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Herbsttreffen der European Dairy Farmers

BAUERNBLATT | 4. Januar 2020 ®

Lean Management in der Milcherzeugung

Das Herbsttreffen der deut-
schen Gruppe der European Dairy
Farmers (EDF) fand kiirzlich in
Hersbruck bei Niirnberg statt. Auf
dem Milchviehbetrieb von Rainer
Scharrer versammelten sich zirka
35 Milchviehhalter und Berater aus
Deutschland, die gemeinsam mit
etwa 15 Mitgliedern der Schwei-
zer Gruppe ein Seminar zum Lean
Management durchfiihrten. Lean
Management, ein Begriff aus der
gewerblichen und industriellen
Produktion, bedeutet nicht nur
»Schlankes Management”, wie man
zunachst den Begriff libersetzen
wiirde. Lean Management ist ein
Ansatz zur kontinuierlichen Opti-
mierung der Produktion und um-
fasst die effiziente Gestaltung der
gesamten Wertschopfungskette.

Beim Lean Management gilt der
Grundsatz, dass auch die Besten
noch besser werden kénnen und
sich der Optimierungsprozess un-
eingeschrankt fortsetzt. Mit Hil-
fe verschiedener Methoden, Ver-
fahrensweisen und Denkprinzi-
pien verfolgt Lean Management
das Ziel, Prozesse zu harmonisie-
ren und eine qualitatsorientier-
te Produktion ohne Verschwen-
dung zu schaffen. Wie dies in ei-
nem Milchviehbetrieb mit zirka 200
Kuhen (9.900 kg ECM) umgesetzt
werden kann, erlauterte die aus
Danemark stammende freie Un-
ternehmensberaterin Susanne Pej-
strup. Erstmalig hielt sie dieses Se-
minar in Deutschland, sonst schult
sie die Milcherzeuger in ihrem Hei-
matland und in vielen Landern des
ehemaligen Ostblocks.

Gruppenarbeit wahrend
der Melkzeit

Nach einem EinfUhrungs- und
Ubersichtsreferat zum Thema
Lean Management wurde der
weitere Ablauf einer sogenannten
Wertstromanalyse erlautert. Da
die zur Verflgung stehende Zeit
begrenzt war, wurde ein wichti-
ges Problem des Betriebes darge-
stellt, das exemplarisch bearbeitet
werden sollte: Das Melken braucht
in Anbetracht der Herde und der
MelkstandgréBe zu viel Zeit.
® Es werden zurzeit 185 Kihe ge-
molken, eine Gruppe von 35 frisch
gekalbten Kihen in einer Stroh-
bucht, eine Gruppe von 70 hoch-
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Die melkenden Kuhe sind in d

rei Gruppen geteilt, vorne links werden 35

Frischmelker auf Stroh gehalten. Dahinter links laufen 80 Altmelker und ge-
gentber 70 Hochleistungskiihe vor dem Melkstand.
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Rainer Scharrer erldutert den Seminar-
teilnehmern seinen Betrieb. Er melkt
zurzeit 185 Kihe (9.904 kg ECM), zu-
sammen mit zwei weiteren Mitarbei-
tern. Fotos: Johannes Thomsen

leistenden Kithen in einem Stall mit
Tiefboxen und 80 niedrigleistende
Kthe in einem Stall mit Hochboxen.
@ Die Strohgruppe und die niedrig-
leistenden Kihe mussen zum Mel-
ken Uber den Futtertisch hin- und
zurlickgetrieben werden.

® Gemolken wird in einem Dop-
pel 10er Side by Side mit Schnell-
austrieb.

®Zwei Personen sind in einer
Melkschicht. Eine Person ist dau-
ernd im Melkstand, die andere
Person bringt die Kihe in den Vor-
warteraum, macht dabei die Bo-
xenpflege und kontrolliert und rei-
nigt nebenbei die Tranken. Danach
kommt die zweite Person ebenfalls
in den Melkstand.

® Die Gesamtmelkzeit

den. Dies dauert dem Betriebslei-
ter zu lange.

Die Teilnehmer wurden in funf
Gruppen mit je drei Schweizern
und funf deutschen Mitgliedern
aufgeteilt. Jeweils zwei Personen
der Gruppe wurden unterschiedli-
che Aufgaben zugeteilt. Neu waren
den Teilnehmern die sogenannten
Spaghetti-Diagramme (siehe Ab-
bildung unten). Auf einer Lagekar-
te vom Hof und einem Grundriss
vom Melkstand wurden die Lauf-
wege der beiden Personen aufge-
zeichnet. Zusatzlich hatte man noch
Schrittzahler einsetzen kénnen. Die
nachsten Gruppen haben den Zeit-
aufwand fur die einzelnen Arbeits-
schritte aufgezeichnet. Ein weiteres
Team mit zwei Personen hat Videos
und Bilder von unnétigen bezie-

hungsweise komplizierten Arbeits-
ablaufen erstellt. Alle Beobach-
ter hatten den Auftrag nach feh-
lerhaften Arbeitsablaufen zu su-
chen und Verbesserungsvorschlage
vorzutragen. Diese Beobachtungs-
zeit erstreckte sich tGber die halbe
Melkzeit (zirka 1,5 Stunden) und er-
forderte von den einzelnen Teams
doch eine hohe Konzentration.

Erarbeitung von
Lésungsvorschlagen

Am anderen Morgen erfolg-
te die Auswertung in Gruppenar-
beit. Auf langen Tischen wurden
die Arbeitsablaufe der beiden Per-
sonen parallel in einem Flussdia-
gramm dargestellt. Grundlage wa-
ren die Zeiterfassungen und Spa-
ghetti-Diagramme vom Vortag.
Auf die Prozesslinien wurden gri-
ne und gelbe Zettel geklebt, die
grinen fur unnétige Arbeiten
oder Zeitverluste, die gelben fiur
Verbesserungs- beziehungsweise
Losungsvorschlage. Es kam eini-
ges an Anmerkungen zusammen.
Jede Gruppe hat dem Betriebslei-
ter und der anwesenden Melkper-
son das Ergebnis der Teamarbeit
vorgetragen. Zum Schluss hatten
der Betriebsleiter und sein Mitar-
beiter das Wort. Fur sie war es zu-
nachst etwas gewdhnungsbedurf-
tig, sich von so vielen Personen auf
die Finger sehen zu lassen. Sie ha-
ben aber viele Verbesserungsvor-
schlage erhalten, von denen sie ei-
niges sofort umsetzen wollen, wei-
tere Vorschldage mussten erst mal
Uberdacht werden.
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dauert Ein sogenanntes Spaghetti-Bild zeigt die Arbeitswege des Melkers. Es wird

ohne Reinigung knapp drei Stun- deutlich, dass die Melkperson den Melkstand mehrfach verlassen hat.
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Was ist bei den
Arbeitsschritten aufgefallen?

Aus der Vielzahl der von den

Teilnehmern aufgezdhlten Punk- =

te werden hier nur die wichtigs-
ten Punkte dargestellt, die fast al-
len Gruppen aufgefallen waren. In
der Abschlussbesprechung gab es
einige Wiederholungen, was auch
an den vielen Seminarteilnehmern
lag. Idealerweise wird dieses Semi-
nar mit maximal acht bis zehn Per-
sonen durchgefiihrt.

Die einzelnen Arbeitsschritte im

Melkstand waren von den Teilneh- =

mern nicht zu beanstanden. Das

Zeitprotokoll zeigte aber, dass in je- o

der Gruppe schwermelkende Kuhe
den Gruppenwechsel verzdgerten.
Rainer Scharrer hat bisher noch kei-
ne schwermelkenden Kihe selek-
tiert, da er immer noch in der Auf-
stockungsphase war. Dies wird sich
jetzt andern. AuBerdem soll ein an-
erkannter Melktechnikberater die
Melkanlage Uberprifen, ob mit
dem richtigen Vakuum gemolken
wird. Dies wird unverztglich in An-
griff genommen.

Das Spaghetti-Diagramm zeigte,
dass fast bei jedem Gruppenwech-
sel eine Person den Melkstand ver-
lassen hat, um Kihe in den Melk-
stand zu treiben. Und dies trotz ei-
nes funktionierenden Kuhtreibers.
Der Melkstandeintrieb ist, wie er
vor zirka 20 Jahren angelegt wur-
de, baulich nicht optimal. Die Tu-
ren sind eng, es gibt Unterschie-
de in der Beleuchtung und der Be-
luftung von Melkstand und Vor-
wartehof. Eine rund 20 cm hohe
Schwelle am Eintrieb ist ein weite-
res Hindernis, da die Kiihe beim Be-
treten des Melkstandes nicht nach
unten sehen kénnen und fast alle
Kihe beim Betreten des Melkstan-
des die Schwelle mit den Vorder-

klauen touchieren. Neben der lin- |

ken Melkstandtir kénnen die war-
tenden KiUihe eine Tréanke erreichen,
was auch mehrere Kihe getan ha-
ben. Dazu haben sie sich quer vor
den Melkstandeingang gestellt
und den Zugang versperrt. Dies

muss und kann ebenfalls kurzfris- |

tig abgestellt werden.

Aus dem Spaghetti-Diagramm
geht weiter hervor, dass der
Hauptmelker den Melkstand fir
9 min ganz verlassen hat. In die-
ser Zeit hat er mit dem bereitste-
henden Schlepper die Strohbucht
der frisch abgekalbten Kihe ein-
gestreut. Diese Arbeit muss dann
durchgefuhrt werden, wenn die-
se Kihe im Vorwarteraum stehen.
Angeblich kann keine andere Per-
son diese Arbeit durchfihren. In

sichtlich des Tierwohls ist dies ein Vorteil, aber dieses Abteil macht viel Arbeit.

dieser Zeit war die Melkarbeit un-
terbrochen.

Es wurde vorgeschlagen, die in
der Strohbucht gehaltene Kuh-
gruppe auf genau 30 Kihe zu
begrenzen, genau dreimal eine
Melkstandseite. Eine halbe Grup-
pe, wie zurzeit, halt wieder un-
notig auf. AuBerdem sollte die-
se Gruppe zuerst gemolken wer-
den, dann kénnte die Einstreu vor
Melkbeginn in die Bucht gebracht
werden. Diesen Vorschlag muss der
Betriebsleiter erst mal gedanklich
verinnerlichen, denn der Arbeits-
ablauf musste umgestellt werden.

Gravierende Zeitverluste gab es
auch, wenn die zweite Person im
Melkstand mitgearbeitet hat. Hier
gab es Leerzeiten, wenn eine Grup-
pe gerade angesetzt war und die
andere Gruppe noch nicht fertig
gemolken hat. Dies ist das Problem
aller groBeren Melkstande, die ei-
gentlich darauf ausgerichtet sind,

In kleinen Arbeitsgruppen wurden
die Arbeitsschritte anhand eines
Flussdiagrammes aufgezeichnet und
gleichzeitig Verbesserungsvorschla-
ge erarbeitet.

dass nur eine Person im Melkstand
arbeitet. Méglicherweise hatte die
zweite Person schon die Kalberfut-
terung vornehmen kénnen.

Bei Umsetzung aller diese MaB-
nahmen ist nach Meinung der
Gruppen eine Zeitersparnis von
mindestens 30 Minuten realisier-
bar. Viele Teilnehmer waren am
Ende doch positiv Uberrascht, was
bei dieser Seminararbeit herausge-
kommen ist.

Was deckt
Lean Management auf?

Immer wieder fragen sich Land-
wirte, warum die Arbeitszeit und
die Produktionskosten trotz gu-
ter Vorsatze und guter Organisati-
on aus dem Ruder laufen. Dies sind
oft viele kleine Stérquellen, aber
manchmal auch Planungsfehler,
die zu den angesprochenen Ver-
lusten fuhren. Susanne Pejstrup
fuhrte acht Punkte an, die ursach-
lich zur Verschwendung von Ar-
beitszeit und Produktionsressour-
cen fuhren.
® Da sind zunéachst die , Defekte”
zu nennen. Kranke Tiere, kaput-
te Arbeitsgerate, schlechtes Fut-
ter, unklare Arbeitsroutinen und
mangelnde Kommunikation verzé-
gern die Arbeitsablaufe und ,hal-
ten den Betrieb auf”. Im Melkstand
storen zum Beispiel die ,Kannen-
kihe".

@ Unnétige ,Uberproduktion” be-
lastet die Produktionskosten. Viele
Betriebe produzieren immer noch
zu viele Farsen und haben zu viel
eigenes Grundfutter in den Silos
liegen.

® Wartezeiten nerven und fihren
zu Zeitverlusten. Wer kennt das
nicht, wenn man auf Mitarbeiter,
Monteure, den Tierarzt oder an-
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dere Personen (Vertreter, Berater
und so weiter) wartet? Zeit kann
man zum Beispiel auch verlieren
beim Befullen des Mischwagens,
wenn Wasser aus einem zu din-
nen Schlauch zugesetzt wird.

® Ungenutzte Talente der Mitar-
beiter werden nicht erkannt. Das
Personal wird nicht in die Arbeits-
abléufe eingebunden oder am fal-
schen Ort eingesetzt. Es wird oft zu
viel mit den Handen und zu wenig
mit dem Kopf gearbeitet.

® Transportarbeiten nehmen zu
viel Zeit in Anspruch und verursa-
chen zu hohe Kosten. Leerfahrten
mussen moglichst vermieden wer-
den. Futterlager auf dem Feld und
Tiere in mehreren ausgelagerten
Stallen sind typische Zeitfresser.

® Es gibt zu viel Inventar. Ein typi-
sches Beispiel sind zu gro3 gebau-
te Melkstande. Sie wurden fur wei-
teres Wachstum errichtet, zu dem
es aber manchmal nie gekommen
ist. Besonders fur die AuBenwirt-
schaft werden Uberdimensionier-
te Maschinen (Schlepper) vorge-
halten.

® Unnotige Wege und falsche Ar-
beitsgerate. Die richtige Schaufel
am richtigen Ort spart Zeit und
sorgt fur einen reibungslosen Ar-
beitsablauf. Zum Beispiel sollten
an jedem Melkplatz Blindstopfen
far Dreistrichkiihe und auf jeder
Melkstandseite gentigend Dipp-
becher bereitgehalten werden.

® Zusatzliche und doppelte Arbei-
ten kosten Zeit und Geld. Putz- und
Reinigungsarbeiten mussen sein,
sollten aber systematisiert werden.
Nutztiere sind keine Haustiere, dies
gilt auch fur Mitarbeiter.

N FAZIT I

In jedem Betrieb gibt es Punk-
te im Produktionsprozess, die
optimiert werden koénnten.
Nur mit einer gewissen Sys-
tematik koénnen Zeitverluste
und zu hohe Kosten aufge-
deckt werden. Es ist durchaus
hilfreich, dabei die Fachkennt-
nis und die Beobachtungsga-
be von externen Personen
(Landwirte, Berater) einzu-
beziehen. Sonst kénnte eine
meist doch vorhandene Be-
triebsblindheit Erfolge verhin-
dern. Die Seminarteilnehmer
waren vom Seminarergebnis
angetan und Uberlegten, wie
sie diese Erkenntnisse in ihren
Betrieben umsetzen kénnten.

Johannes Thomsen
freier Autor



