
messeneu Stand die Gefahr der 
und -vernäs

sung. Werden nidtt mehrmals täg
Jid::t Kot- und Harnreste ho·~.c.i'hni 

und evtL geringfügig nässebinden
de Einstreu eingesetzt, so sind frü
her oder später, hauptsäd::tlid::t bei 
reid::tlid::ter bemessenen Standlän
gen, Tiersd::täden die Folge. Wird 
bei einer Gitterrostaufstallung der 
Stand zu kurz bemessen, bleiben 
zwar Tier und Stand sauber, die 
aufgezwungene Dauernutzung des 
Rostes durd::t die Hinterhand wird 
aber bald zu Tiersd::täden führen. 
Die Möglid::tkeit, ungteid::tlange Tie
re auf gleid::tlangen Ständen unter
zubringen, bieten die meisten Stall
einrimtungshersteller in Form ei
nes bis um 30 cm in der Stand
längsrid::ttung verstellbaren, oberen 
Anbängepunkt. Somit wird eindeu
tig die gewünsd::tte Harn- und Kot
ablage am Standende unterstützt 
Leider aber kann somit kleineren 
Kühen der Zugang zu Futter und 
\Vasser ersd::twert werden. 
Betrieben mit gewissenhaftem 
Stallpersonal kann als Lösung der 
Standlängenanpassung der indivi-

duell Kuhtrainer emp
fohlen werden. Hierbei handelt es 
sim um einen stromgeladenen Bü
gel, der über dem Rücken der Kuh 
{Widerristhöhe plus 3-4 cm) und 
ca. 60 cm zurück von der Krippen
kante angeordnet wird. Steht eine 
Kuh zu weit vorne, bekommt sie 
beim Krümmen des Rückens vor 
dem beabsid::ttigten Kot- oder Harn
absetzen einen leid::tten elektri
schen Smlag (wie beim Weide
zaun). Somit wird die Kuh gezwun
gen, zurückzutreten. 

Aum ein reid::tlim bemessener 
Stand von 165 cm mit Gitterrost 
bzw. 165-175 cm beim Kurzstand 
mit Kotstufe kann sauber und trok
ken bleiben. Somit steht den Tie
ren ein reid::tlich bemessener, be
quemer Stand zur Verfügung. Das 
leidige Gitterroststehen und damit 
verbundene Auftreten von Bein-, 
Klauen- und Euterverletzungen 
verringert sid::t spürbar. Auch der 
Arbeitsaufwand für die Sauberhal
tung des Standes und der Kuh ver
ringert sich. Einige Hersteller lie
fern bereits Kuhtraineranlagen, die 
gruppenweise homgekurbelt wer-

den können (Melken, Weidegang 
usw.). Wie bereits semsjährige Er
fahrungen eines Erprobungsbetrie
bes der BL T Grub bei 40 Fleckvieh
kühen im Kurzstandstall mit Stand
längen von 165---178 cm zeigen, 
wirkt sid::t bei sachgemäßer Uber
wad::tung der Kuhtrainer auf kei
nen Fall negativ auf tierisd::te Lei
stung und Gesundheit aus. 
Trotzdem sind weitere Beobad::t
tungen über das Verhalten der Kü
he beim Einsatz eines Kuhtrainers 
in der Praxis dringend erforder
lid::t. Es besteht vor allem die Ge
fahr, daß die Tiere bei unsachge
mäßer Einstellung des Kuhtrainers 
eine Störung ihres artgemäßen Be
wegungsbedürfnisses erfahren. 
Absd::t.ließend sei erwähnt, daß 
auch das beste Stallsystem nur 
dann voll funktionsfähig sein kann, 
wenn der Mensch, der die Tiere 
betreut, seine Tiere täglich mehr
mals beobachtet und Mängel um
gehend beseitigt. Gerade der hoch
med::tanisierte und arbeitswirt
sd::taftlim vorteilhafte Stall setzt 
eine gewissenhafte Beobad::ttung 
der einzelnen Tiere voraus. (BL 00) 

Aus dem Institut für Landted::tnik der Temnischen Universität Mi.inmen, Weihenstephan, 
Direktor: Prof. Dr. H. L. Wenner 

Tendenzen arbeitswirtschaftlicher Verbesserungen 
beim maschinellen Milchentzug 

Prof. Dr. li. L. Wenn er und Dr. H. Schön *l 

Während der Arbeitszeitbedarf in 
fast allen Bereichen der landw. 
Produktion durch hommechanisier
te Verfahren erheblid::t vermindert 
werden konnte, verbleibt die Milm
produktion mit einem hohen und 
inzwismen nimt mehr tragbaren 
Zeitaufwand verbunden (Ab b. 1). 
Im weitverbreiteten Anbindestall 
mit Eimermelkanlage müssen je 
Kuh und Jahr etwa 100 Stunden 
aufgewendet werden. Durt.tl stroh-

*) Dr. D. Parau aus Anlaß seiner Ver
setzung in den Ruhestami gewldtmi!L 

lose Aufstallung und beim Einsatz 
einer Rohrmelkanlage mit 3 Melk
einheiten kann dieser Aufwand auf 
70 Stunden je Kuh und Jahr ne
senkt werden; im modernen Lauf
sto.ll mit Fischgrätenmelkstand so
gar a.uf 50 Stunden je Kuh und 
Jahr. Diese Zeitersparnis ist weni
uer auf verbesserte Stallformen, als 
vielmehr auf arbeitswirtschaftlim 
leistungsfähige Melkverfahren zu
rückzuführen. Dieser Stand der Ar
beitsproduktivität wird aber von 
vielen Okonomen für die weitere 
Zukunft als nimt ausreimend er-

achtet. So soll bei vorhandenen 
abgeschriebenen Gebäuden, dies 
sind in der Regel AnbindestälJe, 
die Milmproduktion mit einem Ar
beitszeitaufwand von etwa 50 
AKh*"')/Kuh und Jahr angestrebt 
werden. Bei Neubauten mit dem 
Zwang zur vollen Absmreibung 
der getätigten Investitionen wird 
der Landtechnik sogar die Forde
rung gestellt, Produktionsverfah-

<·*) AKh ~~ Arbeitszeitstunde: Eine in 
der LandwirtsclJafl übliche Dimension 
eines Planzeitwertes bei normaler Ar
beitser!edigung. 
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Arbeitszeitbedarf in der Milchviehhaltung_ 
AKhl~~~,u. bei versch'redenen Stallformen 
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Abb. 1 r Arbeitszeitbedarf in der Milch
viehhaltung bei verschiedenen Stall
formen. 

ren mit weniger als 30 AKh/Kuh 
und Jahr zu entwickeln. Dieser 
niedrige Arbeitszeitaufwand ist 
nur dann zu erreichen, wenn es 
sowohl im Anbinde- als auch im 
Laufstall gelingt, die Melkarbeiten 
arbeitswirtschaftlich zu verbessern; 
denn diese beanspruchen etwa 
zwei Drittel der gesamten Stall
arbeiten. 

Ansätze arbeitswirtschaft
licher Verbesserungen 

Die bisherigen Bemühungen um 
arbeitswirtschaftliche Verbesserun
gen beim Melken hatten eine 
schnelle Milchabgabe zum Ziel 
(Schnellmelker; Züchtung auf hohe 
Melkgeschwindigkeit). Steigende 
Milchleistung und milchhygienische 
Einschränkungen verhinderten den 
erwünschten Erfolg. Derzeit scheint 
es aussichtsreicher, vom gegebe
nen Maschinenhauptgemelk auszu
gehen, aber zu versuchen, in die
ser Zeitspanne gleichzeitig mehre
re Melkzeuge zu bedienen. So zeig
ten zahlreiche Arbeitsanalysen 
in der Praxis (Ab b. 2), daß mit 
steigender Anzahl von Melkein
heiten, die von einer Arbeitskraft 
gleichzeitig bedient werden, der 
Zeitaufwand für das Melken er
heblich gesenkt wird, insbesondere 
dann, wenn es gleichzeitig gelingt, 
die Routinearbeiten zu verkürzen. 
Bei den Routinearbeiten fällt vor 
allem das Nachgemelk mit bis zu 
50 ()/o Anteil ins Gewicht. Eine ver
zögerte Milchabgabe hat züchteri-
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Arbeitszeitbedarf und Blindmelkzeiten bei 
~gender MelkzeugE!l[_ 

Abb. 2: Arbeitszeitbedarf und Blind
melkzeiten bei steigender Melkzeug
zahl. 

sehe, arbeitstechnische, vor allem 
aber technische Ursachen, wobei 
konstante Puls- und Vakuumver
hältnisse für einen vollständigen 
maschinellen Milchentzug von be
sonderer Bedeutung sind. 

Unkanstante Vakuumapplikation 
verändert nicht nur das Melkva
kuum, sondern beeinträchtigt 
zwangsläufig die Druckdifferenz 
zwischen Melkbecherinnen- und 
Melkbecherzwischenraum, wodurch 
sich das Saug-Entlastungstaktver
hältnis laufend verändert (Ab b. 
3). Ausreichend dimensionierte und 
den neuesten technischen Anforde
rungen entsprechende Melkanla-

Zusammenhang zwischen Vakuum
schwankungen und Pulsationsänderung~ 

(nac:h Worstorff) 

Pulsatlons
änderung_ 

.--L~K......_ 
--.,.~N,.........-

Schon/Po 76183 

Abb. 3: Zusammenhang zwischen Va
kuumschwankungen und Pulsations
änderungen nach Worstorff (1976). 

gen (Ab b. 4) können die unregel
mäßigen Vakuumschwankungen 
einschränken und damit auch eine 
verbesserte Milchabgabe bewirken. 

Aber auch die Verkürzung der für 
jeden Melkvorgang zurückzulegen
den Arbeitswege trägt zur Be
schleunigung der Routinearbeiten 
bei. In dieser Hinsicht schneidet 
der Anbindestall mit einem durch
schnittlichen Arbeitsweg von 15 bis 
17m je Kuh und Melkvorgang sehr 
ungünstig ab, während die Arbeits
person beim Melkkarussell sogar 
nur 3 bis 5 m im Durchschnitt je 
Kuh zurücklegen muß. Schließlich 
wird die Arbeitsleistung erheblich 

Die wichtigsten Anforderungen an Rohrmelkanlag@.. 

Milchförderpumpe 
mit zwei Einläufen 

Abb. 4: Die wichtigsten Anforderungen an Rohrmelkanlagen. 
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beeinflußt durch die körperliche 
Beanspruchung; auch hier bietet 
der Melkstand infolge aufrechter 
Körperhaltung der Arbeitsperson 
günstigere Voraussetzungen als 
der AnbindestalL 

Eine größere Zahl von Melkein
heiten je Arbeitskraft stößt aber 
bei der derzeitigen Melktechnik 
sehr schnell an Grenzen der Ar
beitsüberlastung und Eutergesund
heit Bei einer größeren Zahl von 
Melkeinheiten ist nämlich die Ar
beitskraft nicht mehr in der Lage, 
rechtzeitig die Melkzeuge nach En
de des Milchflusses abzunehmen. 
Es kommt zu erheblichen Blind
melkzeiten, die nach allgemeiner 
Ansicht einen äußerst ungünstigen 
Einfluß auf die Eutergesundheit ha
ben. 

Teilautomatisierte 
Melkzeuge 

Deshalb kam der Entwicklung teil
automatisierter Melkanlagen, die 
weitgehend Blindmelkzeiten ver
meiden, besondere Bedeutung zu 
(A b b. 5). Der erste Schritt sind 
Milchflußanzeiger, die der Melk
person eindeutig das Milchflußende 
mit weniger als 200 g/min signali
sieren. Dies geschieht durch gut 
sichtbare Zeigerstellung an einem 

Entwicklungsstufen teilautomati~ierter Melkzeug!l_ 

CD Mllchflunanzolg!_C. 

A.nb Stall 3-4ME 

FGM 6-8ME 

Anb. Stall 4 .. 5 ME 

FGM 10-12ME 

Rundm•lkst. 8-12ME 

11 
G) Abnahmeauto,;,aten 

(Anb. Stall 6- 8 ME) 

FGM 12·16 ME 

Rundm•lkst.10-16ME 

Abb. 5: Entwicklungsstufen teilauto
matisierter Melkzeuge. 

Schwimmergehäuse bzw. durch ei
ne Signallampe, die von einem 
Elektrodenmeßwertgeber gesteuert 
Wird (Abb. 5), 
Aufgrund dieser verbesserten An-

gemolkene Kühe/ 
AK u.Sid ;W';%. = Streubereich 
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Abb. 6: Arbeitsleistung verschiedener Melkverfahren. 

zeige des Milchflusses kann die 
Arbeitsperson im Anbindestall 3 
bis 4 Melkzeuge ohne Nachteile 
betreuen, im Filchgrätenmelkstand 
6 bis 8. 

Die nächst höhere Technisierungs
stufe führt bereits zur Teilautoma
tion des Melkvorganges; der Milch
flußgeber als Staugefäß mit 
Schwimmer oder mit Elektroden 
gibt bei Milchflußende einen Im
puls, der über eine pneumatische 
oder elektronische Steuerung die 
Pulsation abschaltet, und zwar im 
Entlastungstakt Dabei verbleibt 
das Melkzeug bis zum Nachmelk
vorgang am Euter, und durch einen 
Handschalter kann die Pulsation 
wieder in Gang gebracht werden. 
Diese Abschaltautomaten erlauben 
eine gleichförmige Arbeitserledi
gung, ohne auf die unterschiedlich 
langen Milchflußzeiten der einzel
nen Tiere Rücksicht nehmen zu 
müssen. Die Folge ist, daß eine 
Arbeitsperson im Anbindestall 4 
bis 5 Melkeinheiten gleichzeitig be
dienen kann, und daß in Melkstän
den 10 bis 12 Melkzeuge je AK 
ohne euterhygienische Nachteile 
einsetzbar werden. Die weiterge
hende Entwicklungsstufe zur voll
automatischen Abnahme der Melk
zeuge nach dem Milchflußende mit 
Hilfe von Abnahmeautomaten läßt 
sich nur beim Verzicht auf das 
Nachmelken verwirklichen und bis
her nur sinnvoll in Melkständen 
oder Karussellen einbauen. Denn 
ausgelöst wiederum vom Milch
flußgeber werden nun über das 
Steuergerät Vakuum und Pulsation 

abgeschaltet sowie gleichzeitig mit 
Hilfe einer Schnur oder eines Ge
lenkarmes, die pneumatisch mit ei
nem Hubzylinder betätigt werden, 
die Melkzeuge vom Euter abge
nommen und zur Seite geschwenkt. 
Derartige Abnahmeautomaten er
scheinen jedoch nur in größeren 
Fis.chgrätenmelkständen ab 2 x 6 
Buchten mit 12 MZ oder in Rund
melkständen ab 9 Buchten sinnvoll, 
sie erlauben aber die gleichzeitige 
Betreuung bis zu 16 Melkzeugen. 

Der weitere Ausbau zur milchfluß
gesteuerten Melkanlage ist bisher 
nur in zwei Vakuumstufen reali
siert. Hier wird in Abhängigkeit 
vom Milchfluß zu Beginn und am 
Ende desMelkans mit einer ,.Schon
stufe" gemolken, die vor allem zu 
einem besseren maschinellen Aus
melken führen soll. Nur während 
des Hauptmelkens wirkt die volle 
Vakuumhöhe. 

Arbeitswirtschaftliche 
Effekte teilautomatisierter 
Melkeinheiten 

Mit diesen teilautomatisierten Ge
räten ist es möglich, sowohl im An
binde- als auch im Laufstall die 
Zahl der Melkeinheiten zu ver
doppeln und damit auch die Ar
beitsleistung zu steigern, ohne daß 
negative Auswirkungen auf die 
Eutergesundheit zu befürchten 
sind. A b b il d u n g 6 zeigt die 
arbeitswirtschaftlichen Ergebnisse 
mehrerer Umstellungsversuche mit 
teilautomatisierten Melkeinheiten. 
Im Anbindestall ist bei konventio-
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nellen Melkanlagen eine stünd~~
che Arbeitsleistung von 5-20 Ku
hen möglich. Durch den Eins~tz 
von Abschaltautomaten kan~ em.e 
Arbeitskraft bis zu 5 Melkemhei
ten gleichzeitig bedienen, wodur?,h 
Arbeitsleistungen von 30-40 Ku
hen/AKh möglich werden, a~so Ar
beitsleistungen, die im Bereich des 
konventionellen Fischgrätenmelk
staudes liegen. Damit sind Anbin
deställe auch im Kostenbereich für 
Herden von 40-50 Kühen nach 
wie vor interessant. 

Im Fischgrätenmelkstand sind be
reits bei konventionellen Melkein
heiten durchsd:mittliche Arbeitslei
stungen von etwa 30 Kühen mög
lich. Dabei ist jedoch eine große 
Streuung der Arbeitsleistung zwi
schen 30-40 Kühen/AKh zu beob
achten. Beim Einsatz teilautomati
sierter Melkeinheiten kann die 
durchschnittliche Arbeitsleistung 
im 2 x 6 auf 58 und im 2 x 8 Fisch
grätenmelkstand auf 70 Kühe/AKh 
gesteigert werden, wobei Spitzen
leistungen von 75-80 Kühe/AKh 
möglich sind. Dies setzt allerdings 
automatische Nachtreibehilfen vor
aus. Noch größere Fischgräten
melkstände bringen wegen der 
Schwiedgkeiten beim Gruppen
wechsel und der zunehmenden 
Streuung der Milchflußzeiten so
wie durch die Uberforderung der 
Arbeitskräfte keinen zusätzlichen 
arbeitswirtschaftlichen Effekt. 

Günstigere Arbeitsbedingungen 
bietet hier der Karussellmelkstand. 
Höhere Arbeitsleistungen sind 
aber bei den derzeit häufig noch in 

Bessere Arboitsgualität beim Molken 
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Abb. 7: Bessere Arbeitsqualität beim 
Melken. 
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Techn. Ansätze zur Verbesserung der Arbeitsgualität beim Melken 
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Abb. 8: Techn. Ansätze zur Verbesserung der Arbeitsqualität beim Melken. 

der Praxis verbreiteten 6er-Karus
sellmelkständen nicht zu erzielen. 
In Verbindung mit teilautomati
sierten Melkeinheiten wird diese 
Melkstandform erst ab dem 9er-, 
besser ab dem 12er-Karussell in
teressant. Im 12er-Karussell sind 
Spitzenleistungen bis zu 80, im 
14er- bis zu 90 kühen pro AKh rea
lisierbar. Die höheren Kapitalauf
wendungen für diese Melkstände 
erfordern aber Herden mit mehr 
als 100 Kühe. 

In spezialisierten bäuerlichen 
Milchviehbetrieben ab 50 Kühe 
dürfte deshalb der größere Fisch
grätenmelkstand mit teilautomati
sierten Melkeinheiten zukünftig 
als Standardlösung anzusehen sein. 

Durch diese verbesserten Melkver
fahren (Ab b. 4) wird es möglich, 
denArbeitszeitbedarf für die Milch
viehhaltung sowohl im Anbinde
stall als auch im Laufstall mit 
Melkstand weiter zu senken. So 
kann bei strohloser Kurzstandauf
stallung mit 5 teilautomatisierten 
Melkeinheiten und einer einfachen 
Fütterungsmechanisierung für die 
Kuhbetreuung mit 50 Std./Jahr ge
rechnet werden, im Laufstall mit 
größerem Fischgrätenmelkstand 
und vollmechanisierter Fütterung 
genügen sogar 30 Stunden pro Kuh 
und Jahr. Damit sind die eingangs 
gestellten arbeitswirtschaftlichen 
Anforderungen zu erfüllen; arbeits
wirtschaftliche Bedingungen, die 
auch in weiterer Zukunft ausrei
chen dürften. 

Verbesserungen der 
Arbeitsqualität beim 
Melken 
Mit dieser weitgehenden Lösung 
der arbeitswirtschaftlichen Proble
me tritt nun aber die Verbesserung 
der Arbeitsqualität beim Melken 
in nächster Zukunft in den Vor
dergrund (Ab b. 7). 
Nach Angaben verschiedener Au
toren kann durch eine bessere Ar
beitsausführung, vor allem bei der 
Stimulation vor und während des 
Melkens, und durch ein sorgfälti
ges Ausmelken die Milchleistung 
in der Größenordnung von 10 O/o 
beeinflußt werden; bei einer 5000-
1-Kuh sind dies 250 DM/Kuh und 
Jahr. Dem steht aber gegenüber, 
daß durch moderne leistungsfähige 
Melkverfahren die Zeitspanne, die 
der Arbeitskraft für solche manuel
len, tierindividuellen Arbeiten ver
bleibt, immer mehr eingeengt wir~. 
So hatte der Melker bei einer EI
mermelkanlage mit 2 Melkeinh~~
ten noch 21/2 Minuten je Kuh fur 
Anrüsten Nachmelken und für die 
Tierbeob~chtung Zeit. Bei einer . 
Rohrmelkanlage mit 5 teilautoma
tisierten Melkeinheiten sind es 
aber nur mehr 112 Minute und bei 
16 Abnahmeautomaten im 2 X 8 
Fischgrätenmelkstand weniger als 
1/4 Minute. 
In Zukunft wird es deshalb erfor
derlich sein, durch eine optimale 
Melktechnik und eine Anpassung 
der Maschine an die physiologi
schen Bedingungen des Tieres vie-
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le dieser Arbeiten einzusparen 
oder der Maschine zu übertragen, 
um auch bei einer hohen Melklei
stung eine bessere Arbeitsqualität 
zu erzielen. 
Dazu bietet die derzeitige Melk
maschinentechnik zwei Ansatz
punkte (Ab b. 8). Bedingt durch 
die "Pumpcharakteristik" unserer 
Zweiraumbecher sowie die Koppe
lung von Melk- und Transportva
kuum weisen alle Melkanlagen 
verhältnismäßig große Vakuum
schwankungen und damit auch ei
ne unregelmäßige Pulsierung auf. 
Dies ist mit die Ursache für einen 
unvollständigen Milchentzug. 
Dieses Problem versucht man bei 
herkömmlichen Zweiraumbechern 
durch ein getrenntes Melk- und 
Transportvakuum zu lösen, wie z. 
B. durch die Milchabscheidung im 
Sammelstück statt in der Endein
heit. Die Vakuumschwankungen 
können dadurch vermindert, aber 
wahrscheinlich nicht ganz beseitigt 
werden. Dies ist nur durch ein 
neues Melksystem möglich, wie 
beispielsweise durch den Einraum
becher, der keine Pulsation mehr 
kennt. Diese soll durch eine Mas
sage, sei es durch Vibration, elek
trischen Strom oder durch Wärme 
und Luftströmung, ersetzt werden. 
Der zweite technische Ansatz zur 
Verbesserung des Milchentzuges 
betrifft die individuelle Anpassung 
der Melkparameter an das Melk
geschehen. Dies ist mit programm
gesteuerten Melkanlagen möglich. 
Hier wird über einen Geber der 
Milchfluß abgetastet, und in Ver
bindung mit einem vorgegebenen 

Programm werden Pulszahl, Puls
verhältnis und Vakuumhöhe kon
tinuierlich gesteuert. Damit wird 
eine individuelle Anpassung der 
Melktechnik an das Einzeltier er
reicht. Für eine solche Steuerung 
sind aber spezielle Programme für 
die verschiedenen Melkphasen not
wendig. 

Diese komplexen Aufgaben sind 
nur in Kooperation verschiedener 
Disziplinen zu lösen. Im Rahmen 
des Sonderforschungsbereiches 
"Produktionstechniken der Rinder
haltung" an der TU München ar
beiten Physiologen, Milchwissen
schaftler und Landtechniker daran, 
neue Melksysteme zu entwickeln 
und in systematischen Untersu
chungen die optimalen Melkbedin
gungen zu ermitteln. In Abbildung 
8 ist als Beispiel dieser Untersu
chungen der Einfluß unterschied
licher Vakuumapplikation auf die 
Milchabgabe und auf das für die 
Milchabgabe entscheidende Hor
mon Ocytocin dargestellt. Die Er
gebnisse dieser biotechnischen Un
tersuchungen fließen in neu ent
wickelte, programmgesteuerte 
Melkanlagen ein, wovon bereits 
ein pneumatisch gesteuerter und 
ein elektronisch gesteuerter Typ 
entwickelt wurden. 
Von diesen Melkanlagen ist zu 
hoffen, daß, nachdem die arbeits
wirtschaftliche Seite des Milchent
zuges einer Lösung nähergebracht 
wurde, auch die Arbeitsqualität 
beim Melken verbessert wird und 
damit die Voraussetzungen für ho
he Tierleistungen und hohe Milch
qualität geschaffen werden. (BL 04) 
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Aus dem Lehrstuhl für Hygiene und Technologie der Milch der Tierärztlichen Fakultät der Univ. München, 
Direktor: Prof. Dr. G. Terplan 

Mastitisbekämpfung in verschiedenen Ländern 
Prof. Dr. G. Te r p I an*) 

Alle auf dem Mastitissymposium 
des !MV 1975 in Reading vorge
tragenen Mastitisbekämpfungssy
steme sehen hygienische und pro
phylaktische Maßnahmen, insbe
sondere in bezug auf Erregerab-

~·) Dr. D. Parau aus Anlaß seiner Ver
setzung in den Ruhestand gewidmet 

wehr und -ausschaltung, vor: Ver
besserung bzw. Kontrolle von 
Melkhygiene und Melktechnik, Zit
zendesinfektion, Behandlung klini
scher Mastitiden, Trockenstellen 
unter Antibiotikaschutz und Aus
merzung unheilbarer euterkranker 
Tiere. Die wesentlichen Unterschie· 

Deutsche Molkerei-Zeitung (Kempton·Allg!lu), F. 31/1976 

de zwischen den verschiedenen Sy
stemen sollen an einigen Beispie
len dargestellt werden. 

Die Mastitisbekämpfung erfolgt 
meist auf Initiative der Landwirt
schaft oder der milchverarbeiten
den Industrie. Lediglich in Däne
mark gibt es eine staatlich organi-
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