
Gehen ohne Last - Messer holen m 2,1

Kiste ergreifen/ablegen Vorgang 2,9 3,0 0,6 0,3 0,2 18,0 10,0
Gehen ohne Last - Kiste holen m 21

Schlauch ergreifen/ablegen Vorgang 7,5 7,0 0,7 0,6 0,1 15,0 55
Kiste auswaschen Vorgang 13,3 13,0 1,6 2,7 0,1 6,0 12,4
Gehen ohne Last - Kiste und Messer

zum Beet m 2,1

Beim Arbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz vorbereiten“ wurden alle nétigen Hilfsmittel zum B eet
gebracht. F ur die E rte waren das ein Messer und ei ne Kiste. B evor die Kiste zum B eet
gebracht w urde, m usste s ie ger einigt w erden, w as am A rbeitsplatz pas sierte. Beide
Hilfsmittel wurden dann zum A rbeitsplatz ge bracht, dor t w urde di e K iste ger einigt. V om
Arbeitsplatz w urden da s M esser und di e ger einigte Kiste zum B eet getragen. D as er ste
Arbeitselement w ar ,, Messer er greifen/ablegen, es begann m it dem Strecken des Armsin
Richtung Messer und endete mit dem Messer in der Hand beziehungsweise umgekehrt beim
Ablegen des Messers am Arbeitsplatz. Dieses Arbeitselement dauerte beim MmB im Mittel
um 62,5% | éanger al s bei m MoB. E s m usste di e We gstrecke v om A rbeitsplatz z um
Aufbewahrungsort des Messers und wieder retour zurlckgelegt werden, was insgesamt
14 m entsprach. Kunde 1 brauchte fur alle Wegstrecken im Mittel 23,5% langer als der MoB.
Anschlieend wurde die Kiste zum Arbeitsplatz gebracht, wofur eine Wegstrecke von 10 m
zurlckgelegt w urde. D as A rbeitselement, Kiste er greifen/ablegen®s tartete mitd er
Handbewegung in Richtung Kiste und endete m it der Kiste in der Hand beziehungsweise
umgekehrt beim Ablegen der Kiste. Hierfur benétigte Kunde 1 im Mittel 26,1% langer als der
MoB. Um die Kiste zu reinigen, wurde das Arbeitselement ,Schlauch ergreifen/ablegen®
durchgefuhrt, der Schlauch befand sich unmittelbar am Arbeitsplatz. Dieses Arbeitselement
wurde zwei Mal durchgefiihrt, am Anfang und am Ende des Reinigens der Kiste und dauerte
beim Kunden 1 um 53,1% langer. Das Arbeitselement ,Kiste auswaschen“ begann mit dem
Ergreifen der Kiste und endete m it der s auberen Kiste, bei di esem A rbeitselement w ar
Kunde 1i m Mittel um 71,4% schneller als der Mensch ohne B ehinderung. Es wurden so
viele Kisten zum Arbeitsplatz gebr acht und aus gewaschen w ie fir die E rnte vorgesehen
waren. Wahrend der Messungen fir diese Arbeit wurden sechs Kisten benétigt. Es wurde
immer je eine Kiste zum Beet gebracht. Anschlieend an das Waschen wurden das Messer
und die Kiste zum Beet transportiert, wobei die Arbeitselemente ,Messer ergreifen/ablegen”

sowie ,Kiste ergreifen/ablegen” erneut je zwei Mal durchgefuhrt wurden. Es wurde mit den
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beiden H ilfsmitteln v om A rbeitsplatz z um B eet ei ne Wegs trecke von 70 m z urlickgelegt.
Der MmB brauchte bei diesem Arbeitsteilvorgang fir die einzelnen Arbeitselemente im Mittel
zwischen 2 3,5% und 62,5% |anger als der MoB. Als A usreil3er kann das A rbeitselement
.Kiste waschen® gesehen werden, bei dem Kunde 1 um 41,6% schneller war als der MoB.
Dies i st dar auf z uriickzufiihren, da ss K unde 1 di eses A rbeitselement w eniger gr Gindlich
durchfiihrte als der MoB, was wahrend der M essungen beobachtet werden konnte. Die
hdchste Differenz von 62,5% lag beim Arbeitselement ,Messer ergreifen/ablegen® vor, dies
kann auf di e s tark beei ntrachtigte Feinmotorik bei K unde 1 z urtickgefiihrt w erden. D as
Arbeitselement ,Kiste er greifen/ablegen® ber eitete w eniger P robleme, da es sichum ein

groleres und leichter zu fassendes Hilfsmittel handelte.

5.2.5.2. Ernten

In TABELLE 23 (MoB und MmB) sind die einzelnen Arbeitselemente des Arbeitsteilvorgangs
-Ernten“ des A rbeitsvorganges ,Ernte“ m it s tatistischen Parametern zu den ei nzelnen

Elementen angeflihrt.

TABELLE 23: Arbeitszeitbedarf fir MoB und M mB bei m Arbeitsteilvorgang ,, Ernten” nach
Arbeitselementen mit den statistischen Parametern Mittelwert ( Xquer), M edian,
Standardabweichung ( Stdabw), V arianz, V arianzkoeffizient (VK%), Anzahl der Stichproben
(Anzahl) u nd E psilonwert ( Epsilon). M ittelwerti n A Kcmin/m, Akcmin/Pflanze, un d

AKcmin/Vorgang

MoB
Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Messer ergreifen/ablegen Vorgang 3,2 3,0 04 0,2 0,1 22,0 5,9
Salat abschneiden je Pflanze Pflanze 19,6 20,0 3,0 9,2 0,2 36,0 5,2
Kiste ergreifen/ablegen Vorgang 2,3 2,0 04 0,2 0,2 23,0 8,6
Gehen ohne Last - Kiste
zurtickbringen - neue Kiste holen m 1,7
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MmB

Arbeitselement Dim Xquer Median Stdabw Varianz VK % Anzahl Epsilon
Messer ergreifen/ablegen Vorgang 5,2 5,0 1,0 0,9 0,2 17,0 9,5
Salat abschneiden je Pflanze Pflanze 60,1 60,0 11,9 1426 0,2 27,0 79
Hilfe Salat abschneiden je Pflanze Pflanze 0,8 0,8 0,1 0,0 0,1 4,0 10,8
Pause Salat abschneiden je Pflanze Pflanze 15 1,3 1,0 1,0 0,7 7,0 59,3
Kiste ergreifen/ablegen Vorgang 2,9 3,0 0,6 0,3 0,2 18,0 10,0
Gehen ohne Last - Kiste

zurtickbringen - neue Kiste holen m 2,1

Der Arbeitsteilvorgang ,Ernten startete mit dem Arbeitselement ,Messer ergreifen/ablegen®,
wofur Kunde 1 62,5% langer bendtigte als der MoB. Das Arbeitselement ,Salat abschneiden
je Pflanze® begann mit dem Auswahlen eines geeigneten Salatkopfes und endete mit dem
abgeschnittenen S alatkopfi nde r K iste. W ahrend di eses A rbeitselements w urde der
Salatkopf abges chnitten und v on Erde und w elken Blattern ger einigt. Kunde 1 b endtigte
hierfur im Mittel um 206 % langer. Zudem brauchte Kunde 1 je Salatpflanze im Schnitt 0,8
AKcmin Pause und 1,5 AKcmin Hilfe. Was dazu fiihrte, dass Kunde 1 insgesamt flr das
Abschneiden einer Pflanze 218% langer bendtigte als der MoB. Die Hilfe wurde von Kunde 1
deshalb in Anspruch genommen, da er sich oft nicht entscheiden konnte, welche Salatkdpfe
grol3 genug fir die Ernte waren. Sobald die Kiste voll war, was bei der handelstblichen
Grolie der Salatkopfe bei rund 14 Stlick vorlag, wurde die Kiste in das Kuhllager gebracht
und eine neue gewaschene Kiste vom Arbeitsplatz geholt. Es wurde hierflir eine Wegstrecke
von 154 m zurickgelegt und das Arbeitselement ,Kiste ergreifen/ablegen” wurde insgesamt

vier Mal durchgefuihrt und dauerte beim MmB jeweils um 26,1 % langer als beim MoB.

Die Differenz der Arbeitszeit beim Arbeitselement ,Messer ergreifen/ablegen® wurde bereits
beim A rbeitsteilvorgang , Arbeitsplatzv orbereiten“er lautert.1 m M ittelpunktde s
Arbeitsteilvorgangs ,Ernten” stand das ,,Salat abschneiden je Pflanze®, was inklusive Pause
und Hilfestellung bei Kunde 1 betrachtlich langer dauerte als beim MoB. Auf die Pause- und
Hilfezeit fi el nur ei n v ergleichsweise k leiner P rozentsatz von 11,8% , di e Uibr igen 206%
ergaben sich aus verschiedenen Grinden. Zum einen war es fir Kunde 1 sehr schwer die
richtigen S alatpflanzen auszuwahlen, er z weifelte bei j eder ei nzelnen P flanze und hatte

Angst die falschen zu ernten, was seine stark beeinflusste Entscheidungs- und
Urteilsfahigkeit widerspiegelte. Hinzu kam die starke Beeintrachtigung des Kunden 1 in der
Fahigkeit in die Hocke zu gehen (Hocken konnte nur unter gro3er Anstrengung geschehen).
Somit war diese Arbeit fir Kunde 1 besonders anstrengend. Auch das Abschneiden der
Salatpflanze und Entfernen der welken Blatter, wofiir Fingerspitzengefiihl benétigt wurde,

war fur Kunden 1, wegen seiner stark eingeschrankten feinmotorischen Fahigkeiten,
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schwierig. Wurde Kunde 1 vom Mitarbeiter ermahnt auf die GroRe der Salatkdpfe zu achten,
hatte das einen Uberdurchschnittlich starke negative Auswirkung auf Kunde 1, di es konnte

wiederum auf die mittelgradig beeintrachtigte Misserfolgstoleranz zuriickgefiihrt werden.

Die Tabel le fir den A rbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz n achbereiten“ w urde ni cht ex tra
aufgelistet, da s ie bei di esem A rbeitsvorgang v on dem A rbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz
vorbereiten® (siehe 5.2.5.1), bis auf das Waschen der Kisten, welches beim ,Arbeitsplatz

nachbereiten” wedfiel, abgeleitet werden konnte.

5.3. Arbeitszeitbedarf und Arbeitsproduktivitat

Um den gesamten Arbeitsvorgang zwischen MoB und MmB im Arbeitszeitbedarf vergleichen
zu kénnen, wurde eine zu produzierende Menge von 10 Pressballenbehaltern unterstellt. Der
daflir bendtigte Arbeitszeitbedarf ergab sich auf Basis der aggregierten Arbeitsvorgange und
der ermittelten Planzeiten je Arbeitselement und deren Haufigkeiten. Die erhaltenen Zeiten
wurden m iteinander und m itden E rgebnissen aus der Fahi gkeitsanalyse v erglichen.

AnschlielRend wurden die pragnantesten Ergebnisse mit der vorhandenen Literatur diskutiert.

5.3.1. Pressballenproduktion

Bei der Pressballenproduktion entstand fir eine Produktion von 10 Pressballenbehaltern ein
Arbeitszeitbedarf von 42 AKmin beim Menschen ohne Behinderung und 100 AKmin beim
Kunden 1. Je Pressballenbehalter waren dies 4,2 AKmin beziehungsweise 10 AKmin. Der
Arbeitszeitbedarf nach Arbeitszeitkategorien setzte sich wie in ABBILDUNG 8 aufgezeigt

Zusammen.
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ABBILDUNG 8: Pressballenproduktion von 10 Pressballenbehaltern beim MoB und beim MmB

nach Hauptzeit, Nebenzeit, Wegzeit, Pausenzeit und Hilfezeit in AKmin

Die Zeitdifferenzierung fand in Hauptzeit, Nebenzeit, Wegzeit, Pausenzeit und Hilfezeit, wie
in 4.4.2 beschrieben, statt. Auffallend war, dass 30% der Arbeitszeit von Kunde 1 bei der
Produktion von 10 Pressballenbehaltern die Pausenzeit ausmachte. Diese entsprach rund 30
AKmin und fi el unter den B egriff , Erforderliche P ause®, di e daz u di ente, phy sische oder
psychische Uberbelastung zu verhindern (Hammer 1997b, 151) . Hierbei war auffallig, dass
nur rund 1 AKmin auf erforderliche kurze Pausen entfiel und 29 AKmin auf erforderliche
lange Pausen. Da sowohl psychische als auch physische Uberbelastung bei MmB schneller
auftreten a Isbei Menschen oh ne B ehinderung, w ar di eses E rgebnis ni chtw eiter
verwunderlich.

Einen w eiteren H inweis fir den er hohten P ausenbedarf bel egen di e E rgebnisse der
Fahigkeitsanalyse. Physische Ausdauer aus dem Bereich Komplexe physische Merkmale
wurde bei Kunde 1 als wesentlich eingeschrankt mit der Note 3 bewertet, ebenso die
Durchhaltefahigkeit. Die Ausdauer wurde mit der Note 2 als beeintrachtigt beschrieben. Die
Hilfezeit, also jene Zeit in der der Kunde Hilfe fir die Arbeitserledigung in Anspruch nahm,
war verhaltnismagig klein. Der Hilfebedarf kam hierbei vor allem dadurch zustande, dass es
dem K unden s chwer v iel, di e P ressballen m it der P ressballengabel aufz unehmen. D er
Mitarbeiter m usste v erbal er mutigen und A nleitungen ge ben. Die S chwierigkeiten bei dem
Aufnehmen der Pressballen verursachten den Groliteil des nahezu doppelten Zeitaufwands
bei der Hauptarbeitszeit. Hierbei wurden viele Pressballen derart beschadigt, dass sie erneut
gemacht w erden m ussten. E s ents prach ei nem S chadenanteil v onr und 25% . D ies

bedeutete, das s fiir die B efullung von 10 v erwendbaren P ressballenbehéltern r und 12,5
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Stlick produziert werden mussten. Es wurden also 2,5 P ressballenbehalter auf G rund ihrer

Untauglichkeit zur Weiterverwendung zweimal gemacht.

5.3.2. Saat

Bei der Saat entstand fiir eine Produktion von 10 Pressballenbehaltern ein Arbeitszeitbedarf
von 31 AKmin beim Menschen ohne Behinderung und 52 AKmin beim Kunden 2. Der

Arbeitszeitbedarf nach Arbeitszeitkategorien ist der ABBILDUNG 9 zu entnehmen.
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ABBILDUNG 9: Arbeitszeit fur den Arbeitsvorgang , Saat“ bei 10 P ressballenbehéltern de s

Menschen ohne Behinderung und Menschen mit Behinderung in AKmin

Wie beim Arbeitsvorgang Pressballenproduktion dargelegt, wurde die Gesamtzeit auch beim
Arbeitsvorgang Saat in Hauptzeit, Nebenzeit, Wegzeit und Hilfezeit eingeteilt (ABBILDUNG 9).
Pausen fanden wahrend der Saat weder beim MmB noch beim MoB statt. Das konnte darauf
zurlckgefuhrtw erden, dass die Zeitmessungennur be i einigen wenigen
Pressballenbehaltern d urchgefiihrt wurden, wahrend denen es keine erforderlichen kurzen
Pausen gab. Erforderliche lange P ausen konnten nicht eruiert werden, da wahrend dieses
Arbeitsvorganges i mmer nur eine r elativ k leine Anzahl an P ressballenbehaltern ei ngesat
wurde und s omit keine erforderlichen langen Pausen stattfanden. Werden den ganzen Tag
Pressballen eingesat, wie es auf GrofRbetrieben durchaus vorkommen kann, so kann davon
ausgegangen werden, dass erforderliche lange Pausen anfallen. Uber deren Ausmaf kann

hier jedoch keine Aussage gemacht werden.
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Die Hilfestellungen durch den Mitarbeiter bei der Saat waren insofern notwendig, da di eser
Arbeitsteilvorgang genaue K enntnisse und A nwendung des A nbauplans er forderte. D ie
Einstufung der A rbeitsfahigkeiten z eigte, d ass K unde2v oral lemi m B ereich der

Schlisselqualifikationen stark beeintrachtigt war. Vor allem der Punkt Lernen/Merken, der flr
diesen Arbeitsteilvorgang entscheidend war, bereitete dem Kunden 2 groRe Schwierigkeiten.
Kunde 2 ha tte demnach Probleme sich die richtige G emusesorte zu merken und aus den
anderen Samenpaketen zu identifizieren. Da dieses Arbeitselement MmB oft Komplikationen

bereitete, wurde es am Versuchsbetrieb meist von den Mitarbeitern durchgefihrt.

Fur das Arbeitselement , Etiketten b eschriften® wurde ebenfalls Hilfe geleistet, obgleich der
Kunde 2 bei der Arbeitsfahigkeitsanalyse in diesem Bereich nur geringe Schwachen aufwies.
Von de n Mitarbeitern w urde di es m it m angelnder G enauigkeit bei der B eschriftung
begriindet. Dies stimmt auch mit Erhebungen von Kulig (Kulig 2006, 198) lberein, bei
dessen Ergebnissen 55 % der 96 Menschen mit Mehrfachbehinderung, die an der Befragung
teilgenommen habe n, ei nen , sehr gr o3en H ilfebedarf bei m E rlernen und A nwenden v on

Kulturtechniken (Rechnen, Lesen, Schreiben)“ hatten.

Die Hilfezeit beim MmB ergab sich lediglich durch die Hilfe wahrend der Arbeitsteilvorgange
JArbeitsplatz vorbereiten/nachbereiten, in denen der Mitarbeiter das Samenpaket
raussuchte und die Etiketten bes chriftete beziehungsweise das S amenpaket ans chliel3end
wieder wegraumte. Wahrend dieser Arbeitselemente stand der MmB dabei und schaute zu,
wodurch sich die Zeit flr diese Elemente verdoppelte. Allerdings fiel die Hilfezeit bei diesem
Arbeitsvorgang nicht so sehr ins Gewicht, da d er MmB beim Arbeitsteilvorgang ,, Sden®, der
den Hauptteil dieses Arbeitsvorganges darstellte, keinerlei Hilfestellungen bendtigte. Bei der
Modellierung der Wegzeit fir 10 Pressballenbehalter fiel auf, dass sie beim MmB und beim
MoB identisch w ar, di es w urde aufdi e, normale“ G ehgeschwindigkeit des K unden 2

zurtickgeflhrt.

5.3.3. Pflanzung

Fur die Pflanzung aller Pflanzen aus 10 Pressballenbehaltern wurde, mittels der modellierten
Arbeitsvorgange Uber deren ermittelte Planzeiten je Arbeitselement und E influssgréf3en, ein
Arbeitszeitbedarf von 187 AKmin flr den MoB und 532 AKmin fir den MmB ermittelt.
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ABBILDUNG 10: A rbeitszeitbedarf fir den A rbeitsvorgang , Pflanzung“ bei 10
Pressballenbehaltern des Menschen ohne B ehinderung und Menschen mit Behinderung in
AKmin

Die Zusammensetzung des Arbeitszeitbedarfs nach Arbeitszeitkategorien ist in der
ABBILDUNG 10 dargelegt. Die Hilfezeit mit 161 AKmin beim MmB war verhaltnismafig hoch.
Bei der P flanzung m achte die Hilfezeit fast d ie H alfte des z usatzlichen A rbeitszeitbedarfs
aus. Auch dieser Arbeitsvorgang wurde von Kunde 2 durchgefiihrt. Dieser setzte sich aus
den Hilfestellungen wahrend der Arbeitsteilvorgange ,Arbeitsplatz vorbereiten® und
.Pflanzen® zusammen, wobei jene aus , Arbeitsplatz vorbereiten® bei einer hohen Anzahl an
Pflanzungen weniger ins Gewicht fiel. Die S chwierigkeiten fir Kunden 2 | agen bei diesem
Arbeitsvorgang vor allem bei den vielen verschiedenen Arbeitselementen. Kunde 2 bendétigte
bei dem Arbeitsteilvorgang ,Arbeitsplatz vorbereiten“ standige Anleitung, da er sich auf
Grund der starken Beeintrachtigung im Punkt Lernen/Merken die verschiedenen Hilfsmittel,
die es v orzubereiten galt, ni cht merken k onnte. D er Arbeitsteilvorgang , Arbeitsplatz
nachbereiten“ hingegen gestaltete sich weitaus einfacher fir den Kunden 2, da die am Beet
befindlichen H ilfsmittel nur noc h w eggerdumt w erden m ussten. D ie H ilfestellung des

Hinlegens der P flanzen durch den M itarbeiter i st auf di e mangelnde O rdnungsbereitschaft
des Kunden zurlickzuflihren, was auch fir das Stecken des Pflanzbandes galt. Beim
Erkennen der richtigen Pflanzen war die Schwierigkeit beim Lesen der Etiketten ein Problem.
Die hohe H ilfezeit er gab s ich dur ch di e k omplexen und schwierigen A nforderungen bei

diesem Arbeitsvorgang bezliglich der Genauigkeit und der Unversehrtheit der Pflanzen. Es

mussten sowohl der Pflanzabstand als auch das Stecken des Pflanzbandes vom Mitarbeiter
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durchgeflihrt w erden, a ndere A rbeiten w ie da s H olen v on neuen P flanzen w urden v om
Mitarbeiter Gber wacht, w odurch sich zusatzliche Hilfezeiten ergaben. Bohacsek eruierte,
dass ,Fehler im Umgang mit Tieren oder bei der Qualitatskontrolle von Gemiuse sind
folgenschwerer als beispielsweise fehlerhafte Werkstlcke. Das bedeutet, ein Betreuer oder
Ausbildner muss nahezu standig eine Kontrollfunktion ausiiben (Bohacsek in Hermanowski
1994, 33)".

Die P ausenzeit s etzte sich aus er forderlichen kurzen P ausen von 8,1 AKcmin je P flanze
beim MmB und er forderlichen langen Pausen je Pflanze von 2 A Kcmin beim MoB und 8,3
AKcmin beim MmB zusammen. Bei der Pflanzung war der relativ hohe Pausenbedarf des
Kunden 2 auf die starke Beeintrachtigung der physischen Ausdauer sowie der
Durchhaltefahigkeit zuriickzufihren. Gleiche Belastung verschiedener Menschen hat im
Allgemeinen ei ne unter schiedliche B eanspruchung der ei nzelnen M enschen z ur Fol ge
(Laurig i n P ornschlegel und S cholz 1978, 161) . D ies gi It s peziell bei M enschen m it
Behinderung. Wahrend der Pflanzung wurde Kunde 2 immer wieder verbal vom Mitarbeiter
zum Wei terarbeiten er muntert. E rforderliche | ange P ausen w urden v om Mitarbeiter al s
Anreiz und B elohnung ei ngesetzt. D ie er forderlichen kurzen P ausen w urden vom MmB
spontan gewahlt und waren wahrend der Messungen nach fast jeder gepflanzten Pflanze zu
beobachten.

Bei der Wegzeit gab es aufgrund der gleichen Gehgeschwindigkeit des MoB und von Kunde
2 keine Unterschiede. Die Differenz von 80 AKmin in der Hauptzeit war auf die langsamere

Arbeitsweise des Kunden zurlickzufihren.

5.3.4. Jaten

Im P ressballenbehalter befi nden s ich dur chschnittlich 78 Pflanzen, s omit w urden fur die
Modellierung des Jatens 78 gejatete Pflanzen, die einem Pressballenbehalter entsprachen,
unterstellt. Auf B asis der m odellierten A rbeitsvorgange und der er mittelten P lanzeiten j e
Arbeitselement und deren Haufigkeiten ergab sich fir das Jaten von 10 Pressballenbehaltern
ein Arbeitszeitbedarf von 65 AKmin beim Menschen ohne Behinderung und 205 AKmin beim
Kunden 3. D er A rbeitszeitbedarf nach A rbeitszeitkartegorieni sti n der ABBILDUNG 11

aufgezeigt.
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ABBILDUNG 11: Arbeitszeitbedarf fir den Arbeitsvorgang ,Jaten® bei 10 Pressballenbehaltern

des Menschen ohne Behinderung und Menschen mit Behinderung in AKmin

Die Zeit wurde in Hauptzeit, Nebenzeit, Wegzeit, Pausenzeit und Hilfezeit eingeteilt. Zu den
erforderlichen kurzen Pausen kamen bei diesem Arbeitsvorgang noch erforderliche lange
Pausen. Beim MoB waren das 5 AKcmin pro Pflanze und beim MmB 15 AKcmin pro Pflanze.
Die Pausenzeit stach in ABBILDUNG 11 als entscheidende EinflussgroRe flr den
Gesamtarbeitszeitbedarf ins Auge. D ie P ausenzeit beim MmB Uber stieg di e H auptzeit um
mehr als 200%, was bedeutete, dass Kunde 3 weit mehr Zeit damit verbrachte sich von der
Arbeit zu erholen als tatsachlich zu arbeiten. Beim MoB fallt auf, da ss die Pausenzeit fast
gleich grof wie di e H auptarbeitszeit w ar. D iese Giber durchschnittlich h ohen P ausenzeiten
kénnen teilweise durch die Art der Arbeit erklart werden. Unkrautjaten ist eine sehr monotone
und k érperlich ans trengende A rbeit, w odurch s chnell E rmidungserscheinungen a uftreten.
Die Ergebnisse aus der Fahigkeitsanalyse passen zu diesen langen Pausenzeiten. Kunde 3
galt im Punkt ,Physische Ausdauer® als mittelgradig und i m Punkt ,, Durchhalteféhigkeit® als
schwer beeintrachtigt. Wahrend der Beobachtungsphase konnte festgestellt werden, dass
die Pausen vom Mitarbeiter oft al s Belohnung eingesetzt wurden, was bei einer monotonen
und kérperlich anstrengenden Arbeit oOfters der Fall war als bei anderen Arbeiten.
Hermanowski (R. Hermanowski 1992, 23) weist dar auf hin, das s monotone Arbeiten, wie
beispielsweise das Riibenhacken, in der Arbeit mit MmB 6fters unterbrochen werden sollten.
Laut Law (Law 1991, 175) st fir ei n pos itives A rbeitserlebnis di e B alance zwischen

vorhandenen Fahigkeiten und Anforderungen unumganglich.
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5.3.5. Ernte

Es wurde davon ausgegangen, dass ein Pressballenbehalter 78 Pflanzen enthalt und folglich
die E rte v on 780 S alatpflanzen modelliert. Ins gesamt er gab s ich fir den MoB eine
Arbeitszeit von 252 AKmin und beim MmB 609 AKmin fiir 780 geerntete Salatpflanzen. Je
Salatpflanze waren dies rund 0,78 AKmin beziehungsweise 0,32 AKmin an Arbeitszeitbedarf.

Wie sich die Zeit fiir diesen Arbeitsvorgang aufteilte, ist in ABBILDUNG 12 veranschaulicht.

Hilfezeit 6

Pausenzeit 12

Wegzel ™13 MoB

]
Nebenzeit (1) MmB

159

B ———————

0 100 200 300 400 500 600
Arbeitszeit je 10 Pressballenbehdlter in AKmin

ABBILDUNG 12: Arbeitszeitbedarf fur den Arbeitsvorgang ,Ernte” bei 10 Pressballenbehaltern
des MoB und MmB in AKmin

An der Gesamtzeit machte die Hilfezeit nur einen geringen Teil aus, ebenso fiel die Pausen-
und Nebenzeit wenig ins Gewicht. Bei der Wegzeit ergab sich die Zeitdifferenz von rund 23%
einzig durch die unter schiedlichen Gehgeschwindigkeiten des Kunden und des Menschen
ohne Behinderung. Der grof3e Zeitunterschied von 142% bei der Gesamtzeit war primar auf
die grof3en Unterschiede in der Hauptarbeitszeit zurlickzuflihren.

Die H auptgrinde hi erfir w aren, wie ber eits in K apitel 5.2.5 ausgefiihrt w urde, di e stark
eingeschrankte Entscheidungs- und Urteilsfahigkeit des Kunden 1, die Schwierigkeiten beim
Hocken, m angelnde feinmotorische Fahigkeiten sowie di e m ittelgradig beei ntrachtigte

Misserfolgstoleranz.
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5.3.6. Gesamtarbeitszeitbedarf und Arbeitsproduktivitdt der
Salatproduktion bei MoB und MmB

Der G esamtarbeitszeitbedarf fir di e P roduktionv on780S  tick K opfsalat( 10
Pressballenbehalter) betrug beim Menschen ohne Behinderung 577 AKmin beziehungsweise
9,61 AKh, beim M enschen mit B ehinderung betr ug di eser 1498 A Kmin bez iehungsweise
24,9 AKh (siehe TABELLE 24). Dies ents pricht einem Arbeitszeitbedarf von 0,74 AKmin je
Stlick Kopfsalat beim Menschen ohne Behinderung und 1,9 AKmin je Kopfsalat beim

Menschen mit Behinderung.

TABELLE 24: Gesamtarbeitszeitbedarf und A rbeitsproduktivitat der Kopfsalatproduktion (780
Stlck Kopfsalat auf Basis von 10 Pressballenbehaltern)

Stick Arbeitsproduktivitét
AKmin | AKmin | Stick Kopfsalat/| Kopfsalat/ | des MmB in % des
MoB MmB AKh MoB AKh MmB MoB
Pressballen-

produktion 42,0 100 1114 468 42
Saat 31,9 52,0 1467 900 61
Pflanzung 187 532 250 88,0 35
Jaten 64,9 205,1 721 228 32
Ernte 252 609 186 76,9 41
Summe 577 1498 81,1 31,2 39

Mit der Arbeitsproduktivitdt wird das Verhaltnis des Arbeitsergebnisses (Output) zum
Arbeitsaufwand ( Input bez iehungsweise Zei t) (Hammer 1997a,3 5) bezeichnet. B eim
Menschen ohne Behinderung entsprach die Arbeitsproduktivitat 81,1 Stlick Kopfsalat je AKh,
beim Menschen mit Behinderung 31,2 Stlck Kopfsalat je AKh. Es lag bei den Kunden (MmB)
eine um 61% ni edrigere A rbeitsproduktivitat b ei der K opfsalatproduktion gegenl ber dem
Menschen ohne B ehinderung vor. N ach den A rbeitsvorgangen be stand di e niedrigste
Arbeitsproduktivitat beim Jaten von 31%, gefolgt von der Pflanzung mit 35%, der Ernte mit
41% und der Pressballenproduktion mit 42% des MoB. Die héchste Produktivitat wurde von
MmB bei der Saat erreicht, die 6 1% des Menschen ohne B ehinderung entsprach. D ieser
Produktivitatsunterschied er gab sich tUber die er mittelten ei ngeschrankten Fahi gkeiten der
MmB. Trotz dieses Unterschiedes liegt Uber ihre eingebrachte Arbeitsleistung ein s ozio—
o6konomischer M ehrwert v or, da M mB dur ch i hre Integr ation i ns A rbeitsleben zu ei ner
Steigerung der Arbeitsproduktivitat im v olkswirtschaftlichen K ontext beitragen. Ein w eiterer

wichtiger Aspekt, insbesondere im Sinne der sozialen Nachhaltigkeit, ist das Erreichen einer
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hdheren Lebens- und Arbeitsqualitat durch die Integration gemaR ihrer Fahigkeiten und das
Vorliegen ei ner P roduktion v on Le bensmitteln m it s ozialem Mehrwert bei U nternehmen
(Siehe TABELLE 24).

6. Diskussion mit vorhandener Literatur

Zum Arbeitszeitbedarf von Menschen mit Behinderung in der Salatproduktion konnte keine
Literatur er uiert w erden. D eshalb w ar es ni cht m églich, di e gew onnenen E rgebnisse miit
ahnlichen zu vergleichen. Fir Menschen ohne Behinderung gibt es Angaben zum Zeitbedarf
bei der S alatproduktion, der dur ch A rbeitszeitbeobachtung er mittelt wurde. D ies ges chah
jedoch bei einem stark mechanisierten Anbau. Daten nach KTBL (Ziegler u. a. 2002, 44)
geben Auskunft Gber den Arbeitszeitbedarf flir den A nbau von Kopfsalat, jedoch wird von
bereits v orgezogenen J ungpflanzen aus gegangen, der B oden w ird m ittels P flug und
Saatbeetkombination v orbereitet. D ie D atennac h K TBL bez iehens ich aufden
konventionellen A nbau, w eshalb auc h fir das J aten k eine V ergleichsdaten v orliegen, da
Herbizidspritzungen v orgenommen wurden und nur das R estunkraut von H and beseitigt
wurde. Der einzige dhnliche Arbeitsvorgang ist die Ernte, bei der die Salatkdpfe geschnitten,
geputzt und in Kisten gelegt wurden. Die Ernteleistung entsprach 250 Stlick pro AKh (KTBL
s44). D iesem s teht ein Zei tbedarf des MoB am V ersuchsbetrieb von 186 S tick pro AKh
gegeniber. D iese D ifferenz v erstarkt di e A nnahme, das s di e D aten des i ndustriellen

Salatanbaus nicht mit jenen des Versuchsbetriebes verglichen werden kdnnen.
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ABBILDUNG 13: Zus atzlicher A rbeitszeitbedarf des M enschen m it B ehinderungin % am

Gesamtarbeitszeitbedarf fiir die Produktion von 10 Pressballenbehaltern

ABBILDUNG 13 veranschaulicht, w elche A rbeitszeitkategorien denz uséatzlichen
Arbeitszeitbedarf verursachten. Aus dieser geht hervor, dass weder die Nebenzeit noch die
Weggzeit fir den z usatzlichen A rbeitszeitbedarf v erantwortlich w aren. Vielmehr galten die

Kategorien Hauptzeit, Pausenzeit und Hilfezeit hierfir als ausschlaggebend.

Zur H ilfezeit bei M enschen m it B ehinderung konnte i n d er Li teratur k eine v ergleichbare
Arbeit gefunden w erden. A Is dur chaus i nteressant k ann j edoch d ie A rbeit v on K ulig,
~,Quantitative E rfassung des H ilfebedarfs v on M enschen m it B ehinderung“ (Kulig 2006) ,
angesehen werden. K ulig befas st sich dar in damit, w ie s ich H ilfebedarf i nnerhalb des
komplexen P hanomens B ehinderung bez iehungsweise ei ngeschrankter
Partizipationsmoglichkeiten bestimmen lasst, um als Grundlage empirischer Untersuchungen
zu dienen. Unterschieden wird hier, wie in 2.6. bereits beschrieben, der qualitative und der
quantitative Aspekt von Hilfe. Kulig konzentrierte sich in seiner Arbeit auf die quantitative
Erhebung m ittels Fr agebogen, w elcher m ittels P re-Test an aus gewabhlten E inrichtungen
erprobt wurde. ABBILDUNG 13 zeigt, dass die notwendige Hilfestellung nur bei zwei der funf
Arbeitsvorgange ausschlaggebend fur den zusatzlichen Arbeitszeitbedarf beim MmB war,
insbesondere bei der Saat und bei der Pflanzung. Bei der Saat fiel der Hilfebedarf geringer
aus und be zog sich vor allem auf die S chwachen des Kunden beim Merken, Les en und
Schreiben. Ergebnisse des P re-Tests nac h Kulig unter streichen diese S chwierigkeiten miit

dem Ergebnis, dass 55% von 96 befragten Personen sehr gro3en Hilfebedarf beim Erlernen
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und A nwenden v on K ulturtechniken ( Rechnen, Les en, S chreiben) hatten ( Kategorien —
gingen von 0=kein Hilfebedarf bis 4=sehr groRer Hilfebedarf). Beim Arbeitsvorgang
Pflanzung wurde am meisten Hilfe bendtigt, was einerseits auf di e gleichen Probleme wie
beim Saen zurtickzufihren war, andererseits auf dem sehr komplexen und v ielschichtigen
Arbeitsvorgang ber uhte. D ies s piegelte s ich bei K ulig unter dem Punkt, Ausfihren v on
komplexen Tatigkeiten aus mehreren Teilschritten mit einem Hilfebedarf von 3,2% bis 23,4%
(0=3,2%, 1=25,5%, 2=31,9% 3=16,0 und 4=23,4%) wieder. E s bel egt, dass fiur komplexe

Tatigkeiten so gut wie immer ein gewisses Mal} an Hilfestellung benétigt wird.

Der P ausenbedarf von M enschen m it B ehinderung bei der A rbeit w urde i n der L iteratur
bisher nur peripher untersucht. Wenngleich sich aus den Ergebnissen dieser Arbeit ablesen
lasst, das s der P ausenbedarf s ehr w ohl ei nen er heblichen E influss auf den z uséatzlichen
Arbeitszeitaufwand oder -bedarf haben k ann. D ie or ganisierten Pausen,w iei n 4.4.2
aufgezeigt, fallen beim Menschen ohne B ehinderung und dem Menschen mit Behinderung
gleich aus ,das ieb etrieblich f estgelegts ind, w ie be ispielsweise di e hal be S tunde
Mittagspause. Gesetzlich ist diese organisierte Pause, welche nicht zur bezahlten Arbeitszeit
zahlt, wie fol gt ger egelt: , Betragt di e G esamtdauer der Tages arbeitszeit m ehr al s s echs
Stunden, so ist die Arbeitszeit durch eine Ruhepause von mindestens einer halben Stunde
zu unterbrechen (Republik Osterreich AZG 1969, § 11. (1))*. Die organisierten Pausen
wurden in dieser Arbeit nicht extra erhoben. Gemessen wurden die erforderlichen Pausen,
welche in dieser Arbeit in erforderliche lange und kurze Pausen unterteilt wurden. Die
erforderlichen Pausen hatten bei drei der finf Arbeitsvorgdnge einen Einfluss auf die
Mehrarbeitszeit. Am niedrigsten war der Anteil der Pausenzeit bei der Saat, bei der praktisch
keine P ausen stattfanden, gefolgt von der Ernte, der Pflanzung, der Pressballenproduktion
und schlieRlich dem Jaten mit einem Anteil von 85% an der Mehrarbeitszeit. Die individuellen
Grinde fur diese Pausen wurden in den vorangegangen Kapiteln eingehend erlautert. Das
folgende Zitat begrindet die Wichtigkeit aller Pausenarten. “Gleiche Belastung
verschiedener M enschen hati m Allgemeinen ei ne unter schiedliche B eanspruchung der
einzelnen Menschen zur Folge (Laurig in Pornschlegel und Scholz 1978, 161)“. Der héhere
Pausenbedarf bei m Menschen m it B ehinderungi m Gegensatz z um Menschen ohne

Behinderung ist somit immer auf di e unter schiedliche B eanspruchung der Menschen unter
gleicher B elastung z urlickzufiihren. S o kann angenom men w erden, dass Arbeiten, die ein
Mensch ohne Behinderung als anstrengend empfindet, bei einem Menschen mit
Behinderung ungleich héhere Auswirkungen haben. Beim Menschen ohne B ehinderung ist
beispielsweise A ntriebsermidung b esonders s tark, w enn A rbeit ei nténig und m onoton i st

(Quendler, 2013), was fur den Arbeitsvorgang des Jatens, bei welchem der Pausenbedarf

89



am hochsten war, zutrifft. Die erforderlichen Pausen dienen dem Menschen mit Behinderung
gleichermallen w ie dem Menschen ohne Behinderung als E rholungszeit, welche
unweigerlich zur menschengerechten Gestaltung der Arbeit beitragt (Oppolzer 2006, 2).
REFA definiert Erholzeit als ,Die Summe der Soll-Zeiten aller Arbeitsablaufabschnitte, die fur
die des Menschen erforderlich sind (Hammer 1997a, 78)“. Laut Oppolzer tragen
Erholungszeiten z ur A usflihrbarkeit und A ushaltbarkeitder A rbeit,z uder en
Schadigungslosigkeit, Ertraglichkeit, B eeintrachtigungsfreiheit und Zum utbarkeit s owie z u
einer Verbesserung der Personlichkeitsforderlichkeit der Arbeit und der Zufriedenheit mit den
Arbeitsbedingungen bei. Es gehdrt zu gesicherten arbeitswissenschaftlichen Erkenntnissen,
dass Erholungszeit in Form von stindlichen Kurzpausen von 5 bi s 10 Minuten je Stunde
wirksame MalRnahmen der menschengerechten Gestaltung der Arbeit darstellen (Martin
1994, Hettinger 1993, Ulrich 2001, in Oppolzer 2006, 3). Es kann aus den E rgebnissen der
vorliegenden Arbeit geschlossen werden, dass der in den arbeitswissenschaftlichen Studien
am Menschen ohne B ehinderung untersuchte Bedarf an E rholungszeiten nicht eins zu eins

auf Menschen mit Behinderung umgelegt werden kann.

Die H auptzeit unter schied s ich bei al len finf A rbeitsvorgdngen v on jener des Menschen
ohne Behinderung (siehe ABBILDUNG 13). Der Unterschied variierte von 15% bis 89%, wobei
anzumerken ist, das s bei jenen Arbeitsvorgangen, bei denen der U nterschied relativ klein
war, i m Gegenzug s owohl H ilfe al s auc h P ausenzeiten w esentlich er héht w aren und
umgekehrt. D ie bei den A rbeitsvorgange, fir di e eingr ofRRer U nterschiedi n der
Hauptarbeitszeit festgestellt wurde, wiesen sehr geringe Pausen und Hilfszeiten auf. So kann
angenommen werden, dass die mangelnden Pausen bei der Saat und bei der Ernte zu einer
langsameren Arbeitsweise flhrten.

ABBILDUNG 14 veranschaulicht, um wie viel sich die Arbeitszeit des MmB bei den einzelnen

Arbeitsvorgangen von jener des MoB unterschied.
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ABBILDUNG 14: Zusatzlicher Arbeitszeitbedarf des MmB in Prozent je Arbeitsvorgang bei 10
Pressballenbehaltern

Die niedrigste Differenz mit 63% war bei der Saat zu verzeichnen, der hochste Unterschied
von 216% beim J aten. D as hei t, das s der j eweilige ge messene Kunde, obw ohl er den
jeweiligen Arbeitsvorgang von den neun Kunden am besten beherrschte, in seiner

Gesamtarbeitszeit betrachtlich vom Menschen ohne Behinderung abwich.

Die A rbeitsproduktivitat der K unden gegenilber jener de s Menschen ohne B ehinderung
betrug, wie in Kapitel 5.3.6 gezeigt, bei der Saat 61%, der Pressballenproduktion 42%, der
Ernte 41%, der Pflanzung 35% und dem Jaten 32%.

Hermanowski hat in seinem Buch ,Okologischer Land- und Gartenbau mit Behinderten* (R.
Hermanowski 1992) versucht, die Arbeitsleistung von Menschen mit Behinderung im
Vergleich zu Menschen ohne B ehinderung einzuschatzen. Laut REFA (Hammer 1997a, 35)
entspricht die Arbeitsleisung der Arbeitsproduktivitat. Hermanwoski (1992) zitiert Angaben
zur A rbeitsleistung v on 20% nac h P rzegoda (1990) und M Uller (1982) s owie 25% nac h
(Zeddies et al. 1990). Dass die Ergebnisse dieser Arbeit zur Arbeitsproduktivitat héher liegen
als di e Einschatzungen bei Hermanowski (R. Hermanowski 1992, 30) mag dam it
zusammenhangen, dass flr die einzelnen Arbeitsvorgange der Salatproduktion jeweils jener

Kunde ausgewahlt wurde, der den jeweiligen Arbeitsvorgang am besten bewaltigen konnte.
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AbschlieBend kann gesagt werden, dass die Arbeitszeit fir einen Arbeitsvorgang stark vom

Pausen- und Hilfebedarf sowie der Hauptarbeitszeit des MmB abhangt.

Ist der MmB flr den jeweiligen Arbeitsvorgang aufgrund seiner Fahigkeiten besonders gut
geeignet, so kann es zu einer Arbeitsproduktivitdt kommen, die Uber jener der in der Literatur
erwahnten, liegt.
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7. Weiterfihrende Arbeiten

Diei nder A rbeiter mittelten Z eiten bez ogen s ichi mmer nur aufei ne P erson. In

weiterflhrenden A rbeiten w are es sinnvoll, A rbeitszeitmessungen und Fahi gkeitsanalysen
bei mehreren Menschen mit Behinderung durchzuflhren, um herauszufinden, wie stark sich
die Fahigkeiten auf di e D urchfiihrung ei ner A rbeit aus wirkt, s prich auf die Arbeitszeit. Es
sollte ni cht auRer A cht gel assen w erden, d ass di e Zei tmessmethode i mmer nur ei ne
Momentaufnahme dar stellt, gerade bei Menschen mit Behinderung, deren ps ychische und
physische Verfassung stark s chwanken, w eshalb m ehrere M essungen an v erschiedenen
Tagen zu empfehlen waren. Es sollten dartiber hinaus nicht nur bei Kopfsalat, sondern auch
bei ander en K ulturen Messungen dur chgeflhrt w erden. Ziel k 6nnte ei n kulturbezogener
Fahigkeitskatalog s ein, w elcher von S ozialarbeitern a Is unter stiitzendes Ins trument
herangezogen werden kann, um Menschen mit Behinderung die Integration am Arbeitsmarkt

zu erleichtern.

Bei der Zei tmessmethode s ollte im A uge b ehalten w erden, das s di e E ruierung der
Pausenzeit und H ilfezeit nur ei n Tei laspekt der P ausenplanung und H ilfeplanung i st.
Zeitmessungen geben ei nen E inblick i n den g uantitativen B edarf an P ausen und H ilfen,
qualitativ, sprich inhaltlich muss diese Methode aber durch andere Instrumente erganzt
werden, um eine gut s trukturierte Pausen- und Hilfeplanung fir Menschen mit Behinderung
zu ermdglichen. Wel che Instrumente dies sein kénnten und wie sie zum Einsatz kommen

kdénnten, waren weitere interessante Fragestellungen.

Aullerdem konntei n weiterfUhrenden A rbeiten er mittelt w erden, w ie der bendéti gte
Hilfebedarf, bei spielsweise m it tec hnischen H ilfsmitteln, die er gonomisch opti mal an den

MbB angepasst sind, verringert werden kdnnte.
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8. Zusammenfassung

Die soziale Landwirtschaft, insbesondere die Beschaftigung von Menschen mit Behinderung
in der Landwirtschaft, gewinnt in Osterreich in den vergangenen Jahren, speziell durch die
Initiativen Green Care und SoFar (Social Farming) zunehmend an Bedeutung. Die S parte
Gemisebau i st ei n B ereich der La ndwirtschaft, di e sich f ur di e A rbeit m it M enschen miit
Behinderung besonders gut ei gnet, da auf 6s terreichischen Klein- und Mittelbetrieben, eine
geringe Mechanisierung vorliegt. Zur Erleichterung der Integration von Menschen mit
Behinderung i n di e Landw irtschaft i st di e E inschatzung der A rbeitsfahigkeit und -leistung
unumganglich. Zur E rmittlung di eserw urden Fahi gkeitsanalysen an MmB und

Arbeitszeitmessungen bei den Arbeitsprozessen der Brighton Kopfsalatproduktion
beispielhaft dur chgefliihrt. Die E rhebungen wurden am V ersuchsbetrieb G IN G artnerhof

gemacht.

Die Arbeitsfahigkeit der jeweiligen Kunden wurde mit Hilfe eines zweiteiligen Fragebogens
bestimmt. Dabei handelte es sich beim ersten Teil um Themenbereiche, die sich in der IMBA
(Integration von Menschen mit Behinderungen in die Arbeitswelt) Methode wiederfinden und
im zweiten Teil um Themenbereiche, die dem Mini-ICF-APP (Internationale Klassifikation der
Funktionsfahigkeit, B ehinderung und G esundheit fir Aktivitdts- und P artizipationsstérungen

bei Psychischen Erkrankungen) entnommen wurden.

DerA nbauv onB righton K opfsalatg liedertes ichi nd ieA rbeitsvorgange
Pressballenproduktion, Saat, P flanzen, J aten und E rnten. Fir di e M essung, d ie m ittels
Pocket PC und der Zeitmesssoftware stattfand, wurden die Arbeitsvorgange in
Arbeitsteilvorgange und A rbeitselemente unter teilt. Die Messungen fandenb eiei nem
Menschen ohne B ehinderung und jenem Kunden des Versuchsbetriebes statt, welcher den
jeweiligen A rbeitsvorgang am bes ten von den neun Kunden beher rschte. Die er haltenen
Daten wurden mit einem Tabellenkalkulationsprogramm statistisch ausgewertet. Mit diesen
Standardarbeitszeiten w urde ei n Modell unter B eriicksichtigung v on unter schiedlichen

Einflussparametern erstellt.

Bei den Kunden wurde eine mittlere bis hohe B eeintrachtigung fur die Fahigkeitsbereiche
des Mini-ICF-APP und die ,Schlisselqualifikationen“ nach IMBA festgestellt, wobei sich die
Kunden unter einander w enig unter schieden. G eringe U nterschiede z wischen den Kunden
zeigten die ,Komplexen physischen Merkmale® mit mittlerer Beeintrachtigung, die

.Korperfortbewegung“ m it | eichter B eeintrachtigung und di e , Kérperteilbewegung® ohne
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Beeintrachtigung. S tarke U nterschiede | agen fur di e B ereiche, Korperhaltung“ und

Lnformation“ vor.

Mit den ermittelten Planzeiten nach Arbeitselementen wurde der Arbeitszeitbedarf flr die
Produktion von Salatpflanzen aus 10 Pressballenbehaltern, sprich 780 Salaten, fir
Menschen ohne B ehinderung und M enschen m it B ehinderung m odelliert undi ndi e
Arbeitszeitkategorien Hauptzeit, N ebenzeit, We gzeit, P ausenzeit und Hilfezeit unterteilt. Es
wurden vom Menschen ohne B ehinderung 81 S tlick K opfsalat und vom M mB 31 S tiick
Kopfsalat je Arbeitskraftstunde produziert. Der zusatzliche Arbeitszeitbedarf des Menschen
mit B ehinderung betrug fur die Produktion von 10 P ressballenbehaltern bei der Saat 63%,
bei der Pressballenproduktion 138%, bei der Ernte 142%, bei der Pflanzung 184% und beim
Jaten 216%. Fur diesen erhdhten Arbeitszeitbedarf des MmB waren weder die Wegzeit noch
die Nebenzeit verantwortlich, es galten die Arbeitszeitkategorien Hauptzeit, Pausenzeit und
Hilfezeit hi erflr al s ausschlaggebend. D er Arbeitszeitbedarf fiir einen Arbeitsvorgang hing
stark v om P ausen- und H ilfebedarfs owie der H auptarbeitszeit des M enschen m it
Behinderung ab. Hohere Arbeitsleistungen wurden erreicht, wenn der jeweilige Mensch mit
Behinderung aufgrund seiner Fahigkeiten besonders gut fiur die ausgewahlte Arbeit geeignet
ist und dessen Schwachen in Teamarbeit bestmoglich kompensiert werden. Der Einsatz von
Menschen mit B ehinderung ents prechend ihrer Fahigkeiten bedeutet, ger ingere Frustration
bei der Erledigung der Arbeit und groRere Erfolgserlebnisse, die sich positiv auf das
Selbstwertgefiihl und d ie ps ychische G esundheit aus wirken. Fiir das B etreuungspersonal
ergibt sich ein geringerer und weniger anstrengender Betreuungsaufwand und fiir die
gartnerischen Betriebe ein soziodkonomischer Mehrwert bis hin zu einer inklusiven

Gesellschaft.
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9. Abstract

Social farming and the inclusion of disabled people into farm work, especially through Green
Care and S oFar ( Social Far ming) ac tivities, have become more a nd m ore important in
Austria during the last few years. Vegetable production, b ased on s mall to m iddle s ized
enterprises and | ow machine input, i s one br anch of A ustrian agr iculture, which ¢ an
successfully integrate disabled people in the work process. In order to facilitate a good work
integration of di sabled peopl e, their capabilities and work pr oductivity needs tob e
determined. This wa's done by w ork-time-measurements and abi lity-analysis for Brighton
lettuce production. The work ability of the di sabled people was determined with a tw o-sheet
questionnaire. The first part consisted of items from the IMBA (Integration von Menschen mit
Behinderung) method, the second of items from the Mini-ICF-APP (Internationale
Klassifikation der Funk tionsfahikgeit, B ehinderung und G esundheit fur A ktivitats- und
Partizipationsstérungen bei psychischen E rkrankungen). The production of Brighton lettuce
was split into five different ,work o perations®, namely the production of soil cubes, sowing,
planting, w eeding and har vesting. The w ork-time-measurements were tak en on the , Gin-
Gartnerhof‘. Each “operation” wa s subdivided into “ sub-operations” which w ere again
subdivided i nto “work e lements”. To m easure the “work e lements” a pocket P C and the
software “ORTIM b3” were us ed. The m easurements w ere done on a heal thy andon a

disabled pe rson. O ut of the ni ne disabled pe ople tak ing partin the pi lot plant, foreach
particular “operation” the person with the best performance was chosen. The collected data
were statistically elaborated with a spreadsheet. On the basis of the standard times a model
was created taking i nto c onsideration the s ingle i nfluence factors. All p articipants s howed
middle to hi gh impairment of “ key skills” according to the IM BA method and the abi lities of
the M ini-ICF-APP. Fur thermore, al | par ticipants s howed m edium i mpairment i n “ complex
physical attributes” (IMBA), low impairment in the “mobility” (IMBA) and no impairment in the
“mobility of body parts”. Big differences among the par ticipants were given in the “ posture”
(IMBA) and in the field of “information” (IMBA). The work time requirement for the production
of 780 | ettuces for the di sabled as well as for the heal thy per son was modeled with the
standard times. This work time requirement was divided into five work-time-categories such
as “main time”, “secondary time”, “travel time”, “break time” and “auxiliary time”. The
additional work time requirement for the di sabled person was +63% for sowing, +138% for
the production of s oil cubes, +142% for the h arvest, +184% for the planting and +216% for

the weeding.
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The “main time”, the “ break time” and the “auxiliary time” were the c ategories which mostly
affected the higher worktime requirement of the di sabled person. This work shows that a
higher job performance can be reached, when disabled people work in fields suitable to their
abilities. The placement of disabled people in a work field compatible to their abilities implies
feelings of success and little frustration, which positively affects the person’s self-esteem and
mental health. Caregivers are less stressed and vegetable farmers get an additional socio-
economic benefit from employing disabled people which would also mean a step towards a

more inclusive society.
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13. Anhang

Genehmigung vom 9.5.2012 Kopie der Email
Von: "Torsten Alles" <alles@igpr.de>

An: "Alina Stampfl" <alinastampfl@yahoo.de>

Sehr geehrte Frau Stampfl,

hiermit er teilei ch Ilhnendi e e inmalige und aus schlieBlich fir denZw ecki hrer
angesprochenen Masterarbeit gultige Erlaubnis, die hierfur relevanten Informationen aus
MARIE bzw. dem Profilvergleichverfahren IMBA zu benutzen. Bei jedweder Textkopie,
Teilentnahme v on Tex  ten oder der gleicheni stei n entsprechender
Quellenhinweis anzugeben.

Viel Erfolg bei Ihrer Arbeit.

Mit freundlichen GrifRen

Torsten Alles
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Fragebogen zur Erhebung der Fahigkeiten der MmB nach IMBA und Mini ICF APP

Fragebogen zur Erhebung der Fahigkeiten

1. Teil, Beurteilung nach Marie (MELBA) 1. Kunde |2. Kunde (3. Kunde
KORPERHALTUNG

Stehen

Knien

Hocken
KORPERFORTBEWEGUNG
Gehen

Steigen
KORPERTEILBEWEGUNG
Armbewegung
Handbewegung
Fingerbewegung
INFORMATION

Sehen

Hoéren

Sprechen

Tasten

Lesen

Rechnen

Schreiben

KOMPLEXE PHYSISCHE MERKMALE
Heben

Tragen

Schieben

Physische Ausdauer
Feinmotorik
SCHLUSSELQUALIFIKATION
Arbeitsplanung
Ausdauer

Konzentration
Kritisierbarkeit
Lernen/Merken
Misserfolgstoleranz
Ordnungsbereitschaft
Plinktlichkeit
Teamarbeit

2. Teil, Zu beurteilende Fahigkeiten nach Mini ICF APP
Anpassung an Regeln und Routinen
Planung und Sturkturierung von Aufgaben
Flexibilitat und Umstellungsfahigkeit
Anwendung fachlicher Kompetenzen
Entscheidungs- und Urteilsfahigkeit
Durchhaltefahigkeit

Kontaktfahigkeit zu Dritten
Gruppenfahigkeit
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Begriffserklarung zum Fragebogen zur Erhebung der Fahigkeiten der MmB

1.Teil

KORPERHALTUNG

Der Merkmalskomplex ,Korperhaltung” bezieht sich auf die Fahigkeit, bestimmte
Korperhaltungen einzunehmen und diese zur Auslibung einer Tatigkeit beibehalten zu
kénnen sowie bei Lage- oder Stellungsveranderungen adaquate Ausgleichsbewegungen und
Haltungsreaktionen vornehmen zu kénnen.

Stehen

Diese Fahi gkeit bes teht dar in, e ine aufr echte K 6rperhaltung m it ges treckten B einen
einnehmen und bei behalten zu kénnen. Besonders zu be achten sind: G elenkbeweglichkeit
der Wi rbelsaule, S tabilisationsfahigkeit der R umpfmuskulatur un d B elastbarkeit der
Bandscheiben sowie des Kreislaufs.

Knien

Diese Fahigkeit besteht darin, eine Kérperhaltung einnehmen und beibehalten zu kénnen,
bei der Knie und Zehen eines oder beider Beine Bodenkontakt haben und das Kérpergewicht
tragen.

Hocken

Diese Fahigkeit besteht darin, eine Kérperhaltung einnehmen und beibehalten zu kénnen,
bei der sich Sprung-, Knie- und Hiftgelenke beider Beine in Beugestellung befinden und das
Kérpergewicht nur von den Ballen und Ful3spitzen (oder auf den gesamten FuRsohlen)
getragen wird.

KORPERFORTBEWEGUNG

Der M erkmalskomplex , Kérperfortbewegung” bez ieht s ich auf di e Fahi gkeit, sich a ktiv
fortbewegen zu kénnen.

Gehen

Diese Fahigkeit besteht darin, zu Fufd und ohne den Einsatz der oberen Extremitaten eine
Wegstrecke zuriicklegen zu kénnen.

Steigen
Diese Fahigkeit besteht darin, kleinere Hindernisse oder eine Treppe bewaltigen zu kénnen.

KORPERTEILBEWEGUNG
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Der M erkmalskomplex , Korperteilbewegung” bez ieht s ich auf di e Fahi gkeit, bes timmte
Teilkorperaktivitaten ggf. mehrfach hintereinander durchflihren zu kénnen.

Armbewegung

Diese Fahigkeit besteht darin, alle bewegungs- und kraftbezogenen Aktivitaten ausfiihren zu
konnen, die den Einsatz beider oder eines Arme(s) erfordern.

Handbewegung

Diese Fahi gkeit besteht dar in, A ktivitaten mitden Handen ausfihren z u kénnen. D ies
beeinhaltet: Greifen (kraftvoll zugreifen) und Drehbewegungen.

Fingerbewegungen
Diese Fahigkeit besteht darin, Aktivitdten mit den Fingern ausflhren zu koénnen. Dies
beeinhaltet: m it bei den H anden j eweils K raft zwischen D aumen und ei nem od er z wei

weiteren Finger/n (in der Regel Daumen-Zeigefinger) in Form des Pinzettengriffs ibertragen
zu kénnen und das Pressen mit der Fingerkuppe.

INFORMATION

Die Merkmale zur Information beschreiben die Fahigkeiten der Informationsaufnahme, ihrer
Verarbeitung und der Informationsabgabe mit dem Ziel der Kommunikation z wischen
Mensch und Mensch bzw. Mensch und Maschine und/oder Umwelt.

Sehen

Diese Fahi gkeit bes teht dar in, auf optischem Weg Infor mationen aufnehm en z u k énnen.
Hierbei sind Fahigkeiten in folgenden Teilfunktionen von Bedeutung: Sehscharfe im Nah-
und Fernbereich, Gesichtsfeld, raumliches Sehen, Farbensehen und Dammerungssehen.

Horen

Diese Fahigkeit besteht darin, akustische Signale bzw. Muster in Bezug auf Bedeutung und
Richtung wahrnehmen und erkennen zu mussen.

Sprechen

Diese Fahigkeit besteht darin, mit Hilfe der Sprachorgane arbeitsrelevante Informationen
Ubermitteln zu kénnen. Dieses beinhaltet sowohl die Kommunikation mittels unartikulierter
Laute, z. B. Pfeifen, als auch die Kommunikation mittels Sprache (Landessprache).

Tasten

Diese Fahigkeit besteht darin, mit Fingern oder Handen Gegenstande, Strukturen,
Temperaturunterschiede, Schmerzreize und Vibrationen/Schwingungen ohne zusatzliche
optische Information erkennen und beurteilen zu kdnnen.

Lesen
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Diese Fahigkeit besteht darin, arbeitsrelevante schriftlich dargebotene Informationen (in der
Landessprache) verstehen zu koénnen.

Rechnen

Diese Fahigkeit besteht darin, arbeitsrelevante Beziehungen zwischen Zahlen verstehen und
anwenden zu kdnnen.

Schreiben

Diese Fahi gkeit be steht dar in, a rbeitsrelevante Infor mationen ( in der Landes sprache)
schriftlich festhalten zu kénnen.

KOMPLEXE PHYSISCHE MERKMALE

Unter den k omplexen physischen Merkmalen ist di e K ombination m ehrerer k érperlicher
Fahigkeiten w ie K orperhaltung, -fortbewegung und -teilbewegung unter B elastung z u
verstehen, z. B. Heben und Tragen sowie den einzelnen Merkmalen Ubergeordnete
Fahigkeiten wie physische Ausdauer (kardio-pulmonales System), Gleichgewicht.

Heben

Diese Fahigkeit besteht darin, unter Einsatz der Arme Gegenstande anheben und a bstellen
zu konnen.

Tragen

Diese Fahigkeit besteht darin, Gegenstande mittels Korperkraft halten oder transportieren zu
kénnen.

Schieben

Diese Fahi gkeit be steht dar in, m anuell unter E insatz d er A rme dur ch S chieben ei nen
Gegenstand bewegen zu kdnnen.

Physische Ausdauer

Physische A usdauer i st di e Fahi gkeit, ei ne v orgegebene phy sische Lei stung Ub er ei nen
moglichst | angen Zei traum aufr echterhalten, de r E rmudung w iderstehen und s ich r asch
regenerieren z u k 6nnen. E s ist d ie Fahi gkeit, B eanspruchungen des k ardio-pulmonalen
Systems (Herz-Lungen-System) in unterschiedlicher Dauer und Intensitat gewachsen sein zu
kénnen.

Feinmotorik

Diese Fahi gkeit bes teht dar in, H and-, Fi nger- und/oder Fullbew egungen w illkirlich und
koordiniert ausfiihren zu kénnen.

SCHLUSSELQUALIFIKATION
Arbeitsplanung

Die Fahigkeit zur Arbeitsplanung besteht darin, eine gestellte Arbeitsaufgabe unter
Berticksichtigung der technischen, administrativen und personellen Bedingungen im Hinblick
auf ein optimales Zus ammenwirken der einzelnen Elemente zu einem effek tiven E rgebnis
gliedern und strukturieren zu kénnen.

Ausdauer
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Ausdauer i st di e Fah igkeit, di e z ur Tati gkeit gehdr enden A ufgaben k ontinuierlich ohne
Unterbrechung bearbeiten zu kdnnen.

Konzentration

Konzentration ist die Fahigkeit, die Aufmerksamkeit willkirlich auf die unmittelbar den
eigenen Arbeitsvollzug betreffenden Inhalte richten zu kénnen.

Kritisierbarkeit

Kritisierbarkeit ist die Fahigkeit, mit dem Arbeitsprozess im Zusammenhang stehende eigene
Verhaltensweisen und das selbst erbrachte Arbeitsergebnis von anderen auf sachbezogene
Richtigkeit hin prifen und bewerten lassen zu kénnen.

Lernen/Merken

Lernen/Merken ist die Fahigkeit, arbeitsrelevante Informationen auffassen, im Gedachtnis
speichern und zu einem gegebenen Zeitpunkt verfligbar machen zu kénnen.

Misserfolgstoleranz

Misserfolgstoleranz ist die Fahigkeit, sich einer Arbeitsaufgabe auch dann stetig zuwenden
zu kénnen, wenn ihre Erfiillung nicht gesichert ist.

Ordnungsbereitschaft

Ordnungsbereitschaft befahigt dazu, Arbeitsmittel und Arbeitsmaterial am Arbeitsplatz in
gutem Zustand und in vereinbarter Anordnung bereithalten zu kénnen.

Punktlichkeit

Plnktlichkeit i st die Fa higkeit, vereinbarte Termine (Arbeitszeit, P ausenzeit, Lieferzeit etc .)
einhalten zu kénnen.

Teamarbeit

Die Fahi gkeit z ur Teamarbeit besteht darin, i n unm ittelbarer A bhangigkeit v on K ollegen,
Mitarbeitern und V orgesetzten bei gegenseitiger Akzeptanz der personlichen Eigenschaften
und Qualifikationen gemeinsam einen Arbeitsauftrag erfullen zu kdnnen.

2. Teil

Anpassung an Regeln und Routinen: Fahi gkeit, sichan R egeln z u hal ten, Ter mine
verabredungsgemal wahrzunehmen und sich in Organisationsablaufe einzufligen. Dies
beinhaltet beispielsweise di e E rflllung v on taglichen Routineablaufen, E inhalten v on
Verabredungen, punktliches Erscheinen.

Planung und Strukturierung von Aufgaben: Fahi gkeit, den Tag und/oder a nstehende
Aufgaben z u pl anen und z u s trukturieren, d.h . angem essene Zei t fir A ktivitaten ( Arbeit,
Haushaltsfiihrung, Erholung und andere Tages- und Freizeitaktivitaten) aufzuwenden, die
Reihenfolge der Arbeitsablaufe sinnvoll zu strukturieren, diese wie geplant durchzufiihren
und zu beenden.

Flexibilitat und Umstellungsfahigkeit: Fahigkeit, sich im Verhalten, Denken und E rleben
wechselnden Situationen anzupassen, d.h. i nwieweit der Proband in der Lage i st, je nach
Situation un terschiedliche V erhaltensweisen z u z eigen. D ies kann V eranderungen i n den
Arbeitsanforderungen, k urzfristige Zei tveranderungen, r dumliche Veranderungen, neue
Sozialpartner oder auch die Ubertragung neuer Aufgaben betreffen.
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Anwendung fachlicher Kompetenzen: Fahigkeit zur Anwendung fachlicher Kompetenzen,
d.h. ber uflich, aus bildungsspezifisch oder aufgrund der Le benserfahrung. Fahi gkeit, Fac h-
und Lebens wissen oder Kompetenzen gem aR der situativen R ollenerwartung ei nzusetzen
und unter Berlcksichtigung des Lebens hintergrunds z umutbare i nhaltliche und fac hliche
Anforderungen zu erfiillen.

Entscheidungs- und Urteilsfahigkeit: Fahi gkeit, k ontextbezogen u nd nac hvollziehbar
Entscheidungen zu fallen oder Urteile abzugeben. Fahigkeiten, S achverhalten differenziert
und k ontextbezogen a ufzufassen, dar aus di e angem essenen S chlussfolgerungen un d
Konsequenzen zu ziehen und dies in erforderliche Entscheidungen umzusetzen.

Durchhalteféhigkeit: Fahigkeit, hinreichend ausdauernd und wahrend der uUblicherweise
erwarteten Zei t an ei ner Tati gkeit z u bl eiben und ei n d urchgehendes Lei stungsniveau
aufrecht zu erhalten.

Kontaktféahigkeit zu Dritten: Fahigkeit, unmittelbar informelle soziale Kontakte mit anderen
Menschen aufzunehmen, wie Begegnungen mit Kollegen, Nachbarn oder Bekannten und mit
diesen angemessen z u interagieren, wozu auch Rulcksichthahme, Wertschatzung des

Gegenlbers oder die F ahigkeit, Gesprache zu fiihren, gehéren. Dazu gehért die Fahigkeit
des Probanden, unverbindlich zu kommunizieren.

Gruppenfahigkeit: Fahi gkeit, sich in G ruppen ei nzufligen, di e ex pliziten oder i nformellen
Regeln der Gruppe zu durchschauen und sich darauf einzustellen. Die Beurteilung bezieht
sich auf da s Verhalten des Probanden in Gruppensituationen. Dazu gehdren Kleingruppen
wie das Arbeitsteam, der Verein oder Grol3gruppen wie die Firma oder die Kirche.
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BETRIEBSFRAGEBOGEN GIN

Datum:

Brighton Kopfsalat
Produktion im Jahr
Absatz je Absatzweg in %
Gastronomie
Markt

Ab Hof

Geschafte

Zustellung

Glashaus und Folientunnel

Glashaus

Langeinm Breiteinm Héheinm
Warmebereitstellung o Rohrheizung o Luftheizer © Andere
Produktionssystem o Grundbeete o Rolltische o Andere
Temperatur  Janner _ C° Feb C° Marz____ C°

Ldftung o manuell (mechanisch) o elektronisch

Glashaus

Langeinm __ Breiteinm Héheinm
Warmebereitstellung o Rohrheizung o Luftheizer o Andere
Produktionssystem o Grundbeete o Rolltische o Andere
Temperatur  Janner __ C° Feb C° Marz____ C°

Ldftung o manuell (mechanisch) o elektronisch

Warmhaus

Langeinm __ Breiteinm ___ Hoheinm __
Warmebereitstellung o Rohrheizung o Luftheizer o Andere
Produktionssystem o Grundbeete o Rolltische o Andere
Temperatur  Janner ____ C° Feb__ C° Méarz___ C°

Ldftung o manuell (mechanisch) o elektronisch

Bemerkung
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Anbau im Glashaus — Brighton Kopfsalat

Beete

Langeinm __ Breiteinm __

Langeinm __ Breiteinm

Langeinm Breiteinm

Saat

o manuell o mittels Saatmaschine:
Reihenabstandincm Samenabstand innerhalb der Reihe incm__
Spateres Vereinzeln ndétig oja o nein

Saat in Multitopf/Erdpresstopfe
Saat in Multitopfplatten zu Topfen

Jungpflanzen auspflanzen

Reihenabstand in cm Pflanzenabstand i nnerhalb ei ner R eihei nc m
Pflanzen je m?

Wachstumsstadium der Jungpflanzen beim Aussetzen Blatter und g Gewicht
o Pflanzung manuell in maschinell

o Pflanzung manuell in manuell

Jaten
Handhacken oja o nein
Mulchen oja o nein

Pflege — Bewasserung

Haufigkeit/Woche und Art im Durchschnitt
Haufigkeit/Woche und Art bei Samlingen
Haufigkeit/Woche und Art bei Jungpflanzen
Haufigkeit/Woche und Art kurz vor der Ernte

Aufbereitung

Sauberung O ja mittels o nein

Abflllen in Kisten zu Saltképfen
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Stunden/Tage von Ernte bis Aufbereitung

Tage von Ernte bis Verkauf

Lagerung

o Kuhlkammer o Kuhlschrank
Temperatur Luftfeuchtigkeit
Arbeit

Beschaftigte

Wie viele Beschéftigte arbeiten bei GIN

Betreuer/Personal

Ausbildung?

Infrastruktur

Inwieweit musste die Infrastruktur an die Menschen mit Behinderung angepasst
werden?
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