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Fo6rord

Mijolkproduktionen i Sverige genomgar en stark rationaliseringsfas. Samtidigt
som manga mjolkproducenter lagger ner sin produktion ar det manga som
bygger och investerar i ny teknik. Det finns tva tydliga riktningar, bygga nytt
och stort med konventionell mjolkning eller bygga medelstort med automatisk
mjolkning. 1 alla typer av mjolkningssystem star kostnaderna for arbete for en
betydande del av utgifterna.

Denna studie har som syfte att undersoka hur mycket arbetstid som atgar for olika
arbetsmoment vid konventionell och automatisk mjolkning vid stall- respektive
betesdrift. Vidare undersdks dven sambandet mellan arbetsforbrukning och besétt-
ningens storlek. | rapporten redovisas tidsstudier fran 30 gardar, av dessa har data
fran tre gardar tillhandahallits av LBT, Lantbrukets byggnadsteknik vid Sveriges
Lantbruksuniversitet, som JTI samarbetat med.

Studien har bestallts av och finansierats med medel fran Jordbruksverket med
syfte att kunna utvardera effekter av olika atgarder i Sveriges landsbygdsprogram.
Resultatet utgor dven ett viktigt beslutsunderlag for lantbrukare som star infor en
nybyggnation eller nyinvestering.

Uppsala i april 2009

Lennart Nelson
VD for JTI — Institutet for jordbruks- och miljéteknik
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Sammanfattning

Arbetstid star for en stor del av kostnaderna i mjolkproduktionen. Det &r darfor
viktigt att fa en uppskattning om atgangen av arbetstid och hur storskalfordelar
visar sig med 6kad besattningsstorlek. Projektets syfte ar att uppskatta hur
mycket arbetstid som atgar under stall- och betessésong pa gardar med konven-
tionell och automatisk mj6lkning, samt att undersdka eventuella storskalférdelar.

Tidsstudier har genomforts pa 30 stycken svenska gardar med losdrift, 16 av
gardarna hade konventionell mjélkning i grop/karusell och 14 av gardarna hade
automatisk mjolkning (AMS). Besattningens storlek pa gardarna var mellan 45
och 432 mjolkande kor. All stallpersonal foljdes under en arbetsdag och endast
arbete relaterat till mjolkkorna registrerades. Arbetet delades in i f6ljande arbets-
moment: Mjoélkning, AMS, Utfodring, Rengdring, Djurhdlsa, Data/planering och
Ovrigt. Arbetsbesparingen under bete undersoktes genom en analys av ett enkét-
utskick. I studien antas att den enda regionala skillnaden som finns, med avseende
pa skotsel av mjolkkorna, ar betesperiodens langd.

Arbetstid kopplat till mjolkningsarbete utgor den storsta posten bland arbets-
momenten i alla typer av mjolkningssystem.

Tydliga storskalfordelar kan urskiljas i arbetsmomenten mjélkning, AMS och
rengoring. Nar stallarna med en, tva och tre/fyra AMS-stationer jamfors sa ar
utfodringsarbetet méatt i minuter per mjélkande ko och dag néastan lika. Vissa
storskalfordelar borde kanske ha funnits, men liknande resultat erhélls for de
konventionella gardarna. Detta kan forklaras med tekniksprang, dvs. systemen
for utfodring och foderlagring férandras med beséattningsstorlek. I studien var
det néstan uteslutande blandarvagnar i de storre besattningarna, medan det var
vanligast med rundbalar i de sma.

Arbetsbehovet for utfodring var i genomsnitt 0,2 minuter hogre per mjélkande ko
och dag pa AMS-gardarna jamfort med gardarna med konventionell mjélkning.
Detta kan forklaras med den mer frekventa utfodringen i automatisk mjélkning
som kravs for en fungerande kotrafik. Antalet utfodringstillfallen var 6verlag fler
pa AMS-gardarna.

For posten Gvrigt arbete i studien erholls ett medelvarde for samtliga gardar pa
0,87 minuter per mjolkande ko. Spridningen mellan gardar var dock stor, fran
0,23 till 2,62 minuter per ko och dag. En stor spridning var forvantad da ovrigt
arbete innehaller icke dagligt arbete och oforutsedda handelser.

Betesdriften spar mer arbete for de sma besattningarna. Pa de mindre gardarna
minskade arbetsforbrukningen med 20-25 procent medan den var ndstan oforandrad
i de storre beséattningarna.

Schablonvéarden for arsarbetstiden per ko beréknades utifran insamlad data med
en antagen laktation pa 305 dagar. Arbetstiden for gardarna med konventionell
mjolkning varierade fran 21,7 for de stora besattningarna till 31,4 timmar per ko
och ar for de mindre besattningarna. For AMS-besattningarna varierade arsarbets-
tiden fran 17,1 till 22,3 timmar per ko och ar. Betesperiodens langd paverkade ars-
arbetstiden mer for de mindre beséttningarna.
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Summary

Labour costs is a major cost in modern dairy production. Analyzing working time
and the large scale advantages between different farm sizes is therefore important.
The aim of this project is to estimate the working time needed during the stall and
grazing period in farms of different size with conventional and automatic milking.

Time studies were made on 30 farms with loose housing, 16 of the farms had
conventional milking (tandem/herringbone/paralell/carousell) and 14 farms had
automatic milking (AMS). The farm herds varied from 45 to 432 cows. The staff
was observed during one entire working day. Only work related to the cows was
studied. The work was divided into the following categories; cleaning, AMS,
management, animal health, feeding, milking and other work. The work reduction
during grazing was evaluated by analyzing a questionnaire. The only regional
differences assumed is the length of the grazing period.

In all kinds of dairy farms the milking is the largest time-consuming working
operation.

Large scale advantages can be seen in the daily working posts milking , AMS and
cleaning. When AMS farms of different sizes are compared the work (measured
in minutes per cow and day) concerning feeding is almost the same, some scale
advantages was expected. Similar phenomenons occurred for the farms with
conventional milking. This can be explained by technical leaps e.qg. the feeding
systems and the way the farms store their roughage changes with farm size. In

the study there was mainly TMR wagons in the large farms and bales in the small.

The work concerning feeding on the AMS farms was by average 0,2 minutes
higher per milking cow and day when compared to the conventional farms. This
can be explained by the more frequent feeding needed to get a good cow traffic
in automatic milking. The number of feeding occasions was consistently higher
on the AMS farms

The working operation Other work had an average of 0,87 minutes per milking
cow and day. There was a great variation between farms for this work, between
0,23 and 2,62 minutes per cow and day. The working operation Other work
contains a lot of non daily and unexpected work, because of this a large variation
was expected

At grazing the labour is reduced by 20-25 % in the small farms but in the large
farms the labour is hardly changed at all.

Estimated values of the annual labour time needed per cow were calculated from
the collected data and an assumed milking period of 305 days. The annual labour
time per cow varied between 21,7 and 31,4 hours per cow for farms with conven-
tional milking. The labour time in the AMS farms varied between 17,1 and 22,3
hours per cow and year. The length of the grazing period had greater effect on
labour in the smaller farms.

JTI — Institutet for jordbruks- och miljéteknik



Bakgrund

Inom mjolkproduktionen i Sverige rader en stark rationaliseringstrend. Mjolk-
gardarna minskar i antal medan besattningsstorleken dkar. Antalet besattningar
med mer &n 300 kor har férdubblats under den senaste fyraarsperioden och medel-
koantalet i kontrollerade beséttningar ar idag nara 50 (Svensk Mjolk, 2007).
Senaste aren har ungefar tre mjolkproducenter per dag slutat och de producenter
som vaéljer att fortsatta satsar pa storre besattningar och/eller ny teknik. Den teknik
som varit mest revolutionerande under 90-talet & Automatiska Mjolknings System
(AMS). Under 2008 installerades AMS pa ca 100 svenska gardar, totalt finns det
idag néstan 500 besattningar med AMS i Sverige.

Arbetstid star for en stor del av kostnaderna i mjélkproduktionen. Det ar darfor
viktigt att fa en uppskattning om arbetets storlek och hur storskalférdelar visar sig
med Okad beséttningsstorlek. Under perioden 2003-2006 har JTI utfort tidsstudier
i system med automatisk mjolkning (4 st med 1 station och 6 st med tva stationer)
och konventionell mjélkning (4 st 60 kors beséttningar samt 4 st 120 kors besétt-
ningar) (Gustafsson, 2005; Geng et al., 2006). JTI har dven tidigare utfort tids-
studier i samarbete med SLA (Jonson, 1987; 1988; 1993), huvuddelen av dessa
studier &r gjorda i beséttningar med mindre an 100 kor samt i gamla stallar. Det
har &ven inom SLU/JBT gjorts tidsstudier inom mjélkproduktion (Persson, 1995;
Jonsson, 1994), aven dessa i mindre besattningar (<100 kor). Inom detta omrade
har det konstaterats ett behov av ytterligare data for storre kobesattningar (SJV
2005).

Syfte

Studiens syfte &r att uppskatta hur mycket arbetstid som atgar under stall- och
betessdsong pa gardar med konventionell och automatisk mjélkning, samt under-
sOka eventuella storskalfordelar. Detta genom att komplettera redan befintlig tids-
studiedata fran sma och mellanstora besattningar med ny tidsstudiedata fran stérre
mjolkkobesattningar (>250 kor).

Material och Metod

Val av gardar

Totalt har 30 stycken gardar med en besattningsstorlek mellan 45 och 432 mjolk-
ande kor besokts. | tabell 1 visas beséttningsstorlek, utgddslings-, grovfoder-

och mjélkningssystem for de studerade gardarna. Val av gardar gjordes i samrad
med lokala radgivare samt med tillverknings-/forsaljningsforetag inom lantbruks-
branschen. Malet var att vélja sadana gardar som kan anses vara representativa
for landet.

Gardarna valdes sa att ett flertal nyckelfaktorer ar sa lika som mojligt. De viktigaste
nyckelfaktorerna som végdes in i valet av gardar var besattningsstorlek samt mjolk-
ningsstallets typ. Ett krav pa gardarna var att anlaggningen skulle ha varit i drift i
minst ett ar for att eliminera problem vid driftsstarten.

For att kunna mata skillnader i tidsatgang for olika gardar och system definierades
ett antal arbetsmoment sasom mjolkningsarbete, rengéring, utfodring, AMS,
djurhalsa och évrigt. Momenten delades in ytterligare, vilket framgar av Bilaga 1.

JTI — Institutet for jordbruks- och miljéteknik
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Tabell 1. Sammanstallning éver gardarnas stall- och utfodringssystem.

Gard Kor totalt/  Mjolknings- Liggbds- Grovfodersystem  Utgddslingssystem
mjolkande system rader

T1 60/45 Tandem 2x3 2 Rundbalar Skrapad gang

T2 59/47 Tandem 2x3 2 Rundbalar Spalt

T3 71/61 Tandem 2x3 3 Plan/tornsilo Skrapad gang

T4 67/56 Tandem 2x3 2 Rundbalar Spalt

F1 118/104  Fiskben2x8 2 Rundbalar Spalt

F2 112/88 Fiskben2x7 2 Tornsilo Skrapad gang

(traktor)

F3 108/99 Fiskben2x8 3 Tornsilo Skrapad gang

F4 110/93 Fiskben2x6 3 Plansilo/rundbal Skrapad gang

P1 267/237 Parallell 2x10 3 Plansilo/slang Spalt

P2 ?/353 Parallell 2x20 3 Plansilo Skrapad gang

P3 330/280  Parallell 2x12 3 Plansilo Spalt

P4 ?1432 Parallell 2x24 3 Plansilo Spalt

K1 445/390  Karusell 40 3 Plansilo Skrapad gang

K2 ?/370 Karusell 32 3 Plansilo Skrapad gang

K3 ?/263 Karusell 24 Plansilo Skrapad gang

K4 ?250 Karusell 32 3 Tornsilo/rundbal Spalt

Al 55/48 VMS 4 Tornsilo Spalt, skrapad gang

A2 62/55 VMS 3 Rundbalar Spalt, skrapad gang

A3 67/59 VMS 3 Tornsilo Spalt

A4 56/49 VMS 2 Rundbalar Spalt

2xAl 110/89 2xXVMS 3 Slang ensilage Skrapad gang

2xA2 115/86 2xVMS 2 Rundbalar Skrapad gang

2xA3 115/103 2xVMS 3 Rundbalar Skrapad gang

2xA4 109/95 2xXVMS 4 Limpa Spalt

2xXA5 123/104  2xVMS 4 Plansilo Spalt

2XA6 115/90 2xLely 3 Tornsilo Spalt/skrapad gang

3xAl 200/174  3xVMS 3 Tornsilo Spalt

4xAl ?/240 AXVMS 4 Plansilo Spalt/skrapad gang

4xA2 ?/214 AxLely 3 Plansilo/slang Spalt

4xA3 ?/240 AXVMS 4 Limpa/slang Skrapad gang

I studien antas att den enda regionala skillnaden som finns, med avseende
pa skotsel av mjolkkorna, ar betesperiodens langd. Studien har genomforts
pa tva huvudtyper av mjélkproduktionssystem, losdriftsstall med mjolkgrop
(tandem/fiskben/parallell/karusell) respektive automatisk mjélkning. En
beskrivning av de olika mjélkningssystemen finns i Bilaga 2.

Tidsstudier

Under studien foljdes stallpersonalen pa de utvalda gardarna under en normal
arbetsdag med syfte att fa med alla dagliga arbetsmoment. Alla arbetsmoment
rérande mjolkkornas skotsel registrerades, tidsatgang och ordningsfoljd for
momenten noterades i ett protokoll. Arbetstiden mattes manuellt med stoppur.
Nar flera personer arbetade i ladugarden inkluderades &ven dessa personers
arbetstid till de olika arbetsmomenten och operationsstegen for att kunna berakna
den totala arbetstidsforbrukningen. Nar flera arbetsmoment genomfdrdes sam-

JTI — Institutet for jordbruks- och miljéteknik
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tidigt fordelades tiden med jamnt pa dessa moment. Ett exempel pa detta ar nar
kor drivs till mjolkning samtidigt som liggbasen skrapas.

Data och faktorer som paverkar tidsstudierna noterades i ett formular under de
praktiska studierna. Gardsuppgifter av allmént intresse noterades i samband med
intervju av lantbrukare och anstéllda i ett fortryckt protokoll (Bilaga 3). Bland
annat noterades icke dagliga arbetsmoment, tidsatgangen for dessa och hur ofta
dessa arbeten gjordes.

Gardarna besoktes under stallsdsongen 2003/2004, 2005/2006, 2007/2008 och
2008/2009. Gardarnas geografiska spridning var fran Skane i soder till Jamtland
I norr.

Enkatstudie

| en enkatstudie om arbetstidsatgang i vallodlingen, som JTI har utfért pa uppdrag
av Jordbruksverket under 2007, ingick tva fragor om gardarnas mjélkproduktion.
Fragorna behandlade mjélknings-/stallsystem och arbetstid under betes- och stall-
sasong. Data fran denna studie har anvants for att berékna arbetstidsbesparingen
under bete for olika mjolknings- och stallsystem vid olika bes&ttningsstorlek.

Resultat

Mjolkning i konventionella stall

Mjélkningsarbetet pa gardarna med konventionell mjélkning indelades i mjolk-
ning, for- och efterarbete, drivning av kor till och fran mjélkning samt rengoring,
se Bilaga 1. | tabell 2 redovisas hur mjélkningsarbetet i I0sdrifterna fordelade sig.
Samtliga gardar mjolkade tva ganger per dygn. | samtliga losdriftsstall skrapades
basen samtidigt som korna drevs till mjélkning, tidsatgangen for de samtidiga
arbetena fordelades med halva tiden pa vartdera momentet.

Tabell 2. Mjélkningsarbete, minuter/mjolkande ko och dag.

Gard Antal Forbe- Drivning Mjolknings- Rengoring Disk  Totalt
mjolkande kor  redelser av kor arbete /spolning
T1 45 0,3 0,5 2,8 0,4 0,2 4,3
T2 47 0,3 0,5 3,1 0,2 0,2 4,3
T3 61 0,1 0,2 3,7 0,4 0,2 4,6
T4 56 0,1 0,2 3.1 0,4 0,2 4,0
F1 104 0,1 0,4 25 0,4 0,1 3,5
F2 88 0,2 0,3 2,0 0,5 0,1 3,1
F3 99 0,1 0,3 2,1 0,2 0,2 2,8
F4 93 0,1 0,2 23 0,5 0,1 3,3
P1 237 0,1 0,2 1,6 0,5 - 2,4
p2* 353 0,1 0,3 2,2 0,5 0,056 3,1
P3 280 0,2 0,7 1,7 0,3 0,1 3,1
P4 432 0,1 0,2 11 0,2 - 1,6
K1 390 0,05 0,4 15 0,4 - 2,3
K2 370 0,05 0,2 1,6 0,3 - 2,2
K3 263 0,05 0,3 1,8 0,2 - 2,3
K4 250 0,05 0,4 11 0,2 - 1,8

* Mjolkning av behandlingskor sker i gropen direkt efter mjolkning och & medréknad i
mjolkningstid och drivning

JTI — Institutet for jordbruks- och miljéteknik
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Arbete med AMS
Dagligt arbete

AMS-arbetet forbrukade 1,1 till 1,8 minuter per mjélkande ko och dag for en-
stationsgardarna. Tvastationsgardarna forbrukade mellan 0,5 och 2,9 minuter per
mjolkande ko och dag och de stdrre besattningarna forbrukade mellan 0,37 och

1,4 minuter per ko och dag. Det arbete som varierade mest mellan gardarna var

att hjalpa kor i anslutning till mjolkningen i AMS samt rengdring av AMS, vilket
askadliggors i figur 1. | posten dvrigt finns framst arbete som ror service och under-
hall av AMS. Exempel pa arbete som finns i posten évrigt ar bland annat kontroll
av luftinslapp, pafylining av spenspray, filterbyte, kontroll av vakuumpump och
kompressor. Nar kor som var sena till mj6lkning hamtades och rengoéring av ligg-
bas intraffade samtidigt fordelades arbetstiden med 50 % pa vartdera momentet.

3,00

2,50

O Ovrigt

B Larmhantering dagtid

O Rengoring ytor kring AMS
M Inlérning nya kor

O Hamta kor

OKontroll dator

W Hjélper kor vid AMS

O Rengodring av AMS

2,00

1,50

1,00

Minuter per mjolkande ko och dag

0,50 -

0,00

Figur 1. Uppmatt tidsatgang for arbete relaterat till AMS, minuter per mjélkande ko och
dag.

Kommentar: 2xAl hade vid besoket atta kvigor som ej passade in i systemet och inte
kunde mjolkas automatiskt. Brukaren hade inte ekonomiskt utrymme att géra sig av med
kvigorna utan valde att mjélka dessa “fér hand” i AMS morgon och kvéll. Garden anvénde
sig aven av torv som stré i liggbasen, mycket torvdamm kom in till AMS-stationerna och
deras biytor. AMS och biytor rengjordes 2 ggr per dygn.

Rengoring och stroning av liggbas

Den tid som atgar till stréning beror bland annat pa hur ofta man stroar, lagrings-
platsen, strotyp och stroteknik. Pa de studerade gardarna varierade tiden for
stroning mellan 0,05 och 0,88 min/ko och dag. Tiden for rengéringen av basen
varierade mellan 0,12 och 0,88 minuter per mjélkande ko och dag. Stro- och
rengdringsarbete finns dven redovisade i figur 2 och 3. Rengdringen av basen
skedde ofta i samband med en annan arbetsaktivitet, t.ex. drivning av kor till
mjolkning och hdmtning av kor som ar sena till mjélkning i AMS. Arbetstiden har
i dessa fall fordelats med 50 % pa vartdera arbetsmomentet. Pa de storre gardarna
forradsstroades det som regel 1-2 ganger per vecka.

JTI — Institutet for jordbruks- och miljéteknik
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O Inforsel nytt stro
0,70 B Gddsling
O Stroning

0,50 -

0,40 -

0,30 + -

Minuter per mjélkande ko och dag

0,20 -

0,10 - |

0,00 T T T T T T T T T T T T T T T
T1 T2 T3 T4 F1 F2 F3 F4 P1 P2 P3 P4 K1 K2 K3 K4

Figur 2. Tidsatgang for stroning och godselskrapning (minuter per mjélkande ko och dag)
i konventionella stallar.

2,00

1,80

1,60

OInférsel nytt stré
1,40 W Godsling
O Stréning

1,20

1,00

0,80 -

0,60

Minuter per mjolkande ko och dag

0,40

0,20 -

0,00 T T T T T T T T T T T T T
Al A2 A3 A4 2xA1 2xA2 2xA3 2xA 4 2xA5 2xA6 3xA 1l 4xA 1l 4xA2 4xA 3

Figur 3. Tidsatgang for stroning och godselskrapning (minuter per mjélkande ko och dag)
i stallar med AMS.

Kommentarer:
F1: Garden skrapade gangarna tvd ganger om dagen med traktor och skrapa.

A4: Enligt veterinarens ordination rengjordes och stroades liggb&sen 3 ganger per dygn
pga problem med kolimastiter.

2xA2: Liggbasen var gamla sandbas som var ombyggda till konventionella liggbas fast
den 10 cm hoga bakkanten fanns kvar, vilket gjorde rengdringen mycket arbetskravande.

JTI — Institutet for jordbruks- och miljéteknik
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Utfodring och beredning av grov- och kraftfoder
Utfodring

Utfodringsarbetet ar uppdelat pa utfodring, blandning/lastning av foder inklusive
hamtning samt Gvrigt. | 6vrigt ingar saker som till exempel tillmakning av foder,
rengoring av foderbordet samt bortforsling av spill Gardarna i undersokningen har
haft allt fran rena fodermedel till bland- eller fullfodersystem. Hur utfodringsarbetet
varierar mellan gardar och mjélkningssystem visas i figur 4.

1,4
12 0O Ovrigt
O Utfodring
1 B Beredning/lastning
0,8

o
[«2)
I

o
~
L

Minuter per mjolkande ko och dag

0,2 -

2xA1l
2xA2
2xA3
2xA4
2xA5
2xA6
3xAl
4xA1
4xXA2
4xA3

Figur 4. Tidsatgang for foderberedning/lastning och utfodring (minuter per mjolkande ko
och dag).

Kommentarer:
T1: Bar in rundbalar direkt pa foderbordet 2 ganger om dagen med lastmaskin utan
omlastning.

T2: Hanger upp rundbalar i ralshangda spjut en gang om dagen, utfodrar manuellt
morgon och kvall.

T3: Bér in nytt plansiloensilage med lastmaskin varannan dag. Morgon och kvall trycks
fodret intill atplatserna.

T4: Bér in rundbalar pa foderbordet varannan dag.
F1: Mix pa rundbalsensilage och kross utfodras med traktor och blandarvagn 2 ggr/dag.

F2: Utfodrar ensilagemix med bandfoderférdelare 2 ggr/dag. En blandarvagn fungerar
som buffertlager och fylls med foder fran tornsilo under utfodringen.

F3: Utfodrar ensilage med traktor och vagn 1ggr/dag.

F4: Lastar rundbals- och plansiloensilage i blandare 1ggr/dag. Utfodring med automatisk
skraputfodring 7 ggr/dag.

P1: Fyller mixervagn och utfodrar tre ganger om dagen pa korbart foderbord. Fodret
skrapas till fodergrindar med liten traktor flera ganger om dagen och sopas helt rent innan
morgonutfodringen.

P2: Fullfoder bereds och utfodras med traktor/mixervagn 2 ganger per dygn. Ensilage i
plansilo. Fodret puttas &t korna med minilastare och skrapblad flera ganger per dag.

P3: Fullfoder utfodras med sjalvgédende mixer.

P4: Mix bereds och utfodras med traktor/mixervagn 2 ganger per dygn. Ensilage i
plansilo.
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K1: Kor in med mixervagn i stallet och utfodrar p& kérbart foderbord. Det blandas fyra
olika foderblandningar till korna beroende pé laktationsstadium. Fodret skrapas till
fodergrindarna flera ganger om dagen med minilastare och skrapas rent fran foder innan
utfodringen.

K2: Utfodrar med mixervagn i stallet p& korbart foderbord. Tre blandningar med foder
utfodras vid samma tid pa féormiddagen. Fodret skrapas till fodergrindarna flera ganger
om dagen med en minilastare och skrapas rent fran foder innan utfodringen.

K3: Utfodrar mix med traktor och blandarvagn 2 ggr per dag. Skrapar till foder 2-3 ggr per
dag.

K4: Stationar blandare anvands som buffertlager. Utfodringen sker med en ralshangd
automatisk grovfodervagn. Fodervagnen fylls och startas manuellt, ca 10 starter per
dygn.

Al: Utfodrar tornsiloensilage 3 ganger om dagen med ralshangd manuell rivarvagn

A2: Rundbalar lastas i ralshangda spjut en gang om dagen. Utfodrar rundbalsensilage
manuellt 3 ganger om dagen.

A3: Tornsiloensilage utfodras med manuell ralshangd rivarvagn 2 ganger om dagen

A4: Nya rundbalar utfodras vid behov (~1 gang om dagen). Ensilage fordelas manuellt pa
utfodringsplatsen, detta sker regelbundet.

2xAl: Olika ensilagepartier blandas i mixervagn och utfodras morgon och kvall.
Ensilagepartier mixas for att fa en jamnare kvalitet.

2xA2: Rundbalsensilage utfodras med upprullare morgon och kvall, vid behov aven mitt
pa dagen.
2xA3: Utfodring av rundbalar med ralshangd manuell upprullare 3ggr/dag.

2xA4: Ensilage laggs ut tre ganger om dagen med ralshangd rivarvagn som lastas fran
rivarficka. Lastning och utfodring startas manuellt. Rivarfickan lastas med traktor, fran en
ensilagelimpa, en gang om dagen.

2xA5: Utfodrar fullfoder automatiskt med bandfoderférdelare 12 ggr/dag. En blandarvagn
fungerar som buffertlager och fylls med foder 1 ggr/dag.

2xA6: Rent ensilage utfodras med traktor och fullfodervagn 1 ggr/dag.

3xAMS3: Tornsiloensilage utfodras med traktor och vagn 2 ggr/dag. Ensilaget lastas i
vagnen med lastmaskin fran platta.

4xAMS1: Ensilagemix med bereds i stationar blandare och transporteras in med
rélsburen automatisk vagn. Ensilaget lagras i plansilo.

4xAMS2: Utfodring med sjalvgaende fullfodervagn 3 ggr per dag. Tillmakning av
foder/sopar foderbord 3 ggr per dygn.

4xAMS3: Utfodringen av mix sker med bandfoderférdelare matad av en stationar
blandare. Ensilaget lagras i limpa/slang

Tiden for att transportera foder fran lagerplats i falt till stall ar ej medréaknad i
tidsstudierna. Nar transporten in i stallet skett fran ett intilliggande foderlager
pa hogst 50 meters avstand har dock tiden raknats med.

Ovrigt arbete

Posterna Ovrigt, Djurvard och Data/planering ar det arbete som varierar mest
mellan gardar. Posten 6vrigt varierar mellan 0,04 och 1,13 minuter per ko och
dag. Detta beror till stor del pa att i denna post ingar allt som inte sker pa daglig
basis och mycket av arbetet som ingar ar oforutsett. Exempel pa sadant arbete

ar reparationer av kalvmjolksautomat, utgddsling och ventilation, instéllning av
fylltbmmare, borttransport av dod ko, argumentation med besattningens tjur samt
stadning och smaplock.

Djurvard ar dven det ett arbete som varierar kraftigt. Vissa av gardarna hade en
kalvning, ett seminbestk och tva veterinarbesék samma dag medan en del andra
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gardar inte hade nagot arbete med djurvard. Pa vissa av de storre gardarna hade
man ett separat sjukstall for behandlingskor, allt arbete med dessa aterfinns i
denna post.

Hur det 6vriga arbetet fordelar sig mellan gardarna visas i figur 5 for gardar med
konventionell mjélkning och i figur 6 for stall med AMS. Medelvérden for olika
beséttningsstorlekar oavsett mjolkningssystem finns redovisade i tabell 3.

Posterna dvrigt, djurvard och data/planering &r ej kopplad till typ av mjélknings-
system men till stallstorlek och personal. Ju fler anstéllda desto storre krav pa
dokumentation och information mellan arbetslag. Djurvard &r ett arbete som &r
direkt kopplat till ett enskilt djur. I teorin &r antalet sjuka djur och antalet semi-
neringar direkt proportionerligt till antalet djur i besattningen.
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Figur 5. Ovrigt arbete i stallar med konventionell mjolkning.
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Besattningsstorlek 55 110 >250 alla
Ovrigt 0,34 0,28 0,45 0,36
Data/planering 0,08 0,04 0,21 0,11
Djurvard 0,27 0,22 0,71 0,40
Schablonvérde 0,69 0,54 1,37 0,87

Total arbetstid

Den totalt férbrukade arbetstiden matt i minuter per mjolkande ko och dag under
stallperioden for gardarna visas i figur 7 for gardar med konventionell mjélkning

och i figur 8 for de med AMS.
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Det finns fyra stora dagliga poster som kan jamféras mellan de aktuella systemen,
utfodring, mjolkningsarbete, AMS och rengdring. Dessa visas i figur 9 och 10.
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Totala tiden for varje gard finns redovisad i bilaga 4. Medelvardet for respektive
grupp redovisas i tabell 4.

Tabell 4. Medelvarden for olika mjélkningssystem och beséattningsstorlek, minuter per
mjolkande ko och dag.

Grupp/medeltal T F P K Al A2 A3-A4
Medelkoantal 52 95 331 318 53 95 218
Mjolkningsarbete 4,28 3,23 2,48 2,15 0,00 0,00 0,01
AMS 0,00 0,00 0,00 0,00 1,52 1,33 0,88
Utfodring 0,46 0,51 0,58 0,44 0,73 0,72 0,68
Rengoring 0,42 0,55 0,30 0,21 0,88 0,55 0,48
Data/planering 0,05 0,04 0,31 0,07 0,10 0,04 0,26
Djurvard 0,12 0,21 0,77 0,38 0,43 0,23 0,99
Ovrigt 0,30 0,17 0,50 0,31 0,51 0,35 0,53
Bete

Lagstadgade krav pa betesdriftens langd enligt djurskyddslagen varierar mellan
olika regioner i landet. Vilka lan som ingar i respektive region samt foreskriven
minsta betesperiod visas i tabell 5.

Tabell 5. Betesregionernas uppdelning med beteskrav.

Region  Lé&n Betesperiod
A Blekinge, Skane och Hallands lan 4 manader
B Stockholms, Uppsala, Sédermanlands, Ostergétlands, 3 manader

Jonkopings, Kronobergs, Kalmar, Gotlands, Vastra
Gotalands, Varmlands, Orebro och Vastmanlands lan

C Dalarnas, Gavleborgs, Vasternorrlands, Jamtlands, 2 ménader
Vasterbottens och Norrbottens lan

Betesperioden skall vara sammanhéngande och infalla under tiden 1 maj till

15 oktober. Vidare sidger SIV:s L100 att “Notkreatur som halls fér mjolkproduktion
skall anses hallna pa bete om de varje dygn fors ut pa bete och har tillgang till betes-
marken under minst 6 timmar. Andra notkreatur med krav pa bete eller annan ute-
vistelse skall vistas ute hela dygnet”.

I en av JTI utford enkéatstudie om arbetstidsatgang i vallodlingen utford pa upp-
drag av Jordbruksverket under 2007 fick mjélkproducenterna aven besvara fragor
om bland annat koantal, mjolkningssystem samt arbetstid under bete respektive
stallsasong. Gardarna delades initialt upp i tre olika kategorier; Losdrift med
mjolkning i grop/karusell, Losdrift med AMS och Uppbundet. For varje gard
berdknades kvoten mellan den angivna arbetstiden under bete och den angivna
arbetstiden under stallperioden. Varje mjolkningssystem delades in i besattnings-
steg om 50 kor varefter beteskorrektionsvéardets medeltal beréknades for respektive
grupp, se tabell 6.
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Tabell 6. Korrektionsvarde for betesdrift beroende pé besattningsstorlek och
mjolkningssystem.

Besattningsstorlek Uppbundet AMS Losdrift grop/karusell
0-49 0,76 0,78 0,77

50-99 0,81 0,86 0,83
100-149 0,89 0,88 0,88
150-199 - 0,93 0,94
200-249 - 0,93 0,92
250-299 1 - 0,98

>300 - 1,05
Modell

Genom att anvanda och kombinera data fran tabell 3, 4 och 6 kan den dagliga
arbetsatgangen per ko berdknas for bade stall- och betesperiod. | tabell 7 visas
schablonvérden for olika besattningar med olika mjolkningssystem.

Tabell 7. Arbetstidsatgang for olika beséttningsstorlekar och mjélkningssystem.

Grupp/medeltal T F P K Al A2 A3-4
Medelkoantal 52 95 331 318 53 95 218
Mjélkningsarbete 428 323 248 2,15 000 0,00 0,01
AMS 0,00 0,00 0,00 000 152 133 0,88
Utfodring 0,46 051 058 044 10,73 0,72 0,68
Rengoring 0,42 055 030 021 1088 055 048

Ovrigt arbete (0,54-1,37) o087 o087 087 087 087 087 0,87

Arbetstid per ko ochdag 6,02 5,15 423 3,67 4,00 347 293
stallsasong

Betesfaktor 083 088 105 105 086 088 0,93

Arbetstid per ko ochdag 5,00 453 444 385 344 3,06 2,73
betessasong

En mjolkko beraknas vara i produktion under 305 av arets dagar, resterande 60
dagar &r hon lagd i sin. | tabell 8 redovisas den berédknade dagliga arbetstiden for
skotsel av sinkor.

Tabell 8. Beraknad arbetstidsatgang for skotsel av for olika besattningsstorlekar och
mj6lkningssystem.

Grupp/medeltal T F P K Al A2 A3-4
Medelkoantal 52 95 331 318 53 95 218

Utfodring 046 051 051 051 0,73 0,72 0,68
Rengoring 0,42 047 026 026 088 055 048

Ovrigt arbete (0,54-1,41) o087 o087 097 097 087 087 097

Arbetstid per sinko och 1,75 1,85 1,74 1,74 248 2,14 214
dag stallsdsong

Betesfaktor 083 088 105 105 086 088 0,93

Arbetstid per sinko och 145 163 183 183 214 189 1,99
dag betessasong
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Genom data ur tabell 7 och 8 samt en antagen arlig sinperiod pa 60 dagar kan den
arliga arbetstiden per ko beréknas. | tabell 9 redovisas arsarbetstiden per ko vid
olika langd pa betesperioden.

Tabell 9. Total arbetstid i timmar per ko och ar for olika besattningsstorlekar och
mjolkningssystem.

Grupp T F P K Al A2  A34
Medelkoantal 52 95 331 318 53 95 218

2 manaders bete 31,4 27,1 23,4 21,7 22,3 19,4 17,3
3 méanaders bete 31,0 26,8 23,5 21,8 22,0 19,2 17,2
4 manaders bete 305 265 236 21,8 21,8 190 171
Diskussion

Mjolkning

Tiden for mjolkningsarbete var som forvantat minskande med 0kande beséattnings-
storlek: 4,28 minuter per mjolkande ko och dag for tandem, 3,23 for fiskben, 2,48
for parallell och 2,15 for karusellgroparna. Det ska poéngteras att dessa siffror ej
kan anvandas for att rakna fram hur lang tid mjolkningen tar! Detta pa grund av
att det pa nagra gardar har arbetat flera mjélkare i gropen samtidigt.

Det framgar i den gjorda studien att momentet mjolkning i grop ar det arbete som
forbrukar mest tid, vilket aven bekraftas av Keller (1987) som anger att 40-60 % av
totala arbetet i stallet utgdrs av mjélkning. Inom andra sysslor, som t.ex. stréning,
rengoring och utfodring, finns oftast mojlighet till rationalisering medan det endast
finns sma majligheter till effektivisering av mjolkningsarbetet. I studien har mjolk-
gropar av olika typ ingatt. Arbetstiden for mjolkning hade troligtvis blivit annor-
lunda om studierna gjorts pa olika stora mj6lkningsgropar av samma typ. Detta
bekraftas av Keller (1994) som redovisar en mjélkningskapacitet, vid 7 minuters
mjolkningstid, pa 59 kor i timmer for 2x4 tandem jamfort med 44 kor i timmen for
2x3 tandemstallar. Aven i stora mjolkkobesattningar inverkar storleken (Smith et
al., 1998) och typen av mjolkgrop pa kapaciteten (Jakobssson, 2000).

I litteraturen finns beraknade varden for hur mycket tid som atgar for mjélknings-
arbete i 16sdrifter. | Databoken (2000) anges 3,3 minuter per ko och dag som ett
riktmarke for en 50 korsbesattning. Jonsson (1994) erholl en mjolkningstid pa
mellan 2,4 och 4,8 minuter per ko och dag for kor hallna i I6sdrift med mjélkning
i grop. Dessa litteraturvarden stammer val 6verens med de gardar i studien som &r
av samma storlek.

AMS

Det finns klara storskalefordelar nér arbetet i AMS-stallar jamfors mellan en-,

tva- och tre-/fyrstations-AMS. Detta trots att medelantalet kor per AMS-station
varierade kraftigt mellan grupperna. Antalet mjélkande kor pa AMS-gardarna var
fa med hansyn till att det & mojligt att ha 65 mjolkande kor per AMS. Medelantalet
kor per AMS i de tre grupperna var i 1xA 53st, 2xA 47st och 57 st i 3-4xA. Om
antalet kor for 2xA-gruppen okades fran 47 till 65 skulle arbetstiden inte 6ka namn-
vart, men arbetstiden per ko skulle sjunka med ca 28 % for néstan alla arbets-
moment.
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Arbetet med att hdmta kor och hjélpa kor att bli mjélkade varierade mellan 0 och
1,63 minuter per ko och dag. Tva av gardarna behdvde aldrig hamta kor. Dessa
parametrar ar de som varierat mest under studien och &r saledes av stor vikt for
hur systemet upplevs fungera.

| danska forsok i en AMS-besattning fann man att 35 % av tiden laggs pa arbete
som ar forknippat med AMS, motsvarande arbete med mjélkning i 16sdrifter
anges till 77 % (Rasmussen, 2002).

Utfodring

Arbetsinsatsen vid utfodring beror till viss del av vilken utfodringsstrategi man
anvander sig av och darigenom valet av mekanisering (Nilsson et al., 1986).
Avstandet och transporten mellan foderlager och foderbord har ocksa en stor
betydelse for arbetsbehovet.

Nar stallarna med en, tva och tre/fyra AMS-stationer jamfors sa ar utfodrings-
arbetet matt i minuter per mjolkande ko och dag lika, vissa storskalférdelar for-
véntades. Detta resultat kan forklaras med att man vid investeringen i AMS ofta
har velat halla nere kostnaderna och darfor investerat i relativt enkla och billiga
utfodringssystem som kraver hog arbetsatgang, en annan férklaring kan vara
tekniksprang, dvs. systemen for utfodring och foderlagring férandras med besatt-
ningsstorlek. Flera av AMS-gardarna planerade for en ytterligare mekanisering
och rationalisering av utfodringen.

Utfodringsarbetet i minuter per ko och dag ar ungefar lika for de konventionella
gardarna och aven for de konventionella gardarna kan detta forklaras med teknik-
sprang. | studien var det nastan uteslutande blandarvagnar i de storre besattningar-
na medan det var vanligast med rundbalar i de sma.

Karusellstallarna hade 0,14 minuter per mjolkande ko lagre arbetsforbrukning

for utfodring an parallelistallarna trots att de hade samma besattningsstorlek.

Det borde inte skilja mellan dessa tva system. Fiskbensgardarna forbrukade mer
arbetstid for utfodring i minuter per ko och dag métt an de mindre Tandemstallar-
na. Dessa tva fenomen pekar pa att det &r en stor spridning inom denna post dar
det gar att spara mycket arbetstid genom att ha en genomtankt och ratt dimensio-
nerad grovfoderkedja.

Trots att det fanns manga olika grovfoder/utfodringssystem representerade i studien
blev arbetsbehovet hdgre for utfodringen i AMS-beséttningarna én i stallarna med
konventionell mjolkning. Utfodringsarbetet pA AMS-gardarna var i genomsnitt

0,2 minuter langre per mjolkande ko och dag. Detta kan forklaras med den mer
frekventa utfodringen i automatisk mjélkning som kravs for en fungerande kotrafik.
Antalet utfodringstillfallen var dverlag fler pA AMS-gardarna.

Jonsson (1993) anger arbetsbehovet for utfodring till 1 minut per ko och dag. Vid
en hog mekanisering eller sjalvutfodring i plansilo har tider ner till 0,3 minuter per
dag registrerats. Anvandandet av blandarvagnar har inte lett till en minskad arbets-
insats for gardar som gatt dver till dessa (Jonsson, 1993; Gunnarsson; 2001).

Andra undersokningar visar att uttag ur plansilo med lastare, kort transportstracka
och utfodring pa foderbordet hos uppbundna djur tar 0,6-0,7 minuter per ko och
dag (Elinder & Falk, 1983), vilket &r data som val dverensstammer med insamlad
data.
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Str6 och rengoéring

Arbete med str6 och skrapning av liggbas sjunker med 6kande besattningsstorlek
for bade gardar med konventionell och automatisk mj6lkning, vilket var forvantat.
Stallarna med konventionell mjolkning lag 6verlag 0,1-0,2 minuter lagre per mjolk-
ande ko och dag for rengdringsarbetet &n de med AMS. Detta kan ha sin forklaring
i hur tiden fordelades nar tva arbetsmoment utfordes samtidigt. | de konventionella
stallen fordelades tiden med 50 % pa vartdera momentet nar till exempel kor
hamtades till mjélkning och basen skrapades samtidigt. I AMS-beséttningarna
fordelades tiden med 50 % pa vartdera momentet nar till exempel kor som var sena
till mjolkning hamtades samtidigt som basen skrapades.

Rengdringsarbetet for gardarna med mjélkning i fiskbensstallar lag 0,13 minuter
per ko och dag hogre &n de mindre med mjoélkning i tandemstall, en lagre eller
lika arbetsatgang var forvantad. Skillnaden harror fran att en av gardarna med
fiskbensstall skrapade l6sdriftens godselgangar tva ganger per dag med traktor,
vilket &r ovanligt i dag. Om vardena for denna gard raknas bort sjunker arbetsat-
gangen till samma niva som for gardarna med tandemstall.

Gardarna med parallellstall 1ag ca 0,1 minuter per ko och dag hogre an de med
karusellstall trots att de har samma beséttningsmedeltal. Rengdringsarbetet har
ingen koppling till typ av mjolkgrop, endast till besattningsstorlek, saledes borde
ett medel fran bada grupperna vara ett battre varde.

Ovrigt

| 6vrigt arbete finns arbete som t.ex. hantering av sjuka djur, icke dagligt ren-
goringsarbete, journalforing, semineringar/veterindr, kalvningar, reparationer och
datahantering/planering. | studien erh6lls ett medelvérde for samtliga gardar pa
0,87 minuter per mjélkande ko for 6vrigt arbete. Spridningen var dock stor mellan
gardar for denna arbetspost, fran 0,23 till 2,62 minuter per ko och dag. Garden
med den hogsta arbetsforbrukningen for 6vrigt arbete hade tva stycken veterinar-
besok under tidsstudierna. | litteraturen kan man finna varden for évrigt arbete
enligt tabell 10.

Tabell 10. Tidsforbrukning for évrigt arbete.

Kélla Minuter per ko och dag

Databoken (1989) 1
Jonsson (1994) 0,7
Jonsson (1993) 0,9

Keller (1980) 15
Gustafsson (2005) 0,7
Medel 0,9

De studier som visas i tabell 8 ar gjorda pa gardar med mindre besattning an

100 kor. I den tyska skriften KTLB (2004) redovisas dock dvrigt arbete for storre
beséattningar till 0,7 minuter per ko och dag. Det véarde som redovisats i rapporten
(0,87) ar fullt anvandbart, men man maste vara medveten om att det 6vriga arbetet
ar ett arbete som kan variera kraftigt fran dag till dag.
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Arbetsatgangen for det dvriga arbetet paverkas i hog grad av hur stallet ar anpassat
for att hantera sjuka/behandlande och nykalvade djur. | denna arbetspost finns

det mycket arbetstid att spara genom att ha en vél planerad och genomténkt plan-
I6sning. | de stora konventionella stallarna fanns det i de flesta fall en separat
sjuk/behandlingsavdelning och arbetet med hantering av sjuka djur var hdgre for
dessa besattningar.

Data/planeringsarbetet var nagot hogre pa de storre gardarna, troligtvis pa grund
av att det finns fler anstalld personal och att det ar vanligare med skiftarbete dar
an pa de sma och medelstora besattningarna. Protokoll, dagboksanteckningar och
muntlig information mellan personal/arbetslagen &r viktigt.

Det har inte gjorts nagon korrektion for den hogre arbetsatgangen for data/planering
och hanteringen av sjuk/kalvkor i de stora beséttningarna. Ytterligare 0,2 minuter
per mjolkande ko och dag for de stérre gardarna skulle ge en mer rattvisande bild.

Bete

Korrektionsfaktorn for betesdrift ar val grundad da den baserats pa ett stort urval
dar av varje gard uppskattat hur mycket tid det gar at under stall respektive betes-
sasong.

Slutsatser

| vissa av de studerade posterna for nedlagd arbetstid finns avvikande varden,
manga av dessa har namnts i resultat och diskussion. | tabellen nedan anges Kkorri-
gerade schablonvarden totala arbetstiden per ar (inklusive sinperiod) for olika
beteslangd, besattningsstorlekar och mjélkningssystem, dessa kan anvandas som
riktvéarden for den dagliga arbetstiden.

Grupp T F P K Al A2  A34
Medelkoantal 52 95 331 318 53 95 218

2 méanaders bete 31,4 271 234 21,7 223 194 173
3 manaders bete 31,0 268 235 21,8 220 19,2 17,2
4 ménaders bete 305 265 236 218 21,8 190 171

Det finns dock tid att spara i alla stall beroende pa vilket utfodringssystem man
véljer. System som utfodrar automatiskt spar tid men &ven om det finns auto-
matisk pafyllning av vagnar och bra placering av foderlager.

Mjolkning med AMS spar mycket tid jamfort med mjoélkning i grop eller karusell.
Arbetstiden i mjolkgrop beror framst pa antalet kor och antalet personer som
mjolkar. Den varierande tiden pd AMS-gardarna beror framst pa antalet kor som
maste hamtas till mjélkning.

Manga av de stora gardarna hade nya lattarbetade stall till mjolkkorna, men fick
istallet lagga mycket tid pa behandlingskor/kalvkor som ibland inhystes i gamla
stalldelar. Genom att ha en bra planering for dessa djur och spadkalvar kan stall-
arbetet underlattas avsevart.
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Arbetsmoment Bilaga 1

Rengdring
Sopning av gangar
Strohantering
- Hamtning av stré/inférsel av strd
- Stroning
Godsling
- Rengoring av ligg- o trafikytor
- Borttransport av godsel
- TOmning av pumpgrop

Rengdring av vattenkoppar

AMS
Kontroll av kompressor och vakuumpump

Kontroll av mj6lkningsstationens funktion

Rengoring av mjolkningsstation; arm, golv, slangar, spenkoppar etc.
Inlarning av nya kor, teaching

Tittar pa nar roboten mjolkar, hjalper ko att bli mjélkad

Vantar pa att hjalpa en ko medan annan blir mjélkad

Kontroll av AMS status (kostatus), exempelvis
- Ko sen till mjélkning
- Ofullstandigt mjolkade
Atgarder efter kontroll av AMS status, exempelvis
- Héamtning av kor
- Provtagning (t.ex. CMT)

Larmhantering, jour (Larm pékallat pa annat satt &n genom AMS dator i stallet,
t.ex. via mobil). Faststéallande av orsak och atgard.

- Arbetstid
- Ovrig tid
Disk och kemikaliekontroll

- Tank och AMSdisk
- Spenspray
- Filterbyte

Service
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Rengoring av ytor i anslutning till AMS
- Gangar
Vantytor

Databehandling och planering
Management och datahantering

-l stall, t.ex. Alpro
- | bostad, genomgang datalistor

Planering

Skotsel kor
Hantering av sjuka djur

Kontroll av brunst

Skotsel och underhall av kor, (rykt o klvvard)
Allman tillsyn av halsostatus

Veterindr och seminbesok

Kalvning

Flyttning av djur

Utfodring
Fyllning av foder

- Transport av foder fran lager till lastplats
Lastning av foder i utfodringsutrustning
Fyllning av kross, koncentrat m.m.

Rengdring

Sopning av foderbord

Tilldelning av foder
- All utfodring av foder pa foderbord

Mjoélkningsarbete

Forberedande

-l ordningsstéllande av mjolkutrustning
Mjolkning
Drivning kor

- Till mj6lkning

- Tillbaka till stall
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Rengoring av mjolkningsanlaggning
- Bortforsel av godsel
- Rengdring av organ
- Avspolning av golv och vaggar

Diskning av mjolkmaskin
- Mjolkrum
- Grop
Ovrigt
Liten runda i stallet
Ovrigt arbete i 16sdrift
Reparationer
Rengoring i stall

m.m.
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Mjolkning i l16sdrift Bilaga 2

Ett gammalt satt att dimensionera sitt mjolkningsstall var tumreglerna att man

kunde mjolka fyra kor per timme och bas samt att mjolkningspasset fick ta tva och
en halv timme samt att anlaggningen skulle ha plats for 10 % av djuren. For att ta
mer hé&nsyn till kostnaderna per enhet producerad mjolk dimensioneras idag mjolk-
ningsanlaggningar utifran besattningsstorlek, kalvningsintervall, mjélkningsfrekvens,
antal mjolkare, total arbetstid for mjolkningspasset och mjélkavkastning.

Mijélkningsanlaggningar avsedda for I6sgaende djur kan delas in i tre olika system
beroende pa om det ar kor eller mjolkare som ska réra sig under mjolkning, dvs.
fasta eller rorliga mjolkningsbas samt automatisk mjolkning. Nedan foljer beskriv-
ningar av de vanligast forekommande mjélkningssystemen i Sverige
(http://www.jbt.slu.se/KOSTALLPLAN/index.htm).

Tandemstall

vk 1 Q. Q.

Vid mjolkning i tandemstall star korna i individuella bas langs med langsidan mot
mjolkaren och mjélkas fran sidan. Inslapp och utslapp av kor sker individuellt och
i de nyare tandemstallarna styrs grindarna automatiskt. En férdel med tandemstall
ar att trogmijolkade kor endast hindrar bara ett bas.

En annan fordel med tandemstall &r att mjélkaren har uppsikt dver hela djuret samt
att individuell mjolkning kan tillatas utan att det stoppar upp en hel sida av gropen.
Arbetstempot och arbetsrutinerna ar oftast lugnt och korna &r oftast mycket lugna.

En nackdel med tandemstallet &r att gropen inte kan vara langre &n fyra mjolknings-
bés pa varje sida pga. att gdngavstandet blir for langt (for en mjélkare). De vanligaste
storlekarna pa tandemstall ar 2x3 och 2x4.
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Fiskbensstall

| ett fiskbensstall mjolkas korna snett fran sidan. Korna slapps in och ut gruppvis.
Denna stalltyp passar alla beséttningsstorlekar och gropen kan latt forlangas vid en
expansion av besattningen. Arbetsmiljon ar bra i ett fiskbenstall, gdngavstanden ar
rimliga och mj6lkningskapaciteten ar relativt hdg.

Den storsta nackdelen med fiskbensstall &r att en trégmjoélkad ko stoppar upp hela
omgangen och kobyte kan inte ske forran alla kor ar fardigmjolkade. Harigenom
sénks kapaciteten.

Parallellstall

| parallellstallet star korna vanda 90° mot mjélkaren och mjélkningen sker mellan
bakbenen. Kotrafiken genom stallet bygger pa samma princip som i fiskbensstallet,
dvs. att en grupp kor fyller upp varje sida. En skillnad gentemot fiskbensstallet ar
den grind som finns mellan varje ko och som styr in henne pa rétt plats. Denna
funktion gor att behovet av att korna fyller upp alla platser inte &r lika viktigt som

i fiskbensstall. Alla kor lamnar samtidigt mjélkningsbasen genom att frontgrinden
hojs och varje ko kan ga rakt fram.
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Avstandet mellan korna dvs. aven juvren ar det kortaste méjliga. Arbetsmiljon
och sakerheten i gropen ar bra, korna har mycket svart att sparka mjolkaren da det
finns ett skydd bakom kon som hindrar sparkar. Kornas godsel nar aldrig golvet
utan hamnar i en ranna som kon star tryckt mot. En nackdel med parallellistall &r
att svansen pa korna kan bli i vagen vid mjolkning.

Parallellstallet &r ett bra alternativ i besattningar med mer &n 120 kor. Mj6lknings-
kapaciteten ar hogre jamfort med fiskbensstall.

Karusellstall

Roterande karusellstallar ar framfor allt lampade for stora beséttningar med mer én
150 kor. Mjélkningen i en karusell bygger pa att korna kliver pa karusellen en och
en och efter ett varv i karusellen ska de vara. Om en ko sparkar av sig mjolknings-
organet stannar karusellen automatiskt vid vissa mérken. Ofta varnas mjolkaren att
en avsparkning har skett med hjélp av en lampa. Om kon inte ar fardigmjolkad eller
om hon inte stiger av efter ett varv i karusellen stannas karusellen automatiskt.
Mijdlkaren eller kontrollsystemet kan anpassa hastigheten pa karusellen steglost sa
att varje ko hinner bli fardigmj6lkad.

Det finns olika typer av mjolkkaruseller, tandem, fiskben och parallell. Den mest
utrymmeskravande varianten &r tandemkarusellen. Fiskbenskarusellen kanneteck-
nas av manga mjolkplatser pa en liten yta och ar den vanligaste varianten i Sverige.
Dessa tva typer bygger pa att mjolkningen sker ifran insidan av karusellen. Parallell
karusellen ar den minst utrymmeskravande da korna stér sida vid sida och mj6lk-
ning sker bakifran. Denna typ av karusell finns i tva varianter; antingen mjélkar
man korna fran karusellens in- eller utsidan.
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I mindre anlaggningar ar mjélkning fran insidan &r den vanligaste typen. | storre
anlaggningar mjolkas korna ifran utsidan och da behévs minst tva mjolkare, en
som star pa halva vagen och justerar organ och satter pa avsparkade spenkoppar.

Eftersom plattformen ror sig medan mjolkaren star stilla blir gadngavstanden sma
och arbetet bekvamt. Sékerheten ar god liksom uppsikten éver korna

Automatiskt mjélkningssystem (AMS)

| ett automatiskt mjolkningssystem (AMS ) mjolkas korna av en robot 2—4 ganger
per dag. Det finns tva huvudsakliga stallosningar for AMS, fri och styrd kotrafik.

| den fria trafiken far kor fritt besoka foderbord respektive mj6lkningsbas medan i
den styrda trafiken styrs kon till mjélkning nar hon &r pa vag till/fran stallets foder-
avdelning.

Nar korna star i mjolkningsbaset tvattas och férmjélkas spenarna innan mjélkning,
detta sker pa olika sétt beroende pa fabrikat. Pasattning av spenkoppar och mjolk-
ning gors av en robotarm. Systemets managementprogram mater och registrerar en
mangd data vid varje mjélkning t.ex. mjoélkméngd, mjolkningstid, konduktivitet och
farg for varje juverfjardedel. Datavéarden jamfors med historiska for varje enskild
ko och avvikelser visas pa “varningslistor”. I vissa fall sker automatisk avskiljning
av avvikande mjolk. Under mjélkningen ges kon kraftfoder for att stimulera mjolk-
nedslappet.

I Sverige finns omkring 500 beséttningar med automatisk mjélkning (december
2008). Tva fabrikat dominerar den svenska marknaden, Lely och DeLaval.
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Gardsprotokoll Bilaga 3
Gardsdata

Gard........oooiiiiii Datum.........
Byggar.........coooiiiii Installation av AMS ar........
Brukare.............oooii

Vilket system hade du fore AMS, 16sdrift(grop) eller uppbundet.............

Hur stor var beséttningen fore AMS..........ooiiiiiiiiiiiiiiiii e,
Genomsnittlig dygnsavkastning............c.oevviiiiiiiiiiiiiiiiiiieaa,
Avstand stall —bostad............oceuiiiiiiiiiii
Avbytare..............oeenennn. Hurofta............oooiiiiiiiiinn,

Anstallda antal 0Ch %o........coiiii
Négon annan sysselsittning utover lantbruket ...,
Finns det nagon som &r stand-in pa jour vid larm.......................ocoeeinn.,
Mjolkavkastning kg/ko/ar...........................

Antal mjolkningar per ko och dygn i genomsnitt..............c.oooviiiiiiin
Sjukdomslédget 1 beséttningen, mastiter/celler...................cooooin

Antal liggb8s............ooooiiiiil.

Antal kor ........... varav mjolkande................oo

Antal kalvar.......... ungdjur............. tjurar.............. rekrytering......... %
Ensilage till ungdjur, hur ofta, tidsatgang. ...
Kalvningssasong. ... ...o.ovuiiiniiii
BeteSSASONE. ..ottt
Reservplatser for mjolkning av t.ex. nykalvade kvigor................c.ocooiiin.
Nir introduceras kvigor som ska kalva............c..o
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Fér sinkor gd med 1 SyStemet.........oouiiiiiiii i e
Antal foderstationer.........c.viii i e
Foderstationernas placering..........oouviiuiiiiniii i
Fodermedel. ...
Normala arbetstider, morgon.................... kvall......ooooiiii

FoderlagringssyStem. ... ...o.uiieiiit e

Gruppindelning. ........oouiiniii i e
Gangar i 10sdrift, typ..........ccoeeeni. matt............... urinseparering............
Gang vid utfodring typ................... matt............... urinseparering............
Foderbord, antal &tplatser, 1angd. ...
Foderbordsfront. ...
Utgodslingssystem.............cccovviiiiniinnnn. Automatik..................l
Typ av material i liggbas.......................oeeel.

Storlek samlingsfélla, antal KOr.............oooiiiiiiiiiii e
Brunstkontrollrundor, antal..................... Tider.......cccooevnnnnn

A Y215 1<) o D
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Total arbetstid for varje gard Bilaga 4
T1 T2 T3 T4 F1 F2 F3 F4 P1 P2 P3 P4 K1 K2 K3 K4
2x3T 2x3T 2x3T 2x3T 2x8F 2x7 F 2x8F 2x6F 2x10P 2x20P 2x12P 2x24P 40K 32K 24 K 32K
Mjolkande 45 47 61 56 104 88 99 90 257 353 280 432 390 370 263 250
Rengoring 14 10 34 33 81 40 39 50 60 127 132 62 67 68 66 62
AMS
Data/planering 5 3 1 8 10 92 53 108 147 56 17
Djurvéard 3 14 10 42 12 11 17 89 277 341 312 176 70 122 105
Utfodring 33 24 19 16 75 21 41 60 198 169 180 192 163 159 142 92
Mjolkning 193 200 278 224 367 277 280 306 564 1110 841 676 884 800 607 461
Ovrigt 11 11 21 21 38 9 18 4 138 236 115 169 200 65 23 112
T=tandem
F=fiskben
P=parallell
K=karusell
A=AMS

1xAl 1xA2 1xA3 1xA4 2xA1 2xA2 2xA3  2xA4  2xA5 2xA6  3xAl 4xAl  4xA2 4xA3
DeLaval DelLaval DelLaval DelLaval DeLaval DelLaval DelLaval DeLaval DeLaval Lely DelavalDelLaval Lely DelLaval

Mjolkande 55 48 59 49 89 86 103 95 104 90 174 240 217 240
Rengoring 25 47 21 85 28 100 35 38 53 54 98 105 84 129
AMS 59 77 100 83 236 142 106 47 86 119 176 343 158 87
Data/planering 5 6 10 10 9 4 0 42 80 90 14
Djurvard 32 24 38 12 96 10 3 2 118 290 285 178
Utfodring 32 42 34 44 105 75 78 63 48 34 131 119 196 141
Mjolkning 9
Ovrigt 5 54 3 38 26 33 41 35 39 28 137 49 194 54
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