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1 Einleitung

Melktechnikumfragen in Deutschland haben ergeben, dass etwa 2/3 der befragten Milchviehbe-
triebe Investitionen planen. Die deutliche Zunahme der BestandsgréfRen und die Notwendigkeit
der Steigerung der Arbeitsproduktivitdt sind neben Uberalterter Technik wesentliche Griinde fur
die Investitionsplanungen.

Dabei sollte aber jede Investition gut durchdacht sein, damit auch positive Effekte wie die Sen-
kung der Produktionskosten, die Steigerung der Arbeitsproduktivitit, die Verbesserung der Ar-
beitsplatzqualitét fur die melkende Person sowie des Kuhkomforts die Folge sind. Bei der Ar-
beitsproduktivitat ist haufig die zur Verfiigung stehende knappe Arbeitszeit fir das Melken ein
wesentliches Kriterium. Deshalb ist es wichtig, unter Berlicksichtigung der Herdengrof3e den
jeweils optimalen Melkstand auszuwdahlen. Damit die Milchproduktion auch bei niedrigen Prei-
sen rentabel bleibt, sollte darauf geachtet werden, dass in diesem Bereich niedrige Kosten ent-
stehen. Neben dem zeitlichen Aspekt und den Kosten gibt es aber noch eine Reihe weiterer
Gesichtspunkte, die bei der Auswahl des richtigen Melkstandes eine Rolle spielen.

Melkstande werden in unterschiedlichen Ausfilhrungen angeboten. Neben den Fischgraten-
Melkstdnden haben die Side-by-Side-Melkstande und insbesondere die Melkkarusselle an Be-
deutung gewonnen. Bei den Side-by-Side-Melkstanden wird derzeit besonders die sogenannte
Swing Over-Ausfuihrung diskutiert, bei der flr zwei gegentberliegende Melkplatze nur jeweils
ein Melkzeug zur Verfiigung steht und die Milchleitungen nach oben abgefiihrt werden. Die An-
gaben in der Literatur zu Swing Over-Melkstanden sind sehr widersprichlich, insbesondere zu
den Routinezeiten und zur Arbeitsleistung (3, 8, 12).

2 Zielsetzung

Ziele des Forschungsberichtes sind eine Analyse und Bewertung von Swing Over-Melkstanden
anhand einer umfangreichen Literaturrecherche und die Ableitung von Empfehlungen fir die
Praxis zum Einsatz dieser Technik aufgrund von Datenerhebungen in ausgewahlten Milchvieh-
betrieben in Mecklenburg-Vorpommern. Das betrifft insbesondere die Bereiche Melkmanage-
ment, Melktechnik, Kosten sowie Kriterien der Arbeitsleistung und Eutergesundheit (Zellzahlen
und klinische Mastitiden).

3 Literaturauswertung

3.1 Funktion und Besonderheiten von Swing Over-Melk  standen

Swing Over-Melksysteme werden zunehmend auch in Deutschland zur Milchgewinnung ange-
wendet. In Neuseeland und Irland, wo das Swing Over-System seinen Ursprung hat, werden
seit Jahren Fischgraten- und Side-by-Side-Melksténde als Swing Over-Ausfihrung gebaut. In
Neuseeland werden schon tber 90 % der Milchkiihe mit diesem System gemolken. Grundprin-
zip aller auf dem Markt anzutreffenden Varianten dieser Melkstande ist die Ausristung mit ei-
nem einfachen Melkzeugbesatz. Dies bedeutet, dass fur jeweils zwei gegenlberliegende Melk-
platze nur ein Melkzeug vorhanden ist.

Aufgrund der standardmé&Rig in Swing Over-Melkstdnden nach oben verlegten Milchleitung (Ab-
bildung 1) werden diese Melkstande mit einem hohen Anlagenvakuum von 45-50 kPa gefahren.
Auch das Kopfvakuum ist gegentiber anderen Melksystemen hoch. Wahrend der Entlastungs-
phase féllt das Vakuum auf etwas tber 10 kPa. Swing Over-Melksysteme arbeiten mit Gleich-
taktpulsation. Die Sammelstiicke sind relativ klein, die Zitzengummischéfte sind stark konisch
geformt. Bei der Technik setzt man im Swing Over auf Einfachheit. Sie besitzen keine Anrist-
und Nachmelkautomatik. Das Melkzeug wiegt im Swing Over tber 3 kg. Damit soll dem ,Klet-
tern“ des Melkzeugs entgegengewirkt und die Nachgemelke geringer werden (23, 26). Die Un-
terschiede zwischen konventioneller Melktechnik und Swing Over-Melktechnik zeigt Tabelle 1.
Schwere Melkzeuge wurden bei Kérperhaltungsanalysen und Elektromyografiemessungen als
wesentliche Belastungsfaktoren fir die Melker herausgestellt. Durch das Melkzeug werden be-
sonders Schultern, Arme und Handgelenke belastet und dies kann sich bei monotoner Melkar-
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beit degenerativ auf das Muskel-Skelett-System auswirken (9). Typisch fur alle Swing Over-
Melkstande ist auch der schwenkbare Arm (Abbildung 2). Die Form und das Material der Zit-
zengummis spielen eine wichtige Rolle, da die Zitzengummis direkten Kontakt mit dem Euter
haben und darum direkt auf die Zitzenkondition Einfluss nehmen (15).

Als Hauptgrinde fir den Einsatz von Swing Over-Melkstdnden werden neben niedrigen Tech-
nikkosten haufig hohe Durchsatze bzw. Arbeitsleistungen genannt. Die Angaben der Arbeits-
leistungen aus Neuseeland und GroRbritannien belaufen sich auf Gber 100 Kiihe pro Stunde
und Melker. Auch in Deutschland werden diese Werte von einigen Autoren genannt (20, 21,
22). Diese Zahlen sind aber nur realistisch, wenn die Vorroutinearbeiten Vormelkprobe oder die
Euterreinigung unzureichend oder gar nicht durchgefiihrt werden. Das Unterlassen der Vor-
melkprobe und somit die Vermischung der ersten Milchstrahlen mit der nachfolgend gemolke-
nen Milch stellen nach der deutschen Milchverordnung aber eine Straftat dar. Die Vormelkprobe
ist fir den Melker die einzige Méglichkeit, die Eutergesundheit zu tberprifen und er kann durch
das Setzen der Anrustreize die Melkbereitschaft bei den Kihen erzeugen. Auch das Dippen der
Zitzen als eine MaRnhahme der Euterhygiene nach dem Melkvorgang wirde dieser auf3erordent-
lich hohen Arbeitsleistung zum Opfer fallen.

Tabelle 1:  Unterschiede zwischen Swing Over und kon  ventioneller Melktechnik
(26, verandert)
Konventionelle Melktechnik Swing Over
(Irisches Melksystem)

Melkleitung tief verlegte Ringleitung hoch verlegte Stichleitung
Melkzeugmasse niedrig bis mittel: hoch: 3,2 kg

1,65 - 2,5 kg
Sammelstiick relativ grof3: relativ klein: 150 ml

>150 - 400 ml
Zitzengummi Schaft zylindrisch Schaft stark konisch
Pulsation Wechsel- oder Gleichtakt, um | Gleichtakt 60Takte/min

60Takte/min

Betriebsvakuum

niedrig, 38 - 43 kPa

hoch, 48 - 50 kPa

Zitzengummi-
Kopfvakuum (bei vollem
Milchfluss)

<10 kPa

20-28 kPa (gemessen bei 34
kPa)

Automatische Stimulation

in der Regel ja

nein

Automatisches Nachmel-
ken

haufig ja

nein

Automatische Abnahme

in der Regel ja

maoglich, angeboten

Melkstandtypen

alle bekannten Ublich

vorrangig Side - by - Side,
auch Fischgratenmelkstand

Melkzeugausstattung

eine Melkeinheit je Melkplatz

14 Melkeinheit je Melkplatz

Soll tiergerecht gemolken, die Eutergesundheit bewahrt, aber gleichzeitig eine hohe Arbeitsleis-
tung erzielt werden, muss ein Kompromiss zwischen den Anforderungen an die Melkphysiologie
und der Arbeitsleistung getatigt werden (13, 18, 19). Welche Melkleistungen in der Praxis in
Deutschland erzielt wurden, zeigt Tabelle 2.



Tabelle 2:  Melkleistungen fur Swing Over und herkdbm  mliche Melkstande (16,

verandert)
Bauart Anzahl Anzahl Melk- Zeitdauer pro Melkzeit
Melkplatze Melk- leistung (h:min)
personen Klhe/h 60 120 180
Fischgraten- 2x6 1 53 1:30 2:30 -
melkstand bzw. , )
Side by Side- 2x10 2 96 - 1:50 2:20
Melkstand 2x12 2 100 - 1:50 2:20
Swing Over (2)x12 1 55 1:50 2:30 -
(2) x 20 2 98 - 2:15 2:45

Beim Vergleich von Melkstanden mit Swing Over System und herkdmmlichen Melksystemen ist
zu beachten, dass zum Erreichen einer gleich hohen Arbeitsleistung mit einfachem Melkzeug-
besatz auch mehr Melkplatze benétigt werden. Dies relativiert die fur die Swing Over-
Melkstdnde angegebenen Investitionskostenvorteile, da die Baukosten flr den notwendigen
grolReren Melkstand hoher liegen (4, 17,12).

Eine Voraussetzung fur erfolgreiche Melkarbeit ist eine geringe Wartezeit fur die Kilhe zwischen
Eutervorbereitung und Ansetzen der Melkmaschine am Euter. Dadurch soll die Wirkung des
Hormons Oxytocin voll genutzt werden. Sehr lange Wartezeiten fur die Kihe, teilweise tber 5
min, wurden insbesondere in Melkstdnden mit einfachem Melkzeugbesatz festgestellt (14).
Auch bei Untersuchungen in Fischgratenmelkstdnden mit einfachem Melkzeugbesatz in der
Republik Kuba konnte dies bestatigt werden. Der Mittelwert der Wartezeiten fiur die Kiihe zwi-
schen Anristen und Ansetzen der Melkzeuge lag bei 3,9 Minuten. Unabh&angig von den unter-
suchten Rassen/Genotypen hatten die langen Wartezeiten negative Auswirkungen auf das
durchschnittliche Minutengemelk (Tabelle 3).

Tabelle 3: Wartezeiten und durchschnittliches Minut  engemelk bei verschiede-
nen Rassen/Genotypen (11)

Genotyp Wartezeit (min)
0 2,5 5 Gruppenmittel
Durchschnittliches Minutengemelk (kg/min)
50 % Holstein x 50 % Zebu 1,272 0,92° 0,82° 1,00
7/8 Holstein x 1/8 Zebu 1,202 0,81° 0,75° 0,92
Brown Swiss 1,212 0,98 ° 0,83° 1,01
Gruppenmittel 1,232 0,9° 0,8° 0,97

a, b, ¢ — unterschiedliche Buchstaben kennzeichnen signifikante Differenzen

Aufgrund der Verringerung des durchschnittlichen Minutengemelks bei zunehmender Wartezeit
verlangert sich die Maschinenmelkdauer.

Wird die Arbeitsorganisation im Melkstand dem Swing Over-System angepasst, kdnnen lange
Wartezeiten vermieden werden. Dies bedeutet, dass erst alle Kiihe der Kuhgruppe einer Melk-
standseite fertig gemolken werden muissen, bevor die erste Kuh der gegeniberliegenden Melk-
standseite angerustet wird.




Abbildung 1: Swing Over-Melkstand

Abbildung 2: Der fur Swing Over-Melkstande typische Schwenkarm

3.2 Melkmanagement und Arbeitsroutine in Swing Over  -Melkstanden

Durch das Melkmanagement werden Gruppenselektion, Gruppengrdf3e sowie Reihenfolge und
Dauer der einzelnen zum Melkvorgang gehérenden Arbeitsschritte bestimmt. Nur mit einem op-
timierten Melkmanagement werden ein hoher Durchsatz im Melkstand und eine gute Auslas-
tung des Melkers erreicht. Besondere Bedeutung bekommt die Arbeitsroutine im Swing Over-
Melkstand. Um hier hohe Durchséatze zu erreichen, erfordert der einfache Melkzeugbesatz ein
HochstmalR an Flexibilitat und Konzentration vom Melker im Verlauf des Melkprozesses. Sto-
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rungen und Fehler in der Arbeitsroutine wirken sich hier noch gravierender als beim doppelten
Melkzeugbesatz aus (11). Dies war auch ein Grund, weshalb die Melkstande mit einfachem
Melkzeugbesatz in den achtziger Jahren in vielen Landern durch Melkstande mit doppeltem
Melkzeugbesatz ersetzt wurden (12).

Der erste Schritt der Melkroutine bei Melkstanden mit einfachem Melkzeugbesatz ist der Ein-
trieb einer Kuhgruppe auf eine Seite des Melkstandes. Wahrend auf dieser Seite die Vormelk-
probe, die Euterreinigung und das Anristen durchgefiihrt werden, kann die nachste Gruppe die
andere Melkstandseite betreten. An die schon vorbereiteten Kiihe der ersten Seite werden dann
die Melkzeuge angesetzt. Wahrend bei der ersten Gruppe der Melkvorgang lauft, kénnen an
der zweiten Kuhgruppe die Vorroutinearbeiten durchgefiihrt werden. Ist dies geschehen, sind im
Idealfall die Kihe der ersten Gruppe mit dem Melken fertig und die frei gewordenen Melkzeuge
kénnen bei der jeweils gegenlberliegenden Kuh angesetzt werden. Sind alle Kiihe der ersten
Gruppe gemolken, kdnnen diese gedippt und aus dem Melkstand getrieben werden. Die nachs-
te Gruppe kann dann wiederum den Melkstand auf dieser Seite betreten und vorbereitet wer-
den, bis von der zweiten Gruppe wieder die ersten Kilhe mit dem Melken fertig werden. Nach
diesem Prinzip wird weiter verfahren, bis alle Kilhe gemolken sind (12).

3.3 Okonomie von Swing Over-Melkstanden

Die Tabelle 4 zeigt die Anschaffungspreise fur die Melktechnik sowie die Baukosten bei unter-
schiedlichen Melkstdanden. Da mehr Flache beim Swing Over-Melkstand benétigt wird, sind die
Baukosten hoher als fir konventionelle Fischgraten- oder Side-by-Side-Melkstande (4). Vor al-
lem die Werte aus der Spalte ,€/Melkplatz* sind sehr gut vergleichbar

Wichtig fur die Auswahl der Melktechnik sind auch die jahrlichen Kosten. Sie beinhalten die fes-
ten Kosten fir die Abschreibung und Zinsen sowie die variablen Kosten fir Arbeitszeit, Strom,
Wasser usw. Die Berechnung der festen Kosten umfasst die in der Tabelle 4 genannten An-
schaffungspreise fir die Technik und den Bau. In den Anschaffungspreisen fir die Melktechnik
sind die Vorstimulation (auf3er Swing Over), die Abnahmeautomatik, die Nachtreibehilfe und die
Milchmengenmessung mit Datenverarbeitung enthalten.

Fur die Kostenermittlung wurden eine nutzungsabhéngige Abschreibung, ein Zinssatz von 4 %
und Arbeitskosten von 10 Euro pro Stunde angesetzt. Bei einem Milchkuhbestand von 480 K-
hen wirden sich fur einen 2x10 Fischgréaten- oder Side-by-Side-Melkstand (2 Arbeitskrafte)
Kosten in Hohe von 2,9 Cent pro kg Milch ergeben, fur einen 2x20 Swing Over-Melkstand bei
etwa gleicher Arbeitsleistung pro Melker und Stunde aber Kosten in Hohe von 3,1 Cent (4).

Tabelle 4:  Anschaffungspreise fur Melktechnik und M elkraum (4)

Bauart Anzahl Anschaffungs- Baukosten Gesamtinvestiton
Melkplatze preis Technik in € in € _
in€ €/Melkplatz
Fischgraten 2x6 52.000 25.000 77.000 6.420
bzw. Side-by-
Side-
Melkstand 2x10 81.000 33.000 114.000 5.700
2x12 60.000 36.000 96.000 8.000
Swing Over
2x20 98.000 46.000 144.000 7.200
20 133.000 90.000 223.000 11.150
Melkkarussell
36 214.000 175.000 389.000 10.800

Der Swing Over-Melkstand ist auf den Melkplatz bezogen teurer als ein Fischgraten (FG)- oder
Side-by-Side (SbS) -Melkstand, obwohl die Haélfte der Melkzeuge beim Swing Over-Melkstand
eingespart wird (Tabelle 5).



Tabelle 5:  Einsparungen je Swing Over-Melkplatz (17 )

Melkzeug 150 €
Pulssystem 200 €
Waschaufnahme 40 €
Abnahmeautomatik 260 €
= Summe 650 €

Folgende Melkstande sind aufgrund ihrer Durchséatze vergleichbar (Tabelle 6).

Tabelle 6: Melkstande mit vergleichbaren Durchsatze  n (21, verandert)

Swing Over Doppelbestiickung
Melkplatze Melker Melkplatze Melker
2x10 1 2x7 1-2
2x12 1 2x9 2
2x14 1 2x10 2
2x16 1 2x12 2
2x18 1-2 2x13 2
2x20 1-2 2x15 2

Daraus folgt, dass ein Swing Over-Melkstand mit einem anndhernd gleichen Durchsatz wie ein
doppelt mit Melkzeugen bestlickter konventioneller Melkstand groRer dimensioniert werden
muss (groRere Anzahl Melkplatze).

4 Material und Methoden

Neben einer Literaturrecherche wurden Untersuchungen bzw. Messungen in Swing Over-
Melkstanden von 2 Milchviehbetrieben in Mecklenburg-Vorpommern, folgend Betrieb A und Be-
trieb B genannt, durchgefiihrt. In beiden Betrieben wurden Messungen an der Melktechnik und
zum Melkmanagement vorgenommen und mit vorhandenen Literaturdaten verglichen. Im Rah-
men dieser Arbeit wurden au3erdem Stehzeiten der Tiere im Vorwartehof, Eintriebs- und Aus-
triebszeiten, Anrist-, Ansetz-, Dipp- und Wartezeiten fur die Tiere im Melkstand sowie Arbeits-
leistungen und Durchsatz gemessen. Neben den manuell mit einer Stoppuhr durchgefiihrten
Zeitmessungen erfolgten in beiden Betrieben Beobachtungen zu Melkarbeit, Kuhverhalten im
Melkstand und Einhaltung der Arbeitsroutine durch den Melker. Die Kosten wurden aufgrund
von Literaturwerten dargestellt. Auferdem wurden in den Betrieben die Zellzahlentwicklung so-
wie die Entwicklung der Kklinischen Mastitisfalle erfasst und bakteriologische Untersuchungen
vorgenommen (Betrieb A).

Im Betrieb A wurden zusammen mit dem Landeskontrollverband Mecklenburg - Vorpommern
352 Lactocordermessungen durchgefihrt.

Samtliche Messungen, die mit Hilfe von Lactocordermessgeréaten durchgefuhrt wurden, konnten
mit dem Programm LactoPro ausgewertet werden. Dieses Programm wurde speziell fur diese
Art von Messungen entwickelt. Alle weiteren manuell ermittelten Zeiten wurden in SPSS verar-
beitet.

4.1 Messungen im Betrieb A

Im Betrieb A wurden rund 362 Kiihe jeden Tag in 3 Schichten gemolken. Die 3 Schichten unter-
teilen sich wie folgt: 1. Schicht 5.00 Uhr — 13.00 Uhr, 2. Schicht: 13.00 Uhr — 21.00 Uhr, 3.
Schicht: 21.00 Uhr — 5.00 Uhr. In jeder Schicht arbeitet ein Melker 8 Stunden, unterteilt in 6
Stunden reine Melkzeit, 2 Stunden Melkstand saubern sowie Vorbereitungen fiir die nachste
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Schicht. Die Tiere laufen im Stall auf Spaltenbéden und liegen in Hochliegeboxen mit Kuhkom-
fortmatten.

Seit dem 13. September 2005 wird mit einem 2x20 Side-by-Side-Melkstand (Swing Over-
Ausfuihrung) gemolken. Der Melkstand besitzt keine Stimulationsautomatik, ist aber mit einer
automatischen Abnahmevorrichtung ausgestattet.

Der Melkstand ist mit einem ausreichend grof3en Vorwartehof kombiniert. Die installierte auto-
matische Nachtreibehilfe ist vom Melkstand aus bedienbar (Abbildung 3).

Alle eigenen Messungen und Beobachtungen erfolgten an insgesamt 5 Wochentagen. Mit Hilfe
von Stoppuhren wurden Eintrieb-, Austrieb- und Stehzeit der Tiere sowie Anriist- und Dippzei-
ten im Melkstand und Wartezeiten fur die Tiere im Vorwartehof gemessen. Gleichzeitig wurden
Wartezeiten fur den Melker festgehalten sowie die ausgefihrte Melkroutine beobachtet.

Zusatzlich wurden Messungen an ausgewahlten Technikkomponenten, wie zum Beispiel dem
Unterdrucksystem, durchgefiihrt. Wahrend einer Melkschicht wurden bei 337 Tieren mittels Lac-
tocordermessgeréaten (Abbildung 4) Milchflusskurven aufgezeichnet. Die Lactocordermessgera-
te wurden an die abfiihrenden Milchschlauche angeschlossen und speichern alle aufgenomme-
nen Daten auf einem Chip. Mit Hilfe des Computerprogramms Lactopro wurden diese Daten auf
einen Rechner Ubertragen, in Kurvenform ausgegeben sowie ausgewertet. Aus ihnen waren u.
a. Aussagen Uber die Qualitat der Melkarbeit, tber den Milchfluss bei jedem einzelnen Tier und
Uber eventuell auftretende Bimodalitaten ableitbar. Weiterhin waren Aussagen Uber die Abnah-
mezeitpunkte der Melkzeuge durch den Melker bzw. die Technik und somit auch Auswertungen
zur Funktion der Abnahmeautomatik mdglich. Der eingestellte Schwellenwert ist an der Milch-
flusskurve direkt ablesbar (25).

Die bakteriologischen Untersuchungen erfolgten an 142 Kihen.

Abbildung 3: Vorwartehof mit Nachtreibehilfe Abbi ldung 4: Lactocordermessgeréat

4.2 Messungen im Betrieb B

Im Betrieb B wird mit einem 2x30 Side by Side Swing Over-Melkstand in 2 Schichten gemolken.
In jeder Schicht arbeiten ein Melker und ein Treiber. Die Messungen wurden in der Fruhschicht
von 3.25 Uhr bis 7.00 Uhr mit 480 Kuhen und in Spatschichten von 13.58 Uhr bis 17.40 Uhr an
461 Kiuhen bzw. von 13.50 Uhr bis 17.16 Uhr mit 450 Kiihen durchgefiihrt. Im Betrieb B wurden
mit Hilfe von Stoppuhren an 3 verschiedenen Tagen Eintrieb-, Austrieb- und Stehzeit der Tiere
im Melkstand sowie Anristzeiten, Ansetzzeiten, Dippzeiten und Wartezeiten fur die Tiere im
Vorwartehof gemessen. Die unterschiedlichen Tierzahlen lassen sich durch den Zeitraum erkla-
ren, der zwischen den Messungen lag. In diesem wurden Tiere trocken gestellt oder der mel-
kenden Gruppe hinzugefugt. Im Gegensatz zu den Werten aus dem Betrieb A wurden die ge-
messenen Zeiten nicht auf die einzelnen Gruppen aufgeschlisselt, sondern zusammengezo-
gen.



5 Ergebnisse

5.1 Melkmanagement - Ergebnisse und Beobachtungeni  m Betrieb A

Die im Betrieb A gemessene Dauer der Routinearbeiten zeigen die Tabellen 7 bis 12. Angege-
ben sind die Anzahl der untersuchten Melkgruppen (n) sowie die Minima, Maxima und Mittel-
werte der jeweils gemessenen Zeiten.

Die Unterteilung der Anrlstzeiten in drei Gruppen ergibt sich aus der unterschiedlichen Ar-
beitsweise der Melker. Wahrend ein Melker zweimal 10 Kithe nacheinander anriistete, riistete
ein anderer zunachst 12 Kiihe und anschlief3end 8 an.

Die zu melkenden Kihe wurden in 5 Gruppen eingeteilt:

— Gruppe 1 umfasst 141 Hochleistungsfarsen bis zur Trockenstellung.

— Gruppe 2 besteht aus 62 auf Stroh gehaltenen Frischabkalbern und lahmenden Tieren.
— Gruppe 3 umfasst 37 Farsen.

— Gruppe 4 umfasst 108 Kiihe, die bereits mehrfach gekalbt haben.

— Gruppe 5 umfasst 14 euterkranke Tiere, deren Milch aufgrund der hohen Zellzahlen nicht
verwertet wurde.

Dippzeiten konnten nur in der Gruppe 2 gemessen werden, da im untersuchten Betrieb ansons-
ten auf das Dippen Uberwiegend verzichtet wurde.

Die Ergebnisse der Zeitmessungen fiur die Gruppe 1 zeigt Tabelle 7.

Tabelle 7. Ergebnisse der Zeitmessungen zu den Rout  inearbeiten im Melkstand

(Gruppe 1)

Hochleistungs-Gruppe 1: Anzahl Minimum Maximum Mittelwert
141 Tiere Messungen

Eintriebszeit (s/Kuh) 16 2,9 18,8 54
Austriebszeit (s/Kuh) 16 4,2 8,4 5,8
Anristzeit 12 Kihe (s/Kuh) 10 10,8 19,6 14,2
Anristzeit 10 Kihe (s/Kuh) 6 7,2 14,8 11,7
Anristzeit 8 Kiihe (s/Kuh) 3 11,5 17,3 14,1
Ansetzzeit (s/Kuh) 15 7,0 12,0 8,9

Die AnrUstzeit beinhaltet das Vormelken und die Euterreinigung. Die Aufenthaltsdauer (Steh-
zeit) einer Gruppe mit 20 Tieren betrug im Mittel 23 min, 10 s im Melkstand. Fir alle 141 Tiere
betrug die Aufenthaltsdauer im Mittel 1 h, 46 min, 45 s.

Die Ergebnisse der Zeitmessungen fiir die Gruppe 2 zeigt Tabelle 8. Die Aufenthaltsdauer einer
Gruppe mit 20 Tieren betrug im Mittel 35 min, 47 s. Bis alle 62 Tiere gemolken waren, dauerte
es im Mittel 1 h, 38 min, 56 s. Die Gruppe 2 wurde als einzige Gruppe gedippt. Der hohe Mittel-
wert der Eintriebszeiten kam durch die lahmenden Kiihe zustande. Die im Vergleich zu den an-
deren Gruppen hdheren Anrlstzeiten ergaben sich durch die haufig bei den lahmenden Tieren
notwendigen Behandlungen und Sauberungen der Hinterbeine und Euter.
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Tabelle 8: Ergebnisse der Zeitmessungen zu den Rout  inearbeiten im Melkstand
(Gruppe 2)
Gruppe 2: 62 Tiere Anzahl Minimum  |Maximum Mittelwert
Messungen

Eintriebszeit (s/Kuh) 8 4,6 35,2 13,4
Austriebszeit (s/Kuh) 9 4,1 7,2 5

Anristzeit 12 Kiihe (s/Kuh) 4 6,9 13,7 10,0
Anrustzeit 10 Kihe (s/Kuh) 3 9,1 20,0 14,1
Anrustzeit 8 Kihe (s/Kuh) 2 44,6 65,9 55,1
Dippzeit (s/Kuh) 5 4,0 10,1 5,9
Ansetzzeit (s/Kuh) 5 9,0 20,0 13,2

Die Ergebnisse der Zeitmessungen fiur die Gruppe 3 werden in der Tabelle 9 dargestellt.

Tabelle 9: Ergebnisse der Zeitmessungen zu den Rout  inearbeiten im Melkstand
(Gruppe 3)
Gruppe 3: 37 Tiere Anzahl Minimum  |Maximum Mittelwert
Messungen

Eintriebszeit (s/Kuh) 7 4,1 15,5 8,0
Austriebszeit (s/Kuh) 6 3,3 8,8 5,9
Anrustzeit 12 Kihe (s/Kuh) 2 14,6 15,0 14,8
Anrustzeit 10 Kihe (s/Kuh) - - - -

Anristzeit 8 Kihe (s/Kuh) 1 14,0 14,0 14,0
Ansetzzeit (s/Kuh) 10 8,0 21,0 14,0

Die Aufenthaltsdauer einer Gruppe aus 20 Tieren betrug im Mittel 27 min, 33 s. Bis alle 37 Tiere

gemolken waren, vergingen im Mittel 55 min, 36 s.

Fur die Gruppe 4 werden die Ergebnisse in der Tabelle 10 dargestellt.

Tabelle 10: Ergebnisse der Zeitmessungen zu den Rou

tinearbeiten im Melkstand

(Gruppe 4)
Gruppe 4: 108 Tiere Anzahl Minimum Maximum Mittelwert
Messungen
Eintriebszeit (s/Kuh) 14 3,8 13,4 7,9
Austriebszeit (s/Kuh) 14 3,0 7,8 50
Anrustzeit 12 Kiihe (s/Kuh) 6 14,4 19,6 17,1
Anrustzeit 10 Kilhe (s/Kuh) 10,1 10,2 10,1
Anrustzeit 8 Kihe (s/Kuh) 7 10,2 23,1 16,6
Ansetzzeit (s/Kuh) 10 7,0 14,0 10,0

Die Aufenthaltsdauer einer Gruppe aus 20 Tieren betrug im Mittel 27 min, 23 s. Bis alle 108 Tie-
re gemolken waren, dauerte es im Mittel 2h, 01 min, 23 s.

Die Ergebnisse der Zeitmessungen fir die Gruppe 5 werden in der Tabelle 11 aufgezeigt.
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Tabelle 11: Ergebnisse der Zeitmessungen zu den Rou

tinearbeiten im Melkstand

(Gruppe 5)
Problemgruppe 5: 14 Tiere Anzahl Minimum Maximum Mittelwert
Messungen
Eintriebszeit (s/Kuh) 2 3,3 3,9 3,6
Austriebszeit (s/Kuh) 2 3,0 3,2 3,1
Anrustzeit 14 Kihe (s/Kuh) 3 12,7 20,9 16,3
Ansetzzeit (s/Kuh) 2 8,0 13,0 10,0

Die Aufenthaltsdauer der Gruppe 5 betrug im Mittel 23 min. Bei dieser Gruppe wurde beim An-
risten ganzlich auf das Vorgehen der Aufteilung in 8 und 12 bzw. 10 und 10 Tiere verzichtet. Es
wurden alle 14 Tiere nacheinander angeristet. Aufgrund der Unterteilung der Anrlstzeiten in
drei Gruppen ist zu ihrer Bewertung eine gesonderte Auswertung notwendig.

Um die unterschiedlichen Arbeitsweisen (10 plus 10 Kiihe und 12 plus 8 Kiihe) zu betrachten,
wurden alle Anrlstzeiten der Gruppen 1 bis 4 in den Kategorien 12, 10 und 8 Kiihe zusammen-
gefasst. Die Gruppe 5 wurde herausgenommen, da hier aufgrund der nur 14 Tiere durch die
Melker keine Unterteilung vorgenommen wurde. Die Ergebnisse dieser Zusammenfassung
zeigt Tabelle 12.

Tabelle 12: Zusammenfassung aller in den Melkgrupp  en gemessenen Anrustzei-

ten
Summe aller Anristzeiten n Minimum Maximum Mittelwe rt
Anristzeit 12 Kihe (s/Kuh) 22 10,8 22,4 15,6
Anrustzeit 10 Kihe (s/Kuh) 12 7,2 17,8 12,1
Anrustzeit 8 Kilhe (s/Kuh) 13 11,3 23,1 14,2
5.2 Melktechnik - Ergebnisse und Beobachtungenim B etrieb A

Die mit Hilfe des LKV Mecklenburg- Vorpommern aufgenommenen Milchflusskurven von 337
Einzeltieren ergaben im Ergebnis der Auswertung, dass bei 85 Tieren (26 %) eine Fehlfunktion
der Abnahmeautomatik vorlag. Sie lasst sich ihrer Ursache nach in verfrihte und verspatete
Abnahme unterteilen (5).

VerfrGhte Abnahme durch die Abnahmeautomatik

Ein vorzeitiges Abnehmen der Melkzeuge durch die Abnahmeautomatik wurde im untersuchten
Betrieb bei 67 von 337 Tieren (20 %) nachgewiesen. Im Mittel erfolgte bei ihnen die Beendi-
gung des Melkvorganges bei einem Milchfluss von 649+163 gmin™ mit einem Minimum von 500
gmin™ und einem Maximum von 1300 gmin™ (Abbildung 5).
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Batriebsnummer: 00000165  Kuh: 253 DOOO0000000000
Flu [kgimin] Menge: 12.17 kg  Datum: 06.04.2008 Uhrzeit: 12:17:59 jmS/em) (38)
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Abbildung 5: Beispiel einer Milchflusskurve mit vor zeitigem Einsetzen der Ab-
nahmeautomatik (7)

Die Haufigkeitsverteilung der Endmilchfliisse ist in Abbildung 6 dargestellt. Sie lagen bei 64 der
67 Tiere (96 %) im Bereich von 0,5 bis 0,75 kg und bei 3 Tieren (4 %) bei 1 kg und dartber.
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Abbildung 6: Verteilung der bei verfrihtem Abnehmen durch die Abnahmeauto-

matik verbleibenden Restmilchvolumina
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Verspatete Abnahme durch die Abnahmeautomatik

Fehlfunktionen der Abnahmeautomatik durch ein verspatetes Beenden des Melkvorganges
konnten bei 18 der 337 Tiere (5 %) nachgewiesen werden. Ein Beispiel hierfir aus dem unter-
suchten Betrieb ist in der Milchflusskurve in Abbildung 7 dargestellt. Sie zeigt eine zeitliche
Ausdehnung des Melkvorganges nach Unterschreitung des fir die Abnahmeautomatik einge-
stellten Schwellenwertes. Die hiernach auftretende Melkzeit wird Blindmelkzeit genannt. Blind-
melkzeiten kdnnen durch verschiedene Ursachen hervorgerufen werden. Sie kénnen zum Bei-
spiel durch technisches Versagen der Abnahmeautomatik verursacht sein. Andererseits kann
auch ein Ausschalten der Abnahmeautomatik am Einzeltier durch den Melker eine Blindmelk-
zeit verursachen, wenn dieser den korrekten Abnahmezeitpunkt verpasst.

Betriebsnummer: 00000165 = Kuh: 283 0000000000000

Flull [kg/min] Menge: 14.52 kg Datum: 08.04 2008 Uhrzeit: 16:09:12 [mSiem] (38)
T 19
& 8
5 [
4 s
? s
2 la
1 &
0 o -
) 8 10 n 12
Mazait [man]

Abbildung 7: Beispiel einer Milchflusskurve mit ver spateter Abnahme (7)

Eine Differenzierung der beiden Ursachen zeigt in Abbildung 8 Blindmelkzeiten von im Mittel
1:55 min (Minimum 1 min, Maximum Uber 3 min) durch technisches Versagen. Melkerbedingte
Blindmelkzeiten (Abbildung 9) hatten eine Dauer von im Mittel 3:39 min (Minimum 1:00 min,
Maximum 6:00 min).

Die Anzahl von Kiihen, bei denen Blindmelkzeiten durch technisches Versagen auftraten, war
mit 6 Tieren halb so groR wie bei melkerbedingten Ursachen (12 Tiere).
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Abbildung 8: Verteilung der technikbedingten Blindm elkzeiten
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Abbildung 9: Verteilung der melkerbedingten Blindme lkzeiten

Die Ergebnisse der einmaligen Prufung des Unterdrucksystems anhand von exemplarischen
Messungen bei zwei Melkvorgéangen zeigt Tabelle 13. Fiur die Messungen wurden eine Mess-
nadel durch den Luftschlauch, der zum Melkzeug fuhrt, gesteckt und wéhrend des Melkens die
Messwerte mit einem Pulsameter aufgenommen. Es wurden Minimum, Maximum und Mittelwert
des Melkvakuums gemessen. Die mittlere Schwankung des Vakuums betrug zum Beginn des
Melkvorganges 8,8 + 1,2 kPa, in seiner Mitte 7,4 + 0,8 kPa und kurz vor dem Ende 8,5 = 0,7
kPa. Die Messung zeigt, dass die Vakuumschwankungen innerhalb der Grenzen flr eine nor-
male Funktion liegen.

Tabelle 13: Ergebnisse der Prifung des Unterdrucksy  stems

Melkbeginn Melkmitte (kPa) Melkende
(kPa) (kPa)
Messung | Messung | Messung
1 2 3

Vakuum 28,2 28,0 30,6
Maximum 35,8 36,3 39,6
Mittelwert 32,8 32,0 34,9
Vakuumschwankung 7,6 8,0 9,0
Minimum 29,4 28,2 26,9 27,2 30,5
Maximum 39,0 34,5 34,9 34,5 38,5
Mittelwert 34,3 31,5 30,9 31,0 34,4
Vakuumschwankung 9,6 6,3 8,0 7,3 8,0
Mittelwert der Vakuum- 88+£1.2 7,4+0,8 8,5+0,7
schwankungen (kPa)

Bei den Messungen zur Beurteilung der Abnahmeautomatik wurden weitere technische Prob-
leme festgestellt. Der Swing Over-Melkstand im untersuchten Betrieb war mit einem Airwash-
system ausgestattet. Dieses hat die Aufgabe, nach Beendigung des Melkvorganges an einer
Kuh das Melkzeug fur die Anwendung an der ndchsten Kuh zu desinfizieren. Dazu wurde das
Melkzeug automatisch nach seiner Abnahme mit verdiinnter Peressigsdure gespult, was dem
Melker die konventionelle manuelle Zwischendesinfektion abnahm (Abbildung 10).

15



Abbildung 10: Zwei Beispiele fur konventionelle Zwi schendesinfektion des Melk-
zeugs. Links: manuelles Spruhverfahren, rechts Tauc hverfahren.

Bei mehreren Melkvorgéangen war zu beobachten, dass das Melkzeug nach Einsetzen der Ab-
nahmeautomatik am Euter héngen blieb. Hierfir wurden zwei Ursachen festgestellt. Der den
Tieren durch die Side-by-Side-Aufstellung im Melkstand zur Verfigung gestellte, relativ enge
Stellplatz fihrte mehrfach dazu, dass das Melkzeug nicht abfiel, weil die Kilhe mit den Hinter-
beinen zu eng zusammen standen (Abbildung 11).

_-ﬂ"‘-_—_é-h‘r-

Abbildung 11: Beispiel fur das Hangenbleiben des Me  |kzeuges nach Einsetzen der
Abnahmeautomatik

AuRerdem konnte festgestellt werden, dass bei einigen Melkvorgangen die korrekte Funktion
der Ruckholvorrichtung fiir das Melkzeug beeintrachtigt war. Als Ursache wurde eine zu kurze
wirksame Lange des Ruckholbandes ermittelt. Dadurch blieb auch das Melkzeug am Euter
hangen.

In beiden Féallen kann es durch die nun einsetzende Airwashautomatik zum Eindringen der ver-
diinnten Peressigsaure in den offenen Strichkanal kommen. Peressigséure greift gesunde Haut
nicht an. Tritt sie aber ungehindert in den Strichkanal ein, ist es fur das Tier schmerzhaft (Unru-
he bei den Kiihen) und kann zu Veratzungen am Strichkanal fiihren. Das Tier ist dadurch einem
erhohten Stress ausgesetzt, der wiederum zu einer Erh6hung der Zellzahl fihren kann.
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m Betrieb B

Die Ergebnisse der Untersuchungen zur Dauer der einzelnen Routinearbeiten beim Melken sind
in den Tabellen 14 bis 18 zusammengefasst. Angegeben sind die Minima, Maxima und Mittel-
werte der gemessenen Zeiten zur jeweiligen Schicht.

5.3 Melkmanagement - Ergebnisse und Beobachtungen i

Die Kiihe wurden in 3 Gruppen unterteilt: Die erste Gruppe bildeten die frisch abgekalbten Kiihe
bis 40 Tage nach der Abkalbung. Zur zweiten Gruppe gehérten Kihe mit mindestens 30 Liter
Tagesleistung und zur dritten Gruppe Kiihe unter 30 Liter Tagesleistung. Im Betrieb wurde in 2
Schichten gemolken. An drei Tagen wurden Messungen durchgefihrt.

Dauer der Eintriebszeit

Um die Kihe in den Melkstand zu treiben, wurden durchschnittlich 4 Minuten und 64 Sekunden
bendtigt. Dieser Wert ergibt sich aus den Mittelwerten der einzelnen Schichten (Tabelle 14).

Tabelle 14: Dauer der Eintriebszeit (Betrieb B)

Schicht 1 Schicht 2 Schicht 3 je Kuh (s)
je Gruppe (min:s)
Mittelwert 4:34 5:16 4:43 10
Minimum 2:10 3:18 3:10 4
Maximum 8:02 6:55 7:53 16

Dauer der Anristzeit

Zur Erfassung der Anristzeit wurde gemessen, wie lange das Melkpersonal bendétigt, um die
Vormelkprobe durchzufiihren (vom Anfassen bis zum Loslassen des Euters). Der Mittelwert be-
trug bei allen drei Schichten 8 Sekunden, was fir eine sehr kontinuierliche und routinierte Ar-
beitsweise spricht (Tabelle 15). Auch das Minimum war mit 5 Sekunden in allen Schichten
gleich. Nur die Maximalwerte weichen etwas voneinander ab.

Tabelle 15: Dauer der Anristzeit (Betrieb B)

Schicht 1 Schicht 2 Schicht 3
(s/Kuh)
Mittelwert 8
Minimum 5 5 5
Maximum 13 16 15

Fur die Messung des Ansetzens wurde die Zeitspanne gestoppt, in der der Melker das Melk-
zeug berthrt bis alle vier Melkbecher an den Zitzen angesetzt sind.

Im Mittel benétigte das Melkpersonal 13 Sekunden, um ein Melkzeug anzusetzen (Tabelle 16).
Die Mittelwerte der drei Schichten wichen bis zu 4 Sekunden voneinander ab. Die Minima lagen
mit maximal 2 Sekunden Abweichung relativ dicht beieinander. Die Maxima schwankten zwi-
schen 17 und 26 Sekunden. Die hohen Maxima von 26 und 24 Sekunden in Schicht 2 und 3 re-
sultieren aus verschiedenen Grinden. Ein Grund war, dass der Melker bei Kiihen mit nur 3 Zit-
zen den vierten Melkbecher korrekt mit einem Pfropfen verschlieen musste. Zum anderen
mussten einige Melkzeuge erst einmal in die richtige Position gebracht werden, da sie verdreht
waren.
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Tabelle 16: Dauer der Ansetzzeit (Betrieb B)

Schicht 1 Schicht 2 Schicht 3
(s/Kuh)
Mittelwert 11 15 14
Minimum 8 10 9
Maximum 17 26 24

Dauer der Dippzeit

Die Dauer des Dippens ergibt sich aus der Zeitspanne, in der der Melker mit dem Dippbecher
unter die Kuh greift, bis alle Zitzen der Kuh fertig gedippt sind (Tabelle 17). Der Mittelwert lag
bei 6 Sekunden.

Tabelle 17: Dauer der Dippzeit (Betrieb B)

Schicht 1 Schicht 2 Schicht 3
(s/Kuh)
Mittelwert 7 7
Minimum 4 5
Maximum 13 13 11

Dauer der Austriebszeit

Um die fur den Austrieb benétigte Zeit zu erhalten, wurde die Zeit zwischen der Offnung des
Ausgangstores und dem Verlassen des Melkstandes durch die letzte Kuh gemessen (Tabelle
18). Die mittlere Dauer des Austriebs betrug 3 Minuten und 7 Sekunden. Dieser Wert liegt deut-
lich unter dem des Eintriebs mit 5 Minuten und 52 Sekunden. In Schicht 3 wurde mit nur 51 Se-
kunden ein besonders niedriger Wert erreicht. Der Maximalwert wurde in Schicht 1 gemessen
(5 Minuten und 53 Sekunden). Je Kuh wurden minimal 2 und maximal 12 Sekunden bendtigt.
Der Mittelwert je Kuh lag bei 6 Sekunden.

Tabelle 18: Dauer der Austriebszeit (Betrieb B)

Schicht 1 Schicht 2 Schicht 3 e Kuh (s)
je Gruppe (min:s)
Mittelwert 3:10 3:25 2:45 6
Minimum 1:38 1:50 0:51 2
Maximum 5:53 4:44 3:56 12

Dauer der Stehzeit

Die Stehzeit im Melkstand beginnt, wenn die erste Kuh ihren Platz eingenommen hat und dau-
ert an, bis das Ausgangstor sich 6ffnet (Tabelle 19). Die Kiihe der Milchviehanlage B standen
durchschnittlich 28 Minuten und 51 Sekunden im Melkstand. Die Mittelwerte der einzelnen
Schichten gleichen sich stark, der maximale Unterschied betragt 1 Minute und 44 Sekunden.
Auch die Minima liegen relativ dicht beieinander.
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Tabelle 19: Dauer der Stehzeit im Melkstand (Betrie b B)

Schicht 1 Schicht 2 Schicht 3

je Gruppe (min:s)
Mittelwert 27:55 28:58 29:39
Minimum 17:00 15:56 17:30
Maximum 39:21 41:46 59:28

5.4 Entwicklung der Zellzahlen
Tabelle 20 gibt einen Uberblick zur Entwicklung der Zellzahlen im Betrieb A

Schon in den Jahren 2000 bis 2002 war ein deutlich erhdhter Gehalt an somatischen Zellen in
der Milch festzustellen. Ab dem Herbst 2002 kam es zu einem drastischen Anstieg, der im dar-
auf folgenden Jahr seinen Hohepunkt bei einer durchschnittlichen Zellzahl von 592.000 je ml er-
reichte. Seit dem 13. September 2005 wurde mit einem 2x20 Side-by-Side-Melkstand (Swing
Over-Ausfihrung) gemolken. Es bestand somit ein Zusammenhang zwischen dem Einbau des
Melkstandes und der Hohe der Zellzahlen. Es ist davon auszugehen, dass der Routinebetrieb
durch Anlaufprobleme der Technik sowie die Umgew6hnung der Melker und der Kiihe (Stress)
beeinflusst wurde, die sich aus der Umstellung zur Swing Over-Technik ergaben.

Seit August 2006 ist wiederum ein Rickgang auf unter 400.000 Zellen je ml zu erkennen, der
sich bis zum Herbst 2007 fortsetzt (Tabelle 20, Abbildung 12).

Eine eindeutige Aussage Uber den Einfluss des Swing Over-Systems auf die Héhe der Zellzah-
len kann nicht gegeben werden, weil der Betrieb gleichzeitig Malinahmen zur Verringerung des
Zellzahlproblems durchfuhrte (z.B. Wiedereinfihrung des Dippens, Verdnderungen an der
Technik usw.).

Die Zellzahlen der Milchleistungsprifung (MLP) lagen immer héher als die der Tankmilch, da al-
le gemolkenen Tiere geprift wurden, aber die Milch der auffalligen Tiere ausgesondert wurde.
So ist zu erklaren, weshalb der Betrieb keine Sanktionen bekam.

Tabelle 20: Entwicklung der Zellzahlen der gesamten Herde (1.000/ml), (eigene
Berechnungen nach Betriebsdaten)

Jahr Jan |[Feb Marz |April |[Mai |Juni Juli Aug $ep Okt Nov Dez
2000 197 199 |223 |233
2001 257 262 |270 |262 [278 289 334 |347 [373 |346
2002 350 |338 |362 [352 |350 |392 441 |489 (442 (421 |421
2003 475 |531 |538 533 |514 |525 |531 |514 |512 [539 |592
2004 589 |539 |504 [538 |546 |544 |479 |462 |400 |384 |407 |465
2005 506 |559 |535 [467 |372 |342 |350 |354 [327 |365 |393

2006 465 |474 479 |455 |455 |467 [420 |391 |313 |326 (304 |317
2007 312 334 |343 |330 |295 |286 |319 |325
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Abbildung 12: Entwicklung der Zellzahlen der gesamt en Herde (eigene Berechnun-
gen nach Milchleistungsprufung, 10)

Entwicklung der Zellzahlklassen

Um einen Uberblick (iber die Verteilung der Schwere der pathologischen Vorgange im Euter zu
erhalten, wurden die Tiere in folgende Zellzahlklassen je ml unterteilt:

-1 <125.000
-2 <250.000 (Tiere mit Reizzustand im Euter)
-3 <400.000 (Tiere mit mittelgradigem Reizzustand im Euter)
-4 < 500.000 (Tiere mit hochgradigem Reizzustand im Euter)
-5 <800.000
-6 < 1.000.000
-7 =1.000.000
Die Auswertung erfolgte fir die Milchkontrolljahre 2000/01 bis 2006/07.
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Abbildung 13: Jahresmittel der Zellzahlklassen (eig ~ ene Berechnungen nach Daten
des Betriebes)

5.5 Entwicklung der klinischen Mastitisfalle

Die Auswertung der Entwicklung der Neuinfektionsraten und des Anteils der klinisch euterkran-
ken Tiere erfolgte anhand der Arzneimittelaufzeichnungen des Betriebes. Diese lagen erst seit
Mai 2005 in einer einheitlichen auswertbaren Form (schriftliches Behandlungsbuch) vor. In die-
sem Zeitraum sank die Neuinfektionsrate von im Mittel 7,6 % in 2005 auf 4,7 % im Jahre 2007
(Tabelle 21).

Tabelle 21: Mittelwert, Maximum und Minimum der Neu infektionsrate in % (eige-
ne Berechnungen nach Betriebsdaten)

Jahr Mittelwert Maximum Minimum
2005 7,6 9,8 5,0
2006 7,0 9,6 2,9
2007 4,7 7,5 2,7

Im Durchschnitt wurden
33 Kuhe (2005),

31 Kuhe (2006) und

22 Kihe (2007)

aufgrund einer Mastitis behandelt.
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Die jahreszeitlichen Schwankungen, am deutlichsten gekennzeichnet durch Héhepunkte im
Hochsommer, sind wahrscheinlich durch den Hitzestress der Tiere zu begrinden (Abbildung
14).
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Abbildung 14: Entwicklung der Neuinfektionsrate (ei gene Berechnungen nach Da-
ten (10))

5.6 Bakteriologische Untersuchungen

Die Probenahme fir die bakteriologischen Untersuchungen erfolgte durch den Betriebslei-
ter/Herdenmanager bei Bedarf und kann lediglich als Anhaltspunkt zur Einschéatzung des
mikrobiellen Geschehens im Bestand gesehen werden. Die einzige Untersuchung der gesam-
ten Herde wurde im November 2001 durchgefihrt. Zu diesem Zeitpunkt umfasste die Herde
377 Tiere, wovon sich 320 in der Laktation befanden. Von diesen wurden 142 positive Befunde
dokumentiert, die sich jedoch auf Euterviertel bezogen. Trotzdem spiegelt Abbildung 15 die
damalige Situation im Bestand reprasentativ wider.

Trotz der selektiven Probenahme der Folgejahre ist Staphylococcus aureus als Leitkeim er-
kennbar (Abb. 15 bis 18). In den Jahren 2003-2005 waren neben Staphylococcus aureus aus-
schlie3lich Streptokokken vertreten.
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Abbildung 15: Prozentuale Verteilung der Erreger be  zogen auf die Anzahl der bak-
teriologisch positiven Proben, n = 142 (eigene Bere  chnungen nach
betrieblichen Daten)
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Abbildung 16: Prozentuale Verteilung der Erreger be  zogen auf die Anzahl der bak-
teriologisch positiven Proben, n = 34 (eigene Berec  hnungen nach
betrieblichen Daten)
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2006
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Abbildung 17: Prozentuale Verteilung der Erreger be  zogen auf die Anzahl der bak-
teriologisch positiven Proben, n = 433 (eigene Bere  chnungen nach
betrieblichen Daten)
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Abbildung 18: Prozentuale Verteilung der Erreger be  zogen auf die Anzahl der bak-
teriologisch positiven Proben, n=66 (eigene Berechn ungen nach be-
trieblichen Daten)

5.7 Abgangsentwicklung

Fir die Beurteilung der 6konomischen Bestandsbelastung durch chronische Mastitiden

leistet die Analyse der Abgangsentwicklung einen wichtigen Beitrag (Tabelle 22). Ausgenom-
men von der Auswertung sind Abgange, die zur Zucht oder Mast entstanden.
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Tabelle 22: Analyse der Abgangsursachen (eigene Ber  echnungen nach Be-

triebsdaten)
geringe Un- | Sonst. | Euter- | Melk- | Klauen | Sonst. Stoff-
Alter Leis- | frucht- | Krank- | krank- | bar- und Grinde | wechsel
Jahr tung | barkeit | heiten | heiten | keit Glied-
malden

S1% Y| % |3 % Y| % | % |S|% S|%|S| % |y %

2001 |11 (58| 5 |2,6(38/20,0[10] 5,3 |24|12,6|14|7,4| 25 |13,2|14| 7,4 |49| 25,8

2002 | 4 |25| 8 [5,0(30]189|1]0,6 |35/22,0/10|6,3| 23 |14,5/11| 6,9 |37| 23,3
2003 | 1 |0,6/10(6,5(18|11,7|18]11,7|48|31,2|12|7,8| 18 |11,7| 8 | 5,2 |21| 13,6
2004 | 0 |0,0|15 10,811} 7,9 (11|79 |53|38,1/91|6,5{10 |72|0 0,030 21,6
2005 | 0 |0,0| 5 |3,2|20(13,0{12| 78 |73|474|5(3,2] 11 | 71|33 |19 25| 16,2
2006 | 0 |0,0) 4 |2,2|23|129]16]9,0|72|40,4| 8 |4,5| 18 |10,1| 3 | 1,7 |34 191
2007 | 0 |0,0] 2 [1,8]16]14,2|33]|29,2|22|19,5/0 0,0/ 10 | 8,8 13|11,5/17| 15,0

Um die Ubersichtlichkeit und Aussagekraft zu steigern, wurden Abgange aufgrund von Euter-
krankheiten, Melkbarkeit und geringer Leistung unter dem Punkt ,Eutergesundheitsstérungen®
zusammengefasst (Abbildung 19). Diese nahmen seit 2001 stetig an Bedeutung zu, machten in
den Jahren 2004 bis 2006 mehr als 50 % der Abgénge aus und nahmen seit 2006 wieder ab,
was als Indikator fiir den Erfolg der seit diesem Jahr durchgefihrten MaRnahmen (Merzungen,
Dippen) angesehen werden kann.
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Abbildung 19: Entwicklung der Abgangsursachen

Zellzahlen im Betrieb B

Bevor der neue Swing Over-Melkstand im April 2003 in die Milchviehanlage eingebaut wurde,
lag die Zellzahl durchschnittlich bei 369.000 je ml (von Oktober 2002 bis Marz 2003). Im Monat
des Einbaus selbst sank die Zellzahl auf 72.000 ab, was nur auf ungeniigende Beprobungen
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schlielRen lasst. Von Mai 2003 bis September 2003 stieg sie von 349.000 auf 541.000 Zellen je
ml. Im Dezember 2003 fiel sie wieder auf 237.000. Bis zum Juni 2004 stieg die Zellzahl erneut
an. Sie lag im Juni 2004 bei 530.000 je ml. Dann fiel die Zellzahl wieder und pegelte sich, bis
auf wenige Ausnahmen, bei ca. 309.000 Zellen je ml ein (Mittelwert von August 2004 bis August
2005). Von August 2004 bis August 2005 gab es nur 7 von 13 Monaten mit einer Zellzahl von
Uber 300.000 je ml. Von Mai 2003 bis Juni 2004 waren es noch 11 von 14 Monaten. In den Mo-
naten vor Einbau des Swing Over-Melkstands im April 2003 gab es vom Oktober an nicht einen
Monat unter 300.000 Zellen je ml (Abbildung 20).

Zellzahlentwicklung Oktober 02 bis August 05
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Abbildung 20: Zellzahlentwicklung im untersuchten B etrieb B (eigene Berechnun-
gen nach betrieblichen Daten)

Als der Melkstand im Betrieb B eingebaut wurde, gab es zwei gré3ere Schwankungen der Zell-
zahl mit ihrer jeweiligen Spitze im September 2003 und im Juni 2004. Diese Schwankungen
kénnten auf den Sommer zurtickgefiihrt werden, da die Kihe hier groRem Hitzestress ausge-
setzt waren. Allerdings ist die Zellzahl im Sommer 2005 nicht so auffallig hoch gestiegen. Das
lasst vermuten, dass auch Verbesserungen durch den Bau des neuen Melkstandes (z.B. mehr
Kuhkomfort durch bauliche Veranderungen) die Schwankungen ausgeldst haben kdnnten.

Im Jahr 2006 betrugen die Zellzahlen im Juni 274.000, im Juli 313.000 und im August 325.000
je ml. Obwohl Sommer war, stieg die Zellzahl nicht mehr so stark an wie 2003 und 2004. Es ist
anzunehmen, dass die Zellzahl in den Jahren 2003 und 2004 so stark schwankte, weil sich die
Kihe und die Arbeitskrafte an den neuen Melkstand gewthnen mussten.

6 Diskussion

6.1 Melkmanagement im Betrieb A

Der Einsatz von Swing Over-Melksystemen verlangt von den Melkern aufgrund des einfachen
Melkzeugbesatzes ein Hochstmafd an Flexibilitat und Konzentration im Verlauf des Melkprozes-
ses. Der Faktor Mensch hat bei diesem System eine noch gréRRere Bedeutung als in Melksys-
temen, wo jeder Melkplatz mit einem gesonderten Melkzeug ausgestattet ist. Fehler in der Ar-
beitsroutine wirken sich bei einfachem Melkzeugbesatz negativer aus als bei doppeltem Melk-
zeugbesatz.

Die Aufteilung der Kiihe fur das Anrtsten im Betrieb A in Gruppen zu 2 x 10 oder sogar 8 und
12 (Tabelle 23) ist nicht ratsam, weil sich die Wartezeiten fir die Kihe zwischen Anrlsten der
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Kihe und Ansetzen der Melkzeuge deutlich verlangern und dies zu negativen Auswirkungen
auf die Milchflusskurve fuhren kann. Da der Melker erst mit dem Ansetzen der Melkzeuge bei
einer Kuh beginnt, wenn er 8 bzw. 10 bzw. 12 Kihe angeriistet hat, entstehen fiir jede Kuh der
jeweiligen Gruppe Wartezeiten. Diese resultieren aus der Pause, die entsteht, wenn die ande-
ren Tiere angerustet werden, bis der Melker wieder bei der jeweiligen Kuh ankommt.

Daraus ergeben sich folgende mittlere Wartezeiten (Tabelle 24).

Die Wartezeit bei der Variante ,12 Kiuhe anriisten und danach ansetzen® betragt tber 3 Minu-
ten. Untersuchungen zur Auswirkung von langen Wartezeiten fir Kihe unterschiedlicher Rin-
derrassen ergaben bei Wartezeiten von tber 3 Minuten negative Auswirkungen auf das durch-
schnittliche Minutengemelk. AuRerdem stieg das Nachgemelk an und die Melkdauer wurde ver-
langert (1,11).

Je Gruppe sollten deshalb nur 4 bis maximal 5 Kiihe angerustet und dann angesetzt werden.
Ein sofortiges Ansetzen nach jeder angertsteten Kuh wiirde aufgrund der auf3erst niedrigen An-
ristzeiten in den untersuchten Betrieben zu hohen Bimodalitatsraten (Zweigipfligkeit der Milch-
flusskurven) fuhren, da die Alveolarmilch noch nicht ,eingeschossen” ist. Die Anristzeiten in
den Betrieben A und B sind zu gering, um bei allen Kiihen eine vollwertige Milchejektion zu ge-
wahrleisten.

Tabelle 23: AnrUstzeiten im Betrieb A im Vergleich zur Literatur

Anz. Anrustzeiten
n Min. Max. Mittelwert Literatur (Fub-
(s/Kuh) beker 2004)
Anristzeit 12 Kihe 23 10,8 22,4 15,6 30
Anristzeit 10 Kihe 12 7,2 17,8 12,1
Anristzeit 8 Kilhe 14 11,3 23,1 16,1

Tabelle 24: Mittelwerte der Wartezeiten zwischen An  risten und Ansetzen der

Melkzeuge
Wartezeiten Mittelwert (s/Kuh)
Anristzeit 12 Kiihe 187
Anrustzeit 10 Kiihe 121
Anrustzeit 8 Kihe 129

Das Dippen wurde lediglich in der Gruppe 2 durchgefthrt. In allen anderen Gruppen wurde dar-
auf verzichtet. Das Weglassen dieses fur die Hygiene wichtigen Arbeitsschrittes ist haufig ein
Mittel der Betriebe, um Zeit einzusparen (13, 14). Auch in der Literatur ist belegt, dass das Dip-
pen in nicht wenigen Betrieben vernachlassigt wird. Uber die Halfte der untersuchten Betriebe
verzichtete auf das Dippen (4).

6.2 Melktechnik im Betrieb A

Gutes Ausmelken tragt wesentlich zur Ausschopfung des Leistungspotenzials der Kiihe bei.
Voraussetzung dafur ist beim maschinellen Melken u. a. eine funktionierende Abnahmeautoma-
tik. Derzeit ist keine technische Losung bekannt, welche die verbleibende Restmilch im Euter
messen kann. Die Abnahmeautomatik richtet sich darum allein nach dem Milchfluss pro Minute.
Die Milch wird dabei so lange ermolken, bis der eingestellte Schwellenwert erreicht wird.

Probleme treten bei der konsequenten Einhaltung dieses Schwellwertes auf. Zu friihes Abschal-
ten lasst zu viel Milch im Euter, zu spéates Abschalten verursacht unnétiges Blindmelken.
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Eine Uberprufung automatischer Melkzeugabnahmen bei Geraten verschiedener Anbieter (5)
zeigt die Tabelle 25.

Tabelle 25: Uberprifung automatischer Melkzeugabnah ~ men (5)

Anbieter Anzahl  |Abschaltung bei ... g Milchfluss/min, %
Gerate >600 |600-400| >300 |300-180| O defekt

A 237 1 0 5 92 1 1

B 78 0 1 5 82 7 5
C 40 0 5 17 77 0 0
D 20 0 0 20 50 30

E 57 5 10 47 14 24

F 28 0 0 0 64 36

Gesamt 460 1,0 2,0 11,5 76,4 7,8 1,3

Bei den insgesamt 460 Geraten von 6 Anbietern waren 200 bis 230 gmin™ als Schwellenwert
fur die Abnahme eingestellt. Die Mehrzahl der betrachteten Anlagen war bereits einige Jahre in
Betrieb. Es zeigte sich, dass 14,5 % der eingesetzten Gerate Betriebsstdrungen oder Defekte
aufwiesen. Mangelhafte Technik kann auch zu hohen Zellzahlen fuhren (2, 6, 24, 27).

Bei den im Betrieb A durchgefiihrten Untersuchungen wurden bei insgesamt 85 (25 %) der 337
kontrollierten Melkvorgange eine zu friihe oder zu spate Abnahme des Melkzeuges festgestellt.
Dieser Prozentsatz ist deutlich hdher als der in der Literatur (5) ermittelte Wert.

H&aufig sind Probleme mit dem Abnehmen der Melkzeuge melkerbedingt. Der vorliegende For-
schungsbericht belegt fiir den Betrieb A, dass melkerbedingte Blindmelkzeiten h&aufiger und in
ihrer Dauer ausgepragter waren als technisch bedingte. Die Anzahl melkerbedingter Blind-
melkzeiten war doppelt so hoch, ihre mittlere Dauer 1,9 mal langer als die der technisch beding-
ten Blindmelkzeiten.

Die Umstellung auf das neue Melksystem verlief nicht reibungslos. Um die Melksituation zu
verbessern, wurde in der Anfangsphase mit einigen Technikkomponenten experimentiert. So
wurden zum Beispiel die schweren Melkzeuge durch leichte Melkzeuge ersetzt. Doch der Aus-
tausch hatte zur Folge, dass die Tiere nicht mehr ausgemolken wurden und damit hohe Nach-
gemelke auftraten. Aufgrund der Umstellung kam es zu Stress bei den Kiuhen. Dies zeigte sich
durch erhdhte Unruhe beim Melken. AuRerdem wurden die Zitzengummis haufig getauscht und
verschiedene Formen und Material ausprobiert.

6.3 Melkmanagement im Betrieb B

Die Messungen der Dippzeiten bestéatigen die kontinuierliche Arbeit der Melker. Minimum und
Maximum der Dippzeiten lagen mit jeweils maximal 2 s Abstand dicht beieinander.

Bei den Stehzeiten im Melkstand war nur der Maximalwert in Schicht 3 besonders hoch. Die
Ursache lag bei den schwermelkenden Kiihen mit Gberdurchschnittlich langer Melkdauer.

Im Mittel wurde im 2 x 30-Melkstand mit 1,5 Melkern im Betrieb B ein Durchsatz von 130 Kiihen
je Stunde erreicht. Dies bestatigt die kontinuierliche und routinierte Arbeit. Die Arbeitsleistung
eines Melkers lag im Durchschnitt bei 84 Kihen pro Stunde.

6.4 Vergleich der Betriebe A und B

Im Folgenden werden die in den Betrieben A und B gemessenen Routinearbeiten mit Angaben
aus der Literatur verglichen (Tabelle 26).
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Tabelle 26: Routinezeiten und Arbeitsleistungen in Swing Over-Melkstanden

Routinezeiten Betrieb A Betrieb B Fibbeker 2004
AK/Kuh u. Gemelk 2x20 2x30 2x20
(1 AK) (1,5 AK) (1 AK)
Eintriebszeit in s/Kuh 8 10 3
Anrustzeit in s/Kuh 13 8 30
(Vormelkprobe und Reinigung)
Ansetzzeit in s/IKuh 10 13 10
Dippzeit in s/Kuh 6 6 -
(nur eine Gruppe)
Austriebszeit in s/Kuh 6 6 3
Sonstige Zeiten 15 - 15
Summe der Routinezeit 58 43 61
in s/Kuh
Arbeitsleistung in Kihe/h 62 84 59
und Melker

Eintriebszeit

Um die Kihe in den Melkstand einzutreiben, wurden in der Milchviehanlage A im Durchschnitt 8
Sekunden je Kuh bendtigt. In B waren es 2 Sekunden mehr (Tabelle 26). Diese Werte liegen
noch relativ dicht beieinander. Die Abweichung kdnnte zum Beispiel aus den unterschiedlichen
baulichen Vorraussetzungen resultieren. Die Kiihe im Betrieb B miissen eine langere Strecke
zurlicklegen, da hier 10 Melkplatze mehr pro Melkstandseite integriert sind.

In der Literatur werden 3 Sekunden je Kuh als durchschnittlicher Wert fur das Eintreiben in ei-
nen Swing Over-Melkstand angegeben. Dieser Wert liegt weit unter den Eintriebszeiten der bei-
den Milchviehanlagen. Trotzdem betreten die Kihe in den Milchviehanlagen A und B den Melk-
stand in den meisten Fallen fliissig. In den Fallen, in denen die Tiere den Melkstand nicht von
alleine betraten, wurden sie nach kurzer Zeit vom Melkpersonal nachgetrieben. Die Unterschie-
de zwischen den Eintriebszeiten resultieren aus baulichen Unterschieden der Melkzentren so-
wie der unterschiedlichen Grof3e der Melkstéande.

Anristzeit

Auch in den Zeiten fir das Anristen unterscheiden sich die Betriebe A und B von den Angaben
in der Literatur (4). In der Milchviehanlage A sind es durchschnittlich 5 Sekunden mehr als in
der Milchviehanlage B. Der Literaturwert weicht mit 30 Sekunden jedoch sehr stark von den in
den Betrieben A und B gemessenen Werten ab (Tabelle 26).

Die deutlich niedrigeren Werte in den untersuchten Betrieben zeigen, dass die vorbereitende
Melkroutine in Betrieb A und B unzureichend durchgefihrt wird.
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Ansetzzeit

In beiden Betrieben wurden &hnliche oder gleiche Ansetzzeiten bendétigt wie in der Literatur
veranschlagt. Im Betrieb B wurde 3 Sekunden langer als im Betrieb A benétigt. Diese Werte
zeigen ein effektives und schnelles Handeln der Arbeitskréfte.

Dippzeit

Im Betrieb A wurden 6 Sekunden fiir diesen Arbeitsschritt bendtigt, jedoch wurde von 5 Grup-
pen lediglich eine gedippt. Die Dippzeit wurde trotzdem insgesamt in die Berechnung mit einbe-
zogen, da nach Beendigung der Untersuchungen das Dippen generell wieder eingefiihrt wurde.
Im Betrieb B wurden 6 Sekunden fir diesen Arbeitsschritt bendtigt (Tabelle 26). Damit liegen
die Zeiten im praxistblichen Bereich.

Austriebszeit

Fur den Austrieb der Kilhe aus dem Melkstand wurden in den beiden Milchviehanlagen diesel-
ben Zeiten bendtigt (6 Sekunden).

Der Literaturwert (4) fur Swing Over-Melkstande liegt, wie beim Eintreiben, bei 3 Sekunden. Die
Werte der Milchviehanlagen zeigen deutlich, dass fir den Eintrieb meist mehr Zeit ben6tigt wird
als fur den Austrieb (Tabelle 26). Die Melker sind beim Austrieb meist mehr bemiht, die ben6-
tigte Zeit so kurz wie nur moglich zu halten, damit der Melkstand schnellstmdglich wieder be-
setzt werden kann. Auch bendtigte der Melker (Betrieb A, 1 Arbeitskraft) mehr Zeit zum Eintrei-
ben, da er wahrend des Eintreibens mehrmals den Melkstand verlassen musste, um einige Tie-
re personlich in den Melkstand zu treiben.

Summe der Routinezeiten

Fur die Summe der Routinezeiten werden in der Literatur (4) fr einen 2x20 Swing Over 61 Se-
kunden angegeben. Betrieb A bendtigt mit 58 Sekunden 3 Sekunden weniger bei gleicher
Melkstandgré3e, obwohl mehr Zeit zum Eintrieb und Austrieb bendtigt wurde. Ursache ist die
geringe Anristzeit.

Im Betrieb B war die Summe der Routinezeiten am niedrigsten. Der Arbeitsablauf verlief konti-
nuierlich, da es zu keiner Unterbrechung des Melkprozesses kam. Der Melker brauchte auf-
grund des Einsatzes einer zweiten Person die Melkergrube nicht verlassen, um Kiihe einzutrei-
ben. AuRerdem war die Anriistzeit sehr niedrig.

Arbeitsleistung

Die Arbeitsleistung wird in der Literatur (4) in einem 2x20 Swing Over-Melkstand mit 59 Kiihen
je Stunde angegeben.

In den Betrieben A und B wurden mit 62 Kuhen/Stunde/Melker bzw. 84 Kihen/Stunde/Melker
unterschiedliche Arbeitsleistungen ermittelt. Bei genauer Betrachtung der Tabelle 26 wird deut-
lich, dass die hoheren Arbeitsleistungen im Betrieb B im Vergleich zu den Literaturwerten
hauptséchlich aufgrund der geringeren Anristzeiten sowie der Auslagerung von nicht direkt zur
Milchgewinnung gehdrenden Arbeiten (siehe sonstige Zeiten) erreicht wurden.

7 Zusammenfassung

In dem vorliegenden Bericht wurden in Swing Over Melkstdnden von 2 Milchviehbetrieben in
Mecklenburg-Vorpommern eine Analyse und Bewertung der Arbeitsorganisation, der Routine-
arbeiten, Arbeitsleistungen bei der Milchgewinnung sowie der technischen Funktion der Melkan-
lage durchgefiihrt und ein Vergleich mit der Literatur vorgenommen. Aul3erdem wurde eine
Analyse der Zellzahlen und der klinischen Mastitiden durchgefiihrt. Ein Kostenvergleich von
Swing Over-Melkstanden mit konventionellen Melkstanden erfolgte Uber die Literaturauswer-
tung.
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Ein Vergleich der Melkleistung und der Kosten zwischen einem 2x20 Swing Over-Melkstand
und einem 2x10 Side-by-Side Melkstand in der Literatur (4) ergab folgendes: In dem 2x20
Swing Over-Melkstand wurden bei Einsatz von 2 AK 102 Kiihe je Stunde gemolken. Das ergibt
eine Arbeitsleistung je Melker und Stunde von 59 Kihen. Beim 2x10 Side-by-Side Melkstand (2
AK) wurde mit 97 Kihen je Stunde, das heif3t 58 Kihe je Melker und Stunde, eine ahnliche Ar-
beitsleistung erreicht. Die Anschaffungskosten fir die Technik beim 2x10 Side-by-Side-
Melkstand lagen bei 81.000 Euro, die Baukosten bei 33.000 Euro. Das ergibt Gesamtkosten
von 114.000 Euro. Auf den Melkplatz bezogen lagen die Kosten bei 5.700 Euro. Fir den 2x20
Swing Over-Melkstand lagen hingegen die Anschaffungskosten fir die Technik bei 98.000 Eu-
ro, die Baukosten bei 46.000 Euro. Daraus ergibt sich eine Gesamtinvestition von 144.000 Eu-
ro. Auf den Melkplatz bezogen bedeutet das 7.200 Euro.

Aus der Zellzahlentwicklung kann insofern eine Auswirkung des Swing Over-Melkstandes auf
die Eutergesundheit abgelesen werden, dass die Kilhe eine gewisse Gewdhnungsphase an
den neuen Melkstand bendtigen, bevor sich die Zellzahl wieder auf ein bestimmtes Niveau ein-
stellt. Die Zellzahlen lagen aber insgesamt zu hoch.

Die durchgefihrten Messungen an der Melktechnik und zum Melkmanagement lassen sich fir
Betrieb A wie folgt zusammenfassen:

1. Die Ergebnisse der eigenen Untersuchungen mittels Lactocorder einschliel3lich der Aus-
wertung der Milchflusskurven an 337 Einzeltieren ergaben bei 85 Tieren (25 %) Fehler
bei der Abnahme des Melkzeugs.

2. Die Fehler waren in 79 % der Falle (67 Tiere) durch ein vorzeitiges Abnehmen der Melk-
zeuge aufgrund einer technisch fehlerhaften Abnahmeautomatik bedingt. Sie beendete
den Melkvorgang bei einem gemessenen Restmilchfluss von im Mittel 649+163 gmin™.
Der Schwellenwert der Abnahme war aber bei 200 gmin™ eingestellt.

3. Die Fehlfunktion trat nur zu 21 % (18 Tiere) durch ein verspatetes Abnehmen der Melk-
zeuge auf.

4. Das verspatete Abnehmen war aber in seiner Anzahl doppelt so haufig von den Melkern
verursacht (12 Falle) als von der Abnahmeautomatik (6 Félle).

5. Die melkerbedingten Blindmelkzeiten durch verspatetes Abnehmen des Melkzeugs waren
in ihrer mittleren Dauer (3:39 + 0:27 min) 1,9 mal langer als die technisch bedingten
Blindmelkzeiten (1:55 + 0:15 min).

6. Das Dippen mit seinen nachgewiesenen positiven Einflissen auf die Eutergesundheit und
die Senkung der Zellzahl (24, 27) wurde nur in der Melkgruppe 2 und somit nur bei 18 %
der laktierenden Kihe umgesetzt.

7. Eine qualitative Betrachtung der Milchflusskurven zeigt in 38 von 337 Fallen (11 %) Ein-
briiche von mindestens 1000 gmin™ (Bimodalitaten) nach dem Abmelken der Zisternen-
milch und vor dem Einsetzen des Alveolarmilchflusses.

8 Schlussfolgerungen

Milchviehbetriebe sollten sich bei der Entscheidung fir einen neuen Melkstand nicht von den in
einigen Literaturquellen aufgefiihrten aufl3erordentlich hohen Arbeitsleistungen in Swing Over-
Melkstanden leiten lassen. Hohe Arbeitsleistungen resultieren aus einer sehr guten Arbeitsor-
ganisation, einer hohen Anzahl von Melkplatzen je Arbeitskraft (keine Wartezeiten flr den Mel-
ker), dem Mechanisierungsgrad sowie der Qualifikation und Motivation der Arbeitskrafte und
nicht aus dem Swing Over-Prinzip. Maximale Arbeitsleistungen gehen zu Lasten eines fachge-
rechten, den physiologischen Anforderungen der Milchkiihe entsprechenden Melkens.

Swing Over-Melkstande bendtigen aufgrund des einfachen Melkzeugbesatzes gegenuiber her-
kommlichen Melkstdnden zum Erreichen der gleichen Arbeitsleistung mehr Melkplatze. Die
Kosten flur den groReren Melkstand (mehr umbauter Raum) sind héher als die Einsparungen
durch die Halbierung der Melkzeuge, des Pulssystems, der Waschaufnahme und der Abnah-
meautomatik.
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Da Swing Over-Melkstande Uber keine automatischen Anristvorrichtungen verflgen, ist die
manuelle Anrlstzeit zu verlangern. Bei einer Anristzeit von 8 Sekunden (Betrieb B) fehlen im
Durchschnitt etwa 44 Sekunden fir eine optimale Stimulationsdauer. Die daraus resultierenden
fraktionierten Oxytocinabgaben kénnen zur Verringerung des Milchflusses und zum Auftreten
von Bimodalitaten in der Milchflusskurve einschlie3lich Blindmelken fuhren. Auf3erdem kdnnen
die Nachgemelksmenge und —dauer erhdht werden.

Die Aufteilung der Kiihe fir die Vorroutinearbeiten im Betrieb A in Gruppen zu 2mal 10 oder so-
gar 8 und 12 ist nicht ratsam, weil sich die Wartezeiten fur die Kilhe zwischen Anristen der Ki-
he und Ansetzen der Melkzeuge deutlich verlangern und dies zu negativen Auswirkungen auf
die Milchflusskurve fiihren kann. Je Gruppe sollten 4 bis maximal 5 Kiihe angeristet und dann
angesetzt werden.

Die sehr hohen Melkplatzzahlen in den Melkstanden der Betriebe A und B flhren zu langeren
Stehzeiten der Kilhe im Melkstand. Daraus kann Stress fur die Kiihe resultieren.

Aus den Ergebnissen der melktechnischen Messungen im Betrieb A kann die Empfehlung zur
regelmafigen Kontrolle und Wartung der Melktechnik abgeleitet werden, da Fehlfunktionen den
routinemafigen Arbeitsablauf stéren und negativen Einfluss auf ein vollstdndiges, aber auch
Euter schonendes Melken haben.

Das Dippen der Zitzen ist aufgrund der sehr hohen Zellzahlen in den untersuchten Betrieben als
eine wichtige MaRnahme zur Wahrung der Eutergesundheit unbedingt durchzufihren.

Betriebe, die sich fur den Kauf eines Swing Over-Melksystems entschlie3en, sollten folgende
Voraussetzungen erfiillen: Bevor der neue Melkstand installiert wird, sollten die Melker auf das
neue System eingestellt werden. Eine Mdglichkeit ware ein Erfahrungsaustausch mit Personal,
welches schon in einem Swing Over-Melkstand arbeitet, um die veranderten Arbeitsroutinen im
Vorfeld kennen zu lernen. Auch sollten den Arbeitskraften in Schulungen die negativen Auswir-
kungen von unzureichenden oder unterlassenen Routinearbeiten sowie langen Wartezeiten auf
die Kuihe eindrucksvoll vermittelt werden. Besondere Beachtung sollte dem Arbeitsablauf (Rou-
tinearbeiten) geschenkt werden. So darf auf einer Melkstandseite erst angeristet werden, wenn
die Kuhe auf der gegeniberliegenden Melkstandseite komplett gemolken wurden. So werden
Uberlange Wartezeiten fir die Kihe im Melkstand verhindert. Nach Einbau eines Swing Over-
Melkstandes sollte von der Betriebsleitung die Einhaltung der speziellen Arbeitsroutine Uber-
wacht werden.

Uber die Zellzahlentwicklung, die Erfassung und Auswertung klinischer Mastitiden bzw. bakte-
riologischer Untersuchungen lassen sich aufgrund der Komplexitat der wirkenden Faktoren mit-
telfristig keine Aussagen uber den Einsatz von Swing Over-Systemen hinsichtlich der Euterge-
sundheit treffen. Wahrend des Einsatzes des neuen Melksystems wurden eine Vielzahl von ver-
schiedenen Malinahmen im Management, aber auch bauliche Veranderungen vorgenommen,
die z. B. zu mehr Kuhkomfort fihrten. Kurz nach der Umstellung auf ein neues Melksystem ist
aber aufgrund der Umgewdhnungsphase mit einem deutlichen Anstieg der Zellzahlen zu rech-
nen.

Aufgrund des hohen Vakuums sollten MaRnahmen zum Erhalt der Eutergesundheit durchge-
fuhrt werden. Auf der einen Seite hat ein hohes Vakuum zwar den Vorteil, dass das Melkzeug
besser an den Zitzen haftet, doch kann es auf der anderen Seite bei suboptimaler Melkarbeit
und nicht fachgerechter Wartung Grund fur die Schadigungen der Zitzen sein. Gleiches gilt fur
die zZitzengummis. Da sie direkten Kontakt mit dem Tier bzw. der Zitze haben, sollte die Wahl
nicht auf ein billiges Produkt fallen und der Zitzengummiwechsel sollte rechtzeitig erfolgen. Bei
Einsatz von Swing Over-Systemen sollten — wie in der Literatur empfohlen - konisch geformte
Zitzengummis angewendet werden. Dadurch wird eine gute Haftung an der Zitze erreicht und
das hohe Kopfvakuum von tber 20 kPa kann gut gehalten werden. Auch kann mit dieser Form
dem so genannten ,Klettern* der Melkbecher entgegenwirkt werden, welches die Milchabgabe
negativ beeinflusst (9). Das Benutzen von anderen Zitzengummis als fur Swing Over-
Melkstdnde empfohlen oder der Einsatz von leichten Melkzeugen muss unbedingt unterbleiben.
Leichte Melkzeuge, wie bei der konventionellen Melktechnik eingesetzt, fllhren zu erheblichen
Problemen beim Ausmelken und damit zu hohen Nachgemelken.
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Wenn ein Betrieb schon im Vorfeld Probleme mit der Eutergesundheit der Tiere oder der Quali-
fikation, Motivation und Flexibilitdt der Arbeitskrafte in der Milchgewinnung hat, ist es nicht rat-
sam, sich fiir den Kauf eines Swing Over-Melkstandes zu entscheiden.
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