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Wenn Mensch und Maschine 
nicht zusammenpassen 

Kaum eine Frage wird beim Stallneubau so intensiv diskutiert wie die Frage nach der richtigen Melk­
technik. Schließlich ist das der Arbeitsplatz für die nächsten Jahre. Es soll der Entwicklung der Her­
dengrößen Rechnung getragen werden, aber auch besondere Wünsche des Herdenmanagements da­
mit erfüllt werden. Neueste Technik, Arbeits- und Zeitersparnis sind nur einige Gründe, warum mehr 
als 50 % der Neuinvestitionen beim Melken automatische Lösungen sind. Ganz im Vordergrund sol­
cher Überlegungen gerade bei Familienbetrieben steht immer mehr der Aspekt einer ausgewogenen 
Work-Life-Balance, die man sich gerade von automatisierter Melktechnik erwartet. 

Sibylle Möcklinghoff-Wicke und Dr. Peter Zieger, Innovationsteam Milch Hessen 

Den Trend zur Automatisie rung gab es 
bereits vor zehn Jahren, als Familie 

Link (Landkreis Fulda) einen neuen Boxen­
laufstall für 150 Kühe mit automatischem 
Melksystem gebaut hat. Die Euphorie war 
ebenso groß wie die Erwartungen der Be­
triebsleiterfamilie, hatte man sich im Vor­
feld doch viele Betriebe mit verschiedens­
ten Melksystemen angesehen. ,, Man soll­
te sich im Vorfeld nicht auf eine Technik 
festlegen , sondern auch immer die neues­
ten Techniktrends beim konventionellen 
Melken anschauen, wenn man vor der Ent­
scheidung steht, ansonsten vergleicht man 
Äpfel mit Birnen", sagt Betriebsleiter Peter 
Link. Denn auch bei der konventionellen 
Melktechnik geht die Entwicklung konti -

nuierlich voran. Häufig kommen die Be­
triebe aus einem in die Jahre gekommenen 
Melkstand und wollen mit dem Umstieg 
auf die Robotertechnik einen Quanten­
sprung schaffen, obwohl ähnliche Effek­
te auch in einem neuen Melkstand mög­
lich wären. Familie Link hat in den letzten 
Jahren die Erfahrung gemacht, dass das 
Meinungsbild in der Prax is generell sehr 
geteilt ist : jeweils 1/3 der Betriebsleiter 
ist sehr mit dem automatischen Melksys­
tem zufrieden, 1/ 3 hat Probleme mit dem 
AMS (besser mit dem Anderen Manage­
ment System) 1/3 wechselt wieder zu­
rück auf konventionelle Technik. Zur letz­
teren Gruppe gehört die Betriebsleiterfa­
milie Link, die sechs Jahre lang mit einem 

Daniel Link und Freundin Lina, Peter und Petra, Kathrin und Steffen Link mit Tochter Emely. 

AMS gemolken haben und jetzt in einem 
modernen 20er-Swi ng-O ver-M elkstand 
melken . In der Region sind sie mit diesem 
.. Rückschritt" nicht allein, man kann von 
einem kleinen Trend sprechen, denn über 
ze hn Anlagen sind im laufe der letzten 
Jahre wieder deinstalliert worden. 

Rund um die Uhr im Einsatz 

Jede neue Melkanlage soll ma xi ma­
len Durchsatz ermöglichen, tiergerecht 
sein und phys iologisch richtig melken. Die 
Technik muss korrekte Daten für das Her­
denmanagement liefern und optimale Ar­
beitsbedingungen schaffen . Diese Zie-
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Sechsreihiger Liegeboxenlaufstall mit zwei außen liegenden Futter­

tischen, Hochboxen und Spaltenboden. 

Früher Standort für einen AMS- heute Wartebereich vor dem Grup­

penmelkstand. 

le sind sowohl beim automatischen Mel­
ken als auch beim konventionellen Mel­
ken zu erreichen. Welches System aber zu 
welchem Betrieb und zu welcher Familie 
passt, ist nur sehr individuell zu entschei­
den . Leider wird viel zu oft von falschen 
Erwartungen ausgegangen, die sich dann 
nicht erfüllen lassen. 

In wachsenden Milchviehbetrieben 
spielt die Frage nach der Arbeitszeit ge­
nerell und der Zeit, die zum Melken ge­
braucht wird, eine sehr entscheidende 
Ralle. Es gibt für beide Melksysteme klas­
sische Zeiträuber im Melkprozess beim Zu­
und Abtrieb der Tiere, bei der passenden 
Gruppengröße zum Melksystem, mit zu 
langen Wartezeiten bei nicht passfähigen 
Prozessen . 

Der AMS melkt an sieben Tagen die Wo­
che, mehr oder weniger rund um die Uhr 
- aber dafür ist auch das Betreuungsper­
sonal im Störungsfall rund um die Uhr im 
Einsatz. Im Familienbetrieb bedeutet das, 
immer muss jemand vor Ort oder erreich­
bar sein, der die Technik im Störfall bedie­
nen kann. Häufig bedeutet das auch , dass 
man als Familie nicht mehr gemeinsam 
Termine oder Urlaub machen kann, weil 
immer jemand ,, greifbar" für die Technik 
sein muss. Das ist beim konventionellen 
Melken einfacher: bei festen Melkzeiten 
ist der Tag und der Feierabend klar zu pla­
nen . Familie Link melkt heute die Kuh­
herde dank des 20er-Swing-Over-Melk­
standes in 1,15 Stunden und geht ent­
spannt in den Abend, wenn das Licht im 
Melkstand aus ist. Die 24/ 7-Rufbereit­
schaft hingegen empfanden sowohl Pe­
ter, Ehefrau Petra und die beiden Söhne 
Steffen und Daniel als sehr belastend . Im­
mer musste jemand zu Hause sein, in Ar­
beitsspitzen gesellten sich oft noch Pro­
bleme mit der Melktechn ik hinzu . Noch 
hinzu kam, dass unvorhergesehene Prob-
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lerne mit der Technik und Software unnö­
tig oft Fehlalarme auslösten und die Ner­
ven der gesamten Familie weiter auf die 
Probe stellten . 

Gründe für eine Kehrtwende 
- zurück zum Melkstand 

Während die anfängliche Betreuung von­
seiten des AMS-Melktechnikanbieters sehr 
zufriedenstellend war, kam es auf beiden 
Seiten durch anhaltende Software- und 
Technikprobleme immer mehr zu Spannun­
gen. Schon nach zwei Jahren mussten stö­
rungsbedingt die beiden AMS ausgetauscht 
werden, mit der neuen Technikgeneration 
wurde die Situation zwar besser, aber für 
Familie Link noch längst nicht gut. 

Sehr häufige Störungen waren z. B., dass 
systembedingt alle acht Wochen bei bei­
den Maschinen der Milchpumpenschlauch 
ausgetauscht werden musste. Genauso 
häufig hatte sich durch Milchrückstände 
die Vakuumpumpe festgefahren und lös­
te Alarm aus, und das meist mitten in der 
Nacht. 

Das Anmelken der Färsen war oft ei­
ne Geduldsprobe: Oft traten die Tiere 
den Gummischlauch vom Zitzenbecher 
ab und die Positionierung nahm bis zum 
erfolgreichen Melken mehr als 20 Minu­
ten in Anspruch . Dabei mussten mehre­
re Personen ,, mitanpacken". Steffen Link 
rechnet vor: ,,2 Kühe, frisch gekalbt kostet 
ca. 20 bis 25 min; 1 junge Färse, die un­
ruhig ist : 10-20 min; 2 misslungene Mel­
kungen : 10-15 min Zeitaufwand, d.h. der 
Betreuer ist ca . 60 min damit beschäftigt, 
5 Kühe zu melken, das treibt den Puls in 
die Höhe; heute habe ich in 60 min schon 
mehr als 120 Kühle gemolken ... . Zuneh­
mend störend empfand Familie Link auch, 
dass einige Kühe kein AMS-taugliches Eu-

ter aufwiesen und kein manuelles Anhän­
gen möglich war. ,, Die meiste Zeit hat man 
neben dem Roboter gestanden und ge­
hofft, dass der Ansetzprozess endlich ge­
lingt, weil man ja nicht manuell nachhel­
fen konnte", so Steffen Link rückblickend . 
Der Frust über die häufig verlängerten 
Ansetzzeiten saß tief: .. Wenn ein Mitar­
beiter oder ein Lehrling so melken würde 
wie die Maschine, wäre er längst entlas­
sen worden", ergänzt Daniel. 

Obwohl die Melkfrequenz mit 2,7 Be­
suchen recht gut war, mussten doch re­
lativ viele Kühe nachgetrieben werden . 
Ein Phänomen bei hohen Leistungen und 
wenn die Roboter an der Auslastungsgren­
ze gefahren werden. Praktisch mit jedem 
Futterwechsel traten Probleme mit den 
freiwilligen Boxenbesuchen auf. Das be­
deutete jedes Mal ein zeitaufwendiges su­
chen und Zuführen zum Melken. Aber nicht 
nur Futterwechsel erhöhte die Anzahl der 
Kühe, die nachgetrieben werden mussten, 
auch der Klauenschnitt, den Familie Link 
selbst durchführt, erhöhte regelmäßig den 
Zeit und Arbeitsaufwand für das Zutreiben 
der Kühe. Alle Kühe werden 3x pro Jahr 
selbst ausgeschnitten . ,,Wenn eine Kuh 
gebullt hat und mehr Unruhe in der Her­
de auftrat, hat sich das auf das Zutreiben 
ausgewirkt", sagt Daniel Link, der gemein­
sam mit Vater und Bruder im Betrieb tätig 
ist. Insgesamt empfand Familie Link den 
Tagesablauf mit dem AMS nicht ruhig und 
entspannt, weder für die Kuh noch für den 
Menschen. ,,Jeder Stallgang hatte für uns 
das Potenzial zu einem Überraschungspa­
ket zu werden, weil man nie wusste, was 
einen erwartet", so Steffen Link. ,,Heute 
können sich unsere Kühe wieder als Her­
dentiere verhalten, sie gehen gemeinsam 
zum Melken und gemeinsam zum Fressen. 
Für Kuh und Mensch ist es wieder deutlich 
entspannter geworden." 
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Kosten und Zellzahl 
stiegen in die Höhe 

Auch rein wirtschaftlich betrachtet, war 
die Familie sehr bald ernüchtert : Wäh­
rend die vielen unvorhergesehenen, meist 
nächtlichen ,, Bereitschaftseinsätze" nicht 
in Anrechnung zu bringen sind, gesellte 
sich technisch bedingt ein 50 % höherer 
Dippmittelverbrauch dazu. Die Stromrech­
nung erhöhte sich um fast 25 % des Ge­
samtbetriebsstrombedarfs, und auch die 
Zeit für die Fehlerbeseitigung und Ersatz­
teile erwiesen sich als nicht planbare Kos­
tentreiber. ,, Eine neue Technik muss, wenn 
sie sich betrieblich lohnen soll, schneller, 
besser und billiger sein als das vorhande­
ne", schildert der langjährige Betriebslei­
ter Peter Link seine Erfahrungen. ,,Bei dem 
AMS hat sich nichts davon bei uns realisie­
ren lassen ." Unterm Strich hatte die Fami­
lie erhöhte Kosten für das Melken im AMS 
von ca . 30.000 EUR für ihren Betrieb und 
die besonderen Verhältnisse kalkuliert. Si­
cher kostet auch die neue konventionel­
le Melktechnik ihr Geld , aber sie ist ins­
gesamt wesentlich unanfälliger und die 
meisten Reparaturen und Wartungsarbei­
ten kann die Familie auch hier selbst erle­
digen , weil wichtige Ersatzteile im Lager 
sind und umgehend selbst installiert wer­
den können. 

Die Eutergesundheit verschlechter­
te sich deutlich beim Wechsel zum AMS. 
Im AMS pendelte sich das Zellzahlniveau 
auf deutlich über 220.000 Zellen ein, oft 
knapp unter der Grenze zum S-Klasse-Zu­
schlag der Molkerei. Die Gründe für die­
se zermürbende Situation sah die Familie 
unter anderem im nun anderen Liegever­
halten der Kühe nach dem Melken . Wäh­
rend heute die Kühe nach dem Melken im 
Fangfressgitter für maximal eine Stun­
de am Futtertisch fi xiert sind und sich so 
die Zitze gut verschließen kann, war dies 

Blick in den neuen 20er-Swing-Over­

Melkstand. 

beim AMS deutlich nachteiliger. Die Kühe 
ließen im liegen häufiger die Milch laufen 
und auch die Boxenpflege gestaltete sich 
schwieriger und zeitaufwendiger, da lie­
gende Kühe aufgetrieben werden müssen, 
wenn alle Boxe n in einem Arbeitsgang 
sauber gemacht und eingestreut werden 
sollen. Heute sind die Boxe n wieder ca. 
zwei Stunden am Tag leer, was die routi­
nierte Boxenpflege erheblich vereinfacht 
und dazu beiträgt, dass die Kühe sauberer 
sind, als vorher. 

Wachstum ist eine 
Herausforderung 

Ein wesentlicher Punkt am Ende war 
auch der Aspekt der weiteren Betriebsent­
wicklung. Während beim AMS Wachstums­
schritte nur in einer 60er-Kuhanzahl mög­
lich sind, ist man beim konventionellen 
System dagegen wesentlich flexibler. .. Bei 
uns hat das automatische Melken wie ein 
Bremsklotz gewirkt. Knapp fünf Jahre lang 
haben wir betrieblich nichts gemacht, weil 

Die Kuh Nr. 369 hat 130.000 Liter und Erfahrung in drei unterschiedlichen Melksystemen 

im Betrieb Link. 

wir völlig verunsichert waren, wie es wei­
ter gehen soll. Eine Erweiterung mit dem 
AMS kam zu keinem Zeitpunkt für uns in­
frage. Erst nachdem wir den Melktechnik­
wechsel vollzogen hatten , konnten und 
können weitere Baumaßnahmen in Angriff 
genommen werden", erläutert Peter Link 
rückblickend. 

Daten für das Herdenmanage­
ment aus dem Melksystem 

Für die engagierte Betriebsleiterfami­
lie ist das Herdenmanagement nach dem 
Melktechnikwechsel wieder einfacher ge­
worden , die melkenden Kühe stehen in ei­
ner Gruppe und auch die Trockensteher 
werden einphasig gehalten, was auch für 
die Kühe weniger Stress bedeutet . Gefüt­
tert wird eine Teil-TMR, die für Kühe bis 
100 Tage und sehr leistungsstarke Tiere 
über den Transponder aufgewertet wird 
(Starterfutter mit Propylenglycol). Im 
Melkstand bekommt jede Kuh 400 g GVO­
freies Soja als Lockfutter je Melkzeit. Die­
se Maßnahme hat sich als sehr vorteilhaft 
im Betrieb erwiesen, da durch den nach­
träglichen Anbau des Melkstands kein 
komplett freier Wartebereich zu schaffen 
war. So müssen Links lediglich den letzten 
Durchgang Kühe in den Melkstand treiben 
- bei einem gesamten Zeitbedarf für das 
Melken von ca. 75 bis 80 Minuten für 160 
Kühe ist das sicher vertretbar. 

Auch heute gibt es eine Selektionsbucht 
für sechs Tiere und eine Strohbucht mit 
zehn Plätzen für frisch abgekalbte Kühe. 
Während des Melkens werden Kühe be i 
Bedarf über ein Selektionstor aussortiert. 
Großer Vorteil im Vergleich zur Selektion 
im AMS ist, dass die Tiere nicht über den 
kompletten Tag bzw. über einen länge ­
ren Zeitraum selektiert werden. Dann wird 
nämlich der Bereich schnell zu klein, mit 
dem Ergebnis, dass doch wieder eine ein­
zelne Kuh in der Herde gesucht werden 
muss. 

Ein Vorteil des AMS ist die Fülle der Da­
ten, die über Einzeltiere generiert werden 
können . Auch hier ist das konventionel­
le Melken für Familie Link nicht nachtei ­
liger: ,,Ehrlich gesagt haben wir die Men ­
ge an Daten kaum gebraucht, wir sind lie­
ber direkt an der Kuh, sehen sie zweimal 
täglich beim Melken und haben über di e 
Milchmengenmessung das wichtigste Kri ­
terium immer vor Augen", so Steffen Lin k. 
Heute erledigt die Technik Tiererkennung, 
Milchmengenmessung (geeicht) und au­
tomatische Abnahme. Eine Melkzeugzwi­
schendesinfektion wird je Melkzeit ein­
mal manuell gemacht. Unterstützt wird 
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Viel Ruhe und guter Liegeboxenkomfortindex. 

das Herdenmanagement durch die Akti­
vitätsmessung . Im Vergleich zum Melken 
mit AMS werden die Kühe jetzt schneller 
behandelt bzw. kontrolliert, es gibt kaum 
Zeitverzögerungen, wie sie systembedingt 
beim AMS vorgekommen sind. ,, Dass man 
keine Kuh für Besamung, Klauenkontrolle 
oder Ähnliches mehr suchen muss, ist für 
uns alle ein nahezu unbezahlbarer Vorteil 
geworden", ist sich Familie Link einig. 

Der Melkstand passt 
besser zum Betrieb 

Sicher ist, dass im Gruppenmelkstand 
schneller gemolken wird als im AMS . 
langsam melkende Kühe sind im Betrieb 
gesondert gekennzeichnet und werden zu­
erst angehängt, wenn sie in den Melkstand 
kommen, sodass das kaum Zeitverzug mit 
sich bringt. 

Durch den jetzt wieder sehr klar struk­
turierten Tag für die Kuh, deren Eckpunkte 
die beiden Melkzeiten sind, ist auch die Ar­
beitswirtschaft und die Arbeitsorganisati­
on viel leichter für Familie Link zu planen . 
Definierte Arbeitszeiten werden besser 
eingehalten , weil es weniger technische 
Störeinflüsse gibt, die ein erhöhtes .. Kuh­
Handling" benötigen . Heute ist die Stall­
arbeit klar eingeteilt: Mutter Petra füttert 
die Kälber, Steffen melkt, Vater Peter küm­
mert sich um die Boxen und den Kuhzu­
trieb zum Melken und Bruder Daniel füt­
tert. 

Der Wechsel zurück zur konventionellen 
Melktechnik hat der Fam ilie wieder viel 
Lebensqualität und Freude an der Arbeit 
zurückgebracht. Dennoch gibt es auch hier 
Verbesserungsbedarf. 

Vor allem in den Sommermonaten stellt 
Mortellaro ein großes Problem dar. Hier 
wird noch an der richtigen Strategie zur 
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Blick in den arbeitswirtschaftlich durchdachten, angebauten Käl-

berbereich. Fotos: Möcklinghoff-Wicke 

Einzeltierbehandlung gefeilt, und über 
Vor- und Nachteile eines Klauenbads ar­
gumentiert. Auch die Frage der Hochbo­
xen wird in der Familie immer wieder dis­
kutiert. Für Vater Peter steht die einfache­
re Boxenpflege im Vordergrund, während 
Steffen und Daniel eher die Kuh und die 
Vorzüge der Tiefboxen im Auge haben. In 
Punkto Bewegungsapparat gibt es noch 
einen Punkt, der verbessert werden muss: 
Die Gummimatte im Melkstand, die eigent­
lich den Standkomfort für die Kuh erhö­
hen soll, wird schnell rutschig . Besonders, 
wenn Färsen schnell in den Melkstand lau­
fen oder auch bei kleinen Rangeleien der 
Tiere droht hier Gefahr. Derzeit wird mit 
Sand gearbeitet, um mehr ,, Grip" zu erzie­
len . Ob das allerdings eine Dauerlösung 
wird , soll sich in der nächsten Zeit zeigen. 

Für Familie Link war der Umstieg zur 
konventionellen Melktechnik die richtige 
Entscheidung, weil es heute fest geplan­
te Arbeitszeiten im Stall gibt, bei der jeder 
,, seine" Aufgabe hat. Die Leistung der Kü­
he hat sich verbessert (aktuell ca . 11.000 
kg im gleitenden Schnitt), genauso wie die 
Inhaltsstoffe und die Eutergesundheit (ak­
tuell unter 100.000 Zellen/ ml). Alles trägt 
dazu bei , dass sich die Zufriedenheit aller 
positiv entwickelt hat. Auch empfand Fa­
milie Link die AMS-Zeit im Nachhinein als 
betrieblichen Stillstand , weil sie sich zu 
sehr mit Melktechnik-Problemen aufhal­
ten mussten und das mehr und mehr ver­
unsicherte. 

Reifliche Überlegungen 
im Vorfeld 

Nur weil der allgemeine Trend in Rich­
tung Automatisation geht, ist das nicht per 
se für jeden die richtige Entscheidung. Je­
der Betrieb sollte die Frage nach der ,, rich-

tigen'" Melktechnik individuell treffen, sich 
viel in anderen Praxisbetrieben umsehen, 
auf neutrale Beratungsaussagen (Investiti­
onsberatung zu technologischen und tier­
physiologischen Aspekten) hören und nach 
Neigung und Präferenzen der Beteiligten 
entscheiden. Das erfordert eine betriebs­
spezifische Untersuchung von Arbeitsauf­
wand , Arbeitsqualität und einer Arbeits­
zeitanalyse. Ebenso wichtig im Detail sind 
die Milchleistung (die angestrebte Leis­
tungsentwicklung) und die Melkbarkeit der 
Herde. Bei der Betriebsentwicklung sollte 
man immer daran denken, dass die Gebäu­
de für die Melktechnik die spätere (maxi­
male) Größe bestimmen. Erweiterungen 
sind generell über Melkzeiterhöhungen 
mit allen Vor- und Nachteilen möglich. Oft 
lassen sich weitere Kuhplätze einfach zum 
bestehenden Bestand planen, wenn dann 
aber die Gruppengrößen nicht mehr zum 
Wartebereich und zur Melktechnik passen, 
ist niemandem geholfen . Die Entscheidung 
für die Melktechnik ist meist für viele Jahre 
bindend, nicht alle können im Nachhinein 
den Kurs wechseln, wie es Betrieb Link ge­
macht hat. Dies alles vorher in allen Facet­
ten zu bedenken, ist nicht einfach, aber si­
cher ein Grund, warum viele Erwartungen 
sich letzten Endes nicht realisieren lassen 
und sich lange anhaltender Frust breit­
macht, der meist die tierische und die wirt­
schaftliche Leistungsfähigkeit drückt. « 

Sibylle Möcklinghoff-Wicke 

Innovationsteam Milch Hessen 
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