Melken - noch ein arbeitswirtschaftliches Problem?

Referat: Prof. Dr. H. L. WENNER,
Institut fir Landtechnik der Technischen
Universitédt Miinchen, Freising-Weihenstephan

Wahrend der Arbeitszeitbedarf in fast allen Bereichen der landwirt-
schaftlichen Produktion - auch im Bereich der Innenwirtschaft - durch
entsprechende Technisierungsmafnahmen bereits seit lidngerer Zeit er-
heblich vermindert werden konnte, verblieb der Arbeitsvorgang des Mel-
kens einschlieflich der zugehSrigen Ristzeiten mit einem hohen und
inzwischen nicht mehr tragbaren Zeitaufwand verbunden. Sieht man von
geringfiigigen Fortschritten durch Verwendung neuartiger Materialien
und durch einige technisch-funktionale Verbesserungen einzelner Bau-
teile ab, kann man feststellen, daf die Weiterentwicklung der Melk-
technik Uber einige Jahrzehnte stagnierte. Aufgrund der Tatsache, daf
wie in keinem anderen Bereich der Landtechnik beim Milchentzug Biolo-
gie, Technik und Arbeitsperson in solch enger Berilihrung und Wechsel-
beziehung stehen, ergeben sich grofle Schwierigkeiten fiir die Erarbei~-
tung wissenschaftlich fundierter Grundlagen liber den optimalen Milch-
entzug; so basiert die Melktechnik auch heute noch weitgehend auf em=~ .

pirischen Erfahrungswerten.

Den entscheidenden Anstofl zur Fortentwicklung der Melkverfahren gab
jedoch vor einigen Jahren die immer mehr in den Vordergrund tretende
Notwendigkeit, in Verbindung mit der VergréBerung der Kuhbestdnde den
erdriickenden Umfang der Melkarbeiten stark zu reduzieren, also an Ar-
beitszeit fiir das Melken einzusparen. Nehmen doch in der Ausgangssi-
tuation die Arbeitsvorginge fiir den Milchentzug und die Milchbehand-
lung sowohl im Anbindestall als auch im Liegeboxenlaufstall zwischen
60 und 70 % des Gesamtarbeitszeitbedarfes filr die Milchviehhaltung
ein, selbst noch dann, wenn dieser Gesamtarbeitszeitbedarf durch ver-
besserte Haltungsformen von 90 Stunden/Kuh und Jahr bis auf 45 Stun-
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Aufgaben verbesserter Melkverfahren.
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Abbildung 1

den/Kuh und Jahr vermindert werden konnte (Abb. 1). Daher ist fir
viele Milchviehbetriebe mit gegebener Arbeitskapazitidt der bisher
groBe Umfang an Melkarbeit ein wesentlicher Hemmschuh fiir die sinn-
volle Vergroferung des Kuhbestandes, und von der Praxis werden grofe
Erwartungen an die Weiterentwicklung der Melktechnik gekniipft.

Nach einer umfangreichen Analyse der Arbeitsvorginge fiir das Melken
ergeben sich die wesentlichen Ansatzpunkte zur Verbesserung der Melk-
verfahren durch die Notwendigkeit, die sogenannten Routinearbeiten zu
verklirzen und gleichzeitig die Arbeitskraft mit einer gréferen Zahl
von Melkzeugen auszurilisten, und zwar bei zumutbarer Arbeitsbelastung.
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Das bedeutet, daB wdhrend des Maschinenhauptgemelkes einer Kuh
(MilchfluBzeit. 6 bis 8 min je nach Rasse und Leistung) mdéglichst
viele Melkzeuge gleichzeitig von der Arbeitsperson bedient werden
sollen (Abb. 1 Mitte). Als Voraussetzung fiir diese zu fordernden
htheren Melkzeugzahlen je AK sind jedoch einige Grundbedingungen zu
erflillen: die Technik des Milchentzuges muf dem heutigen Kenntnis-
stand entsprechend optimal erfolgen, die Arbeitserledigung wédhrend
der Routinearbeiten ist gilinstig zu gestalten, und schlieBlich muB
das sogenannte Blindmelken zur Erhaltung der Eutergesundheit weit-
gehend eingeschrinkt werden. Auf diese wesentlichen Grundzusammen-
hdnge stiitzt sich jeglicher Fortschritt beim maschinellen Milchent-
zug ab.
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Abbildung 2

Zunichst steht also die Technik der Melkanlage im Vordergrund, deren
einwandfreie Funktion sowie richtige Dimensionierung der einzelnen
Bauteile flir einen optimalen und schnellen Milchentzug ausschlaggebend
sind (Abb. 2). Aufgrund vielfiltiger Untersuchungen 1#Bt sich eine
vollstiindige Milchabgabe mit sehr geringem Nachgemelk und eine gute
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Eutergesundheit nur bei hoher Konstanz von Pulsation und Melkvakuum
erzielen. Flir die stabile Pulsation wihrend der gesamten Melkzeit von
50 oder 60 Doppeltakten pro Minute werden geschlossene bzw. elektrisch
gesteuerte Pulsatoren vorgesehen, wobei der Entwicklungstrend zur
elektronischen Steuerung des Einzelpulsators geht. Ein weitgehend kon-
stantes Melkvakuum von 0,5 bar muf durch die verschiedensten Mafinahmen
erreicht werden. Die Vakuumpumpe soll eine ausreichende Fdrderleistung
aufweisen, auch wenn spidter eine gréflere Anzahl von Melkzeugen an die
Anlage angeschlossen wird. Nicht verstellbare, gewichtsbelastete Re-
gelventile gewdhrleisten eine bessere Vakuumkonstanz als Federventile.
Ferner sind fiir die Milch- und Vakuumleitungen geniigend grofie Durch-
messer vorzusehen. Steigungen in den Milchleitungen sollten méglichst
vermieden werden, um einen ungehinderten schnellen Milchabschluf} zu
erreichen; zur Hochférderung der Milch kénnen zweckmifig gesonderte
Milchpumpen eingesetzt werden. Und schlieflich sollten groRe Milch-
sammelstiicke unter den Melkbechern vorgesehen werden, um einen Milch-
stau zu vermeiden und das notwendige Melkvakuum an der Zitze aufrecht-
zuerhalten. Neben diesen vorrangigen Anforderungen an die technischen
Hilfsmittel zum Milchentzug, wie sie dem heutigen hohen Stand der
Technik entsprechen, werden von Industrie und Forschung neuartige Sy-
steme des Milchentzuges angestrebt. So wird beim Zweiraumbecher das
Ziel verfolgt, eine sofortige Trennung von Melkvakuum und Milchférde-
rung zu erreichen, um das Vakuum zum Entzug der Milch besser konstant
halten zu konnen; auf der anderen Seite stehen Bemlihungen, den Ein-
raumbecher mit Stimulations- und Massagevorrichtungen zu versehen, und
zwar Systeme anzuwenden, die von der bisherigen pneumatischen Pulsa-
tion v61lig abweichen. Bevor diese Bemtihungen jedoch zu einem Erfolg
flihren werden, muf die einwandfreie Funktion und die nach neuestem
Stand der Technik ausgelegte, konventionelle Melkanlage als wesentli-

che Voraussetzung fiir ein geringes Nachgemelk und bleibende Euterge-
sundheit angesehen werden. '

Als nidchster Schritt miissen dann die Routinearbeiten verbessert wer-
den, um eine Steigerung der Arbeitsleistung beim Melkvorgang zu errei-
chen (Abb. 3). Im Vordergrund steht hierbei eine schnelle Arbeitserle-
digung. Dazu gehdrt, daB der Melkstand richtig angeordnet wird und ein
zligiges Eintreiben der Tiere erfolgen kann, eventuell unterstiitzt
durch eine Nachtreibehilfe. Ferner kann der Vorgang des Anrlistens der
Euter wesentlich verkilirzt werden, wenn saubere Stallverhiltnisse vor-
herrschen. Von besonderer Bedeutung ist jedoch mit 50 % Arbeitsanteil
der Routinearbeiten das Nachmelken; eine Binschrinkung dieses sehr be-
deutungsvollen Teilvorganges 14Bt sich nur durch eine einwandfreie
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Abbildung 3
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Abbildung 4

Funktion der Melkanlage sowie durch die richtige Arbeitstechnik errei-
chen, oder aber es wird v6llig auf den Nachmelkvorgang verzichtet -
wie es in vielen Betrieben Norddeutschlands, besonders aber auch in
den angelsichsischen Lidndern gehandhabt wird. Sicherlich kann auch
von Seiten der Tierzucht langfristig das Problem des Nachgemelkes po-
sitiv beeinfluBt werden. Aber auch die Verkirzung der fir jeden Melk-
vorgang zuriickzulegenden Arbeitswege trdgt zur Beschleunigung der Rou~
tinearbeiten bei. In dieser Beziehung schneidet der Anbindestall mit
einem durchschnittlichen Arbeitsweg von 17 m je Kuh und Melkvorgang
sehr ungilinstig ab, wdhrend die Arbeitsperson beim Fischgridtemnmelkstand
nur 8 m und beim Melkkarussell sogar nur 5 m im Durchschnitt je Kuh

b
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zuriicklegen muB, Weiterhin wird die Arbeitsleistung durch die jewei-
lige kdrperliche Beanspruchung erheblich beeinfluft; auch hier bie-
tet der Melkstand infolge aufrechter Kdrperhaltung der Arbeitsperson
glinstigere Voraussetzungen als der Anbindestall. Daraus folgt, daf
als Voraussetzung einer nachhaltig hohen Arbeitsleistung beim Melk-
vorgang in erster Linie der glinstige Arbeitsplatz "Melkstand" ange-
sehen werden muf.

Das zentrale Problem in Verbindung mit der Forderung nach einer grofe-
ren Zahl von Melkeinheiten, die gleichzeitig von der Melkperson be-
treut werden sollen, stellt jedoch das Blindmelken dar; es tritt dann
ein, wenn die MilchfluBintensitdt einen Wert von etwa 200 g je Minute
unterschreitet und die Melkzeuge weiterhin am Euter pulsieren (Abb. 4).
Diese Blindmelkzeiten nehmen jedoch mit dem Ubergang zu einer héheren
Melkzeugzahl je AK bei konventionellen Melkanlagen betrdchtlich zu,

so daB unter Umst#nden unangenehme Euterschiddigungen die Folge sein
kénnen. Durch neuartige zusitzliche technische Einrichtungen 148t sich
jedoch das Blindmelken wesentlich einschrinken bzw. v&llig vermeiden.
Dazu gehdren die visuell eindeutige Anzeige des MilchfluBendes, die
autoﬂatische Schaltung auf Entlastungstakt, weiterhin die automatische
Melkzeugabnahme nach MilchfluBende sowie die Mdglichkeit, in der An-
ristphase und nach Beendigung des Milchflusses auf die sogenannte
Schonmelkstufe umzuschalten - also eine MilchfluBsteuerung in zwei Stu-
fen. Die stufenlose, an die MilchfluBkurve angepafBte Programmsteuerung
der Melkanlage mit automatischer Abnahme der Melkzeuge kann als erstre-

benswerte Zukunftsl$sung angesehen werden.

Die erforderlichen technischen Einrichtungen und ihr Einsatzbereich,
wie er sich aufgrund vielfdltiger Untersuchungen abschitzen 1ldB8t, ge-
hen aus Abbildung 5 hervor. Milchflufanzeiger, die der Melkperson ein-
deutig das Milchflufiende mit weniger als 200 g/min signalisieren,
MeBgerite, die das MilchfluRende iiber ein StaugefdB mit Schwimmer od?r
ein Staugef#B mit Elektroden erfassen und tiber eine gut sichtbare Zei-
gerstellung bzw. eine Signallampe deutlich machen. Infolge dieser Yer-
besserten Anzeige des MilchfluRendes kann die Arbeitsperson im Anbin-
destall 3 bis 4 Melkeinheiten ohne Nachteile und im Fischgrétemmelk-
stand 6 bis 8 Melkeinheiten betreuen. Die hierfiir erforderlichen, nur
geringen zusdtzlichen In§estitionen sind eine wertvolle Verbefs?rung
vorhandener Melkanlagen in der Praxis. Die nidchsthéhere T?chnlsler?ngs-
stufe, auch als Ausbaustufe gedacht, flihrt bereits zur Tella?tom?tlon
des Melkvorganges mit Abschaltautomaten. gie sind wiederum mit einem
MilchfluBgeber als Staugef#B mit Schwimmer oder mit Elektro?en ausge-
rlistet, und bei Milchflugende wird Uber einen Impuls nach einer Ver-

sind
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zgerung von etwa 20 Sekunden entweder pneumatisch oder elektronisch
die Pulsation auf Entlastungstakt gesteuert, also abgeschaltet.
Gleichzeitig wird auch hier iiber ein Signal die Abschaltung deutlich
gemacht. Das Melkzeug verbleibt nun bis zum Nachmelkvorgang am Euter,
ohne daf die schddliche Massagewirkung der Pulsation beim Blindmelken
noch vorliegt. Durch Betdtigen eines Handschalters kann die Arbeits-
person die Pulsation fiir den Nachmelkvorgang wieder in Gang setzen.
Ohne auf die unterschiedlich langen Milchflufizeiten der einzelnen Tie-
re Riicksicht nehmen zu miissen, erlauben nun diese Abschaltautomaten
erstmals eine gleichfdrmige Arbeitserledigung. So kann eine Arbeits-
person im Anbindestall 4 bis 5 Melkeinheiten gleichzeitig bedienen,

im Fischgritenmelkstand und im Melkkarussell sind sogar 10 bis 12
Melkzeuge je AK ohne euterhygienische Nachteile einsetzbar. Bei v81li-
gem Verzicht auf das Nachmelken 18Rt sich die weitergehende Entwick-
lungsstufe zur vollautomatischen Abnahme der Melkzeuge nach dem Milch-
fluBende mit Hilfe von Abnahmeautomaten verwirklichen, wofiir jedoch
gréBere Melkstinde oder Melkkarusselle Voraussetzung sind. Beim Ab-
nahmeautomat werden, wiederum vom MilchfluBgeber nach MilchfluBende
ausgeldst, nun {iber das Steuergeridt Vakuum und Pulsation nach gewisser
Verzégerung abgeschaltet und danach mit Hilfe einer Schnur oder eines
Gelenkarmes die Melkzeuge vom Euter abgenommen und zur Seite geschwenkt;
diese Bewegungsabliufe werden pneumatisch mit Hilfe eines Hubzylinders
bewerkstelligt. Solche Abnahmeautomaten sind jedoch nur in gréferen
Fischgritemmelkstidnden ab 2 x 6 Buchten mit 12 Melkeinheiten oder in
Rundmelkstinden ab 10 Buchten sinnvoll einsetzbar, sie erlauben aber
die gleichzeitige Betreuung bis zu 16 Melkzeugen je AK.

Von fast allen Melkmaschinenfirmen werden inzwischen derartige Lésum-
gen angeboten, die ein Blindmelken weitgehend verhindern und die Ar-
beitsleistung betrichtlich steigern. Fiir die zukiinftige Entwicklung
scheinen jedoch milchfluBgesteuerte Melkanlagen von besonderem Inte-
resse zu sein. Die Steuerung von Vakuum und Pulsation in zwei Stufen
je nach MilchfluBintensitit wurde bereits verwirklicht, und zahlreiche
praktische Betriebe wenden diese verbesserte Melktechnik zur vollen
Zufriedenheit an. Gerite zur stufenlosen Anpassung der Melkparameter
mit elektronischer und pneumatischer Steuerung wurden von techn?scher
Seite auch bereits konzipiert und befinden sich im Versuchsstadium.
Als komplexes Problem tritt hierbei allerdings die Frage auf, welche
Vakuunhhe und welche Pulsverhiltnisse bei unterschiedlicher M%lch-
fluBintensitdt fir den euterhygienischen Milchentzug optimal sTnd. .
Nur in langwierigen Versuchen gemeinsam mit der Laktationsphysiologie
kann jedoch diese Fragestellung einer Klidrung zugefiihrt werden.
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Sicherlich wird der Abschaltauto-
mat besonders filir die Verwendung
im Anbindestall schon in naher
Zukunft groBes Interesse finden,
‘zumal sich die zus#dtzlichen Inve-
stitionen mit etwa 500 DM/Melk-
einheit noch in bescheidenen
Grenzen halten (Abb. 6). Aller-
dings muB die gesamte Melkanlage
fiir den Einsatz einer gréferen
Anzahl von Melkzeugen ausreichend
dimensioniert sein! Aufgrund um-
fangreicher Einsatzversuche las-
sen sich die Arbeitsverfahren im
Anbindestall mit Hilfe der Ab-
schaltautomaten wesentlich verbes-
sern (Abb. 7). Wihrend bei der
Eimermelkanlage und auch bei der
Rohrmelkanlage mit konventionel-
Abbildung 6 len Melkzeugen vielfdltige Kon-

trollginge zur Uberwachung des
Melkvorganges notwendig sind, ergibt sich beim Einsatz der Abschalt-
automaten ,eine gleichférmige Arbeitserledigung. Als Folge davon wer-
den zwar die notwendigen Arbeitswege je Kuh nur unbedeutend vermin-
dert, jedoch 14Bt sich die Arbeitsleistung betridchtlich steigern; bei
der Eimermelkanlage mit 2 Melkzeugen werden durchschnittlich etwa 13
Kihe in der Stunde gemolken, bei Rohrmelkanlagen mit 3 Melkzeugen je
AX sind es etwa 20 Kithe/Stunde, wobei je nach betrieblichen Verhdlt-
nissen eine gewisse Streuung auftritt. Demgegeniliber kann beim Einsatz
der Abschaltautomaten und bei Verwendung von 4 Melkzeugen je AK
durchschnittlich mit einer Arbeitsleistung von 27 Kithen/Std. gerech-
net werden, bei Verwendung von 5 Melkzeugen/AK sogar mit 34 gemolkenen
Kithen je Stunde. Somit ergibt sich bereits fiir den Anbindestall eine
wesentliche Erh6hung der Arbeitsleistung!

Im Fischgridtemmelkstand sowie im Karussellmelkstand kénnen die Abschalt-
automaten zur nichsthSheren Technisierungsstufe mit automatischer Ab-
nahme ausgebaut werden (Abb. 8). Impulsgeber und Steuergerit sind hier
fest montiert, zur automatischen Abnahme wird in der Regel ein pneuma-
tischer Hubzylinder verwendet, der {tber eine Schnur die Melkzeuge vom
Buter zur Seite schwenkt. Die zusdtzlichen Investitionen flir diese
automatische Abnahme liegen zw ischen 700 bis 1300 DM je Melkeinheit.
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Arbeitsverfahren im Anbindestall

Eimermelkanlage Rohrmelkanlage Abschaltautomaten
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i

17m/Kuh

20 19
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Abbildung 7

Vergleicht man nun diese weiterentwickelte Melktechnik mit den kon-
ventionellen L&sungen f£lir den Melkstand, dann ergibt sich folgendes
Bild (Abb. 9). Im Fischgritemmelkstand mit Wechselmelkzeugen konven-
tioneller Art liegt die Arbeitsleistung bei nur 32 bis etwa 35 Kiithen/
Stunde und AK, wobei eine geregelte Arbeitserledigung kaum mdglich
ist. Bei teilautomatisierten Melkzeugen sind demgegeniiber jedoch we-
sentlich gréRere Arbeitsleistungen erreichbar, sofern der Fischgrid-
tenmelkstand eine ausreichende GroBe aufweist; beim Melkstand mit

2 X 5 Buchten kénnen 10 teilautomatisierte Melkzeuge von einer Arf
beitskraft betreut werden, und es ist bereits eine Arbeitsleistung
Von durchschnittlich 48 Kithen/Stunde erzielbar. Beim 2 x 6 Fischgri-~
tenmelkstand sind es bereits durchschnittlich 56 Kihe je Stunde und
die Arbeitserledigung erfolgt in gleichmiBigem Rhythmus. Noch gréBere
Fischgrﬁtenmelkstande mit beispielsweise 2 x 8 Buchten erfordern den
Binsatz der Abnahmeautomaten, wobei sehr hohe Melkleistungen von ‘
durchschnittlich 68 Kihen je Stunde erreichbar sind. Khnlich E?“Stlge
Binsatzbedingungen ergeben sich in Karussellmelkst#nden, die eine
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vbllig geregelte Fliefbandarbeit
zulassen. Allerdings sind erst
bei gréBeren Melkkarussellen ho-
he Arbeitsleistungen zu erzie-
len, aus arbeitswirtschaftlichen
Griinden sind kleinere Karussell-
melkstdnde mit groBeren Fisch-
gritemmelkstidnden nicht konkur-
renzfihig. Hinzu kommt, daf der
hohe technische Aufwand fiir das
Melkkarussell generell wesent-
lich h8here Investitionen - auch
fiir das Melkstandgebdude - erfor-
dert, so daB fiir die meisten
praktischen Betriebe der grdRere
Fischgritenmelkstand vorzuziehen
ist.

Wenn nun weiterhin eine Wertung
der verbesserten Melktechnik an-
Abbildung 8 hand des erforderlichen Arbeits~

zeitbedarfes filir den Melkvorgang
erfolgen soll, dann miissen auch die Riist- und Nebenarbeiten fiir den
maschinellen Milchentzug mit einbezogen werden. Sie bestehen aus den
Vorbereitungsarbeiten vor dem Melken und besonders aus den umfangrei-
chen Siuberungsarbeiten der Melkanlage‘und des Melkstandes nach dem
Melkvorgang. Wihrend bis vor eipiger Zeit diese Teilarbeiten besonders
in kleinen Herden noch einen auBerordentlich hohen Umfang einnahmen,
sind inzwischen durch automatische Spiil- und Desinfektionsanlagen auf
diesem Gebiet betrichtliche Fortschritte erzielt worden. So lassen
sich diese Riistarbeiten durch den Einsatz entsprechender techmnischer
Hilfsmittel heute ebenfalls wesentlich reduzieren.

Bei Beriicksichtigung sdmtlicher Arbeitsginge fiir die Milchgewinnung
und wenn man eine moderne Stallform mit {iberfahrbarem Futtertisch und
Gitterrosten unterstellt, dann ergeben sich einschlieBflich der not-
wendigen Nebenarbeiten fiir den Anbindestall folgende Werte des Gesamt-
arbeitszeitbedarfes der Milchviehhaltung (Abb. 10): Beim Einsatz der
Eimermerlkanlage mit 2 Melkeinheiten ist in Bestinden von 10 bis 30
Kthen mit einem Arbeitszeitbedarf von 90 bis 73 AKh je Kuh und Jahr

zu rechnen. Die Rohrmelkanlage mit 3 konventionellen Melkzeugen ver~
mindert diese Werte in Kuhbestinden von 20 bis 40 Kithen auf 64 bis
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Arbeitsverfahren im Melkstand

FGM mit 3-5 FGM mit 10-16 Karussellmelkstand
Wechselmelkzeugen teilaut. Melkzeugen mit 6-12 M2
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8m/Kuh

Kiihe /Std Kithe/Std
Kiihe,/Std I

23 2x4 (2x5) 25 2x6  (2x8) Ger  Qer  12er
. Schén/P6 757412

Abbildung 9

bis 59 AKh je Xuh und Jahr. Demgegentiber wird nun jedoch die Verwen-
dung einer gréBeren Melkzeugzahl je AK mit Abschaltautomaten sehr
deutlich; bei § Melkeinheiten mit Abschaltautomaten 148t sich im An-
bindestail mit 30 bis 70 Kiihen ein Gesamtarbeitszeitbedarf von 50
bis herunter zu etwa 45 AKh je Kuh und Jahr erzielen. Das bedeutet
eine betréchtliche Aufwertung des Anbindestalles, der somit beson-
ders bej kostengiinstigen UmbaumaBnahmen bis zu Bestandesgrﬁﬂ?n von
€twa 40 Kihen durchaus gegeniiber dem Laufstall konkurrenzfihig er-
Scheint,

Besonders fiir groflere Milchviehherden, die im Liegeboxenlaufstall ge-
halten werden, 1Bt sich die weiterentwickelte Melktechnik vol? nutz-
bar machen (Abb, 11). Wihrend in Laufstdllen mit einem 2 x 4 Fisch-

8rdtennelkstand und 4 konventionellen Melkzeugen sowie bei BestandesT
8r8hen von 20 bis 60 Kuhen noch mit einem Gesamtarbeitszeitbedarf von
55 bis etya herunter auf 45 AKh je Kuh und Jahr gerechnmet werden Tuﬁ,
Vernindert sich der Arbeitszeitbedarf der Milchviehhaltung beim BEin-
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Arbeitszeitbedarf der Milchviehhaltung im Boxenlaufstall
(ganzjdhrige Stallhaltung; 310 Melktage; 200 Winter-u.165 Sommerfuttertage)

FGM 2x6 12 ME Abschaltautomaten

oder 9er Karussell

oder 12er. Karussell

FGM 2x8 16 ME Abnahmeautomaten
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satz gréBerer Fischgrdtenmelkstdnde mit 2 x 6 Buchten und 12 Melk-
einheiten mit '‘Abschaltautomaten oder im 9er Karussell mit #hnlicher
Ausriistung bei Bestdnden von 40 bis 100 Kiihen auf etwa 40 bis 35
Stunden je Kuh und Jahr. Die Abnahmeautomatik im 2 x 8er Fischgridten-
melkstand mit 16 Melkeinheiten oder im 12er Melkkarussell vermag den
Gesamtarbeitszeitbedarf der Milchviehhaltung bei groBeren Bestédnden
ab 100 Kithen sogar auf Werte von etwas unter 30 AKh je Kuh und Jahr
zu reduzieren. Dabei nehmen die Melkarbeiten nur noch einen Anteil von
40 bis 30 % vom Gesamtarbeitszeitbedarf ein. Insgesamt bringen also
besonders die teilautomatisierten Melkzeuge mit Abschaltautomaten
eine wertvolle Hilfe und Erleichterung fiir unsere milchviehhaltenden
Betriebe.

Bei diesen technischen Verbesserungen fur den maschinellen Milchent-
zug verdient jedoch besonders auch die Verkiirzung der tdglichen Melk-
arbeit Erwidhnung (Abb. 12). Unterstellt man eine zumutbare tédgliche
Arbeitszeit filir den Melkvorgang von 3 Stunden, also 1,5 Stunden je
Melken, dann erfiillt diese Forderung im Anbindestall die Eimermelkan-
lage mit 2 Melkeinheiten bis zu Bestandesgrdfien von etwa 17 Kithen, die
Rohrmelkanlage mit 3 Melkzeugen bis zu Bestdinden von etwa 24 Xiihen,
die Rohrmelkanlage mit 5 Melkzeugen und Abschaltautomaten jedoch bis
zu Bestandesgrdfen von etwa 40 Kihen. Im Laufstall mit Melkstand lie-
gen &hnliche Abstufungen vor. Beim kleineren Fischgritemmelkstand mit
2 X 4 Buchten wird dieser Grenzwert bei Bestandesgrtfien von etwa 33
Kithen erreicht, jedoch beim gréSeren Fischgritenmelkstand mit 2 x 6
Buchten und Abschaltautomaten bereits auf Besténde bis zu etwa 60 '
Kihe ausgedehnt; fiir grofere Familienbetriebe kommen also die Vorteile
der teilautomatisierten Melkzeuge durch erhebliche Verkiirzungen der
téglichen Melkarbeitszeit voll und ganz zum Tragen. In groferen Kuh-

bestdnden werden jedoch auch die Abnahmeautomaten in Verbindung mit
‘ wenn im Lohnarbeitsbe-

Grofmelkstidnden interessant, besonders danm, .
n muB.

trieb eine sehr hohe Arbeitsproduktivitit erreicht werde

Insgesamt 148t sich feststellen, daB diese weiterentwickelten Melkver-

fahren die Chancen der Milchproduktion wesentlich verbessern k6nne?.
Auf der anderen Seite wird dennoch in Zukunft mit steigenden Anspri-
chen an Sonntagsruhe und Urlaub das tagtéglich zweimalige Melken ein
echtes arbeitswirtschaftliches Problem bleiben.
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